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CAPÍTULO 6

6. ANÁLISIS Y APLICACIÓN DE LOS RESULTADOS
6.1.  Evaluación de los resultados de los estándares de producción
El estudio de estándares de producción realizado reflejó los siguientes resultados:
· Las horas de paros programados representan el 11% de las horas brutas de producción.    Estos paros programados involucran al personal de cada área, y durante el estudio se observa que una buena parte del personal desconoce el mecanismo de desarme y armado de los equipos, lo que retrasa la puesta en producción de las diferentes líneas, mermando el tiempo útil de producción.
· Los valores de estandarización obtenidos por producto, según  la  línea y máquina de empaque asociadas a los mismos, se muestran  en la tabla adjunta:
TABLA 10
LISTA MAESTRA DE ESTÁNDARES DE GALLETERÍA
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· En los resultados presentados en la tabla, observamos que las eficiencias varían por línea y no por producto, debido a las anomalías generales que presentan los equipos indistintamente el tipo de galleta que se elabore.
· Al realizar un análisis preliminar de cuello de botella, se observa que en su gran mayoría los estándares de los equipos laminadores y de empaque son menores al resto de la línea; es decir,  que actualmente la producción se ve limitada por estos equipos.  
Al revisar esta información con el departamento técnico y el de fabricación, se presume que para algunos productos los equipos laminadores y  máquinas de empaque no se encuentran trabajando a su real capacidad.   Se realiza esta conjetura, ya que teóricamente el equipo que delimita la capacidad de producción es el horno, debido a que sus bandas pueden contener una cantidad determinada de producto, la cual solo puede aumentar con modificaciones al equipo.    
Para poder visualizar estas cifras, se presenta la siguiente tabla resumiendo los cuellos de botella por producto; en ella se aprecia cada subproceso, destacándose el área cuello de botella.
TABLA 11

ANÁLISIS CUELLO DE BOTELLA
	Producto
	Línea
	Máquina
	Horno
	Laminación
	Empaque
	Cuello de botella

	123ABC
	5
	Ricciarelli
	550
	442
	435
	435

	Albert María
	1
	Cavanna
	1100
	748
	749
	748

	Biscocho
	5
	Ricciarelli
	550
	638
	714
	550

	Coco
	5
	Cavanna
	550
	508
	501
	501

	Daisy
	5
	Cavanna
	550
	398
	378
	378

	Galleta Helado
	5
	Manual
	550
	412
	414
	412

	Galleta p´ minitango
	5
	 
	550
	382
	 
	382

	Galleta p´ tango
	1
	 
	1100
	708
	 
	708

	 
	5
	 
	550
	377
	 
	377

	Mini vainilla
	2
	Ricciarelli
	1400
	1058
	1058
	1058

	Muecas
	3
	Cavanna
	550
	413
	609
	413

	P.B.Sal
	1
	Ricciarelli
	1100
	735
	756
	735

	P.B.Sal
	2
	Ricciarelli
	1400
	1273
	756
	756

	P.B.Vainilla
	1
	Ricciarelli
	1100
	768
	756
	1000

	P.B.Vainilla
	2
	Ricciarelli
	1400
	1371
	756
	1000

	Patronato
	5
	Ricciarelli
	550
	600
	714
	550

	Ricas
	6
	Cavanna
	1100
	956
	1058
	956

	 
	 
	Corazza
	 
	 
	252
	252

	Rondallas
	1
	Cavanna
	1100
	536
	493
	493

	Victoria
	5
	Ricciarelli
	550
	564
	714
	550

	Yem
	1
	Ricciarelli
	1100
	847
	1176
	847

	Zoología
	1
	Martini
	1100
	811
	126
	126

	Zoología
	2
	Martini
	1400
	1060
	126
	126

	Zoología
	1
	Ricciarelli
	1100
	811
	756
	756

	Zoología
	2
	Ricciarelli
	1400
	1060
	756
	756


De la tabla se desprende que solo para dos casos, el área de horneo se constituye como el cuello de botella de la línea. Durante el muestreo en planta de estos dos productos no se observó desabastecimiento por parte del horno; lo que sugiere que el tonelaje del horno si cubre la demanda del área de laminación, seguramente debido a que las dimensiones de los productos señalados son menores al resto de las galletas realizadas en esta línea, y por lo tanto la banda de transporte recibe más galletas que las definidas nominalmente. 
6.2. Resultados y análisis de las capacidades de planta
Los resultados del estudio de capacidades de planta para la sección de galletería se resumen en tres áreas: fabricación, empaque y galletería; siendo este último un compendio de toda la capacidad instalada para la elaboración de galletas.    

A continuación se muestra la tabla de resultados del área de fabricación y del área de empaque, para ambos casos se observa la el nivel de utilización de las instalaciones tanto de su capacidad máxima como de su capacidad práctica.

TABLA 12
UTILIZACIÓN DE CAPACIDADES FABRICACIÓN Y EMPAQUE
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De la misma forma se observa el nivel de utilización de toda la sección de galletería, en el siguiente detalle.
TABLA 13

UTILIZACIÓN DE CAPACIDADES DE GALLETERÍA
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De acuerdo a las políticas corporativas, que una línea presente un nivel de utilización menor o igual al 40%, indica un nivel crítico de aprovechamiento de los recursos.  Las acciones inmediatas a seguir son definir la elaboración de nuevos productos en esa línea, transferir la línea a una planta del grupo donde sea mejor aprovechada o realizar una redistribución de los productos actuales de fábrica sin perjudicar a las otras líneas analizadas.
Para las líneas que utilizan entre el 41 y el 60% de su capacidad instalada, las acciones se centran en planes a mediano plazo, que involucre el incremento de los volúmenes de producción de dicha línea.   Si bien no se considera que los recursos se estén utilizando apropiadamente, existe un periodo de análisis más largo de su actividad, para promover las influencias positivas del mercado y el desarrollo de nuevos productos.

Las líneas cuyo nivel de utilización se encuentra por encima del 60%, son potenciadas a subir dicho nivel.  Son considerados focos positivos dentro de la fábrica y se insta a que estas líneas reciban  los productos de las líneas subutilizadas.
Para una mejor comprensión de la situación de la sección tanto en la utilización de la capacidad máxima, como en la utilización de la capacidad práctica, a continuación se realiza un análisis gráfico.   
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FIGURA 6.2.1.  ANÁLISIS DE CAPACIDAD MÁXIMA DE FÁBRICA
Para un fácil seguimiento visual del estatus de cada línea y de la sección, se asigna juego de colores para su  identificación, así:

· Para las líneas que se encuentran hasta el 40% de su utilización se les asigna el color rojo, lo que es igual a línea subutilizada.

· Las líneas que utilizan su tiempo de producción entre el 41 y 60% son identificadas con el color amarillo, que indica tiempo de espera para observar su desarrollo.

· Para utilización de la capacidad mayor al 60% se usa el color verde, que significa camino libre para seguir produciendo e invirtiendo en estas líneas.
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123ABC 5 70% 632 442 Ricciarelli 70% 55 39

Albert María 1 70% 1069 748 Cavanna 65% 100 65

Biscocho 5 70% 912 638 Ricciarelli 70% 85 60

Coco 5 70% 726 508 Cavanna 70% 99 70

Daisy 5 70% 568 398 Cavanna 70% 90 63

Galleta Helado 5 70% 588 412 Manual 80% 47 38

Galleta p´ minitango 5 70% 546 382

Galleta p´ tango 1 70% 1011 708

5 70% 539 377

Mini vainilla 2 80% 1323 1058 Ricciarelli 70% 140 98

Muecas 3 75% 551 413 Cavanna 80% 119 95

P.B.Sal 1 70% 1050 735 Ricciarelli 70% 100 70

P.B.Sal 2 80% 1591 1273 Manual 2,5 80% 186 149

Manual 5,8 80% 80 64

P.B.Vainilla 1 70% 1097 768 Ricciarelli 70% 100 70

P.B.Vainilla 2 80% 1714 1371 Manual 2,5 80% 186 149

Manual 5,8 80% 80 64

Patronato 5 70% 857 600 Ricciarelli 70% 85 60

Ricas 6 85% 1125 956 Cavanna 75% 235 176

Corazza 70% 63 44

Rondallas 1 70% 765 536 Cavanna 65% 78 51

Victoria 5 70% 806 564 Ricciarelli 70% 85 60

Yem 1 70% 1210 847 Ricciarelli 70% 140 98

Zoología 1 70% 1159 811 Martini 70% 63 44

Zoología 2 80% 1325 1060 Ricciarelli 70% 100 70

La situación actual, permite observar que la sección de galletería se encuentra en el segundo grupo (amarillo), observándose focos de atención por su baja utilización y uno por su falta de capacidad para la demanda planteada (Ricciarelli 450).    Iguales comentarios se extraen del análisis de capacidad práctica, cuyo gráfico se ajunta:
FIGURA 6.2.2.  ANÁLISIS DE CAPACIDAD PRÁCTICA DE FÁBRICA

6.3. Determinación de la estrategia de distribución de las líneas de producto en base al análisis de los resultados.
De acuerdo al análisis realizado se plantean dos propuestas de distribución.

Para ambos casos se necesita la comparación de costos actual versus propuesta, para su aceptación; así como un análisis regional para la reubicación de líneas de producto.

La primera propuesta opta por eliminar las líneas menos utilizadas y cuyas probabilidades de crecimiento son casi nulas (línea 3 y su empaque y el empaque en Martini), transfiriéndolas a otra fábrica de la región.    La fábrica de la región inicialmente seleccionada, sería la situada en Colombia, ya que los productos y formatos de las líneas a eliminar cuentan con gran acogida y es fábrica se convertiría en el centro productor y distribuidor de la región.  Además, esta propuesta contempla  la adecuación de un estándar de línea a la demanda establecida, cuyos cálculos se ven en los anexos 43 al 46.

Las capacidades máxima y práctica con la propuesta se afectarían de la siguiente forma:
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Línea 1 2069

4485

8544 52%

7392

61%

Línea 2

4361 5234

8544

61% 7392 71%

Línea 3

404 1927

8544

23% 7392 26%

Línea 5

1613 5196

8544

61% 7392 70%

Línea 6

3909 5918

8544
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Área : Máquinas de empaque
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Ricciarelli 450 5462

9855

8544 115%

7392

133%

Ricciarelli 500

431 1394

8544

16% 7392 19%

Cavanna 1

549 2065

8544

24% 7392 28%

Cavanna 3

404 1523

8544

18% 7392 21%

Cavanna 5

974 3512

8544

41% 7392 48%

Cavanna 6

3106 4438

8544

52% 7392 60%

Corazza 

803 4762

8544

56% 7392 64%

Martini

25 927

8544

11% 7392 13%

Total 11754 28476 68352

42%

59136

48%


FIGURA 6.3.1. ANÁLISIS DE CAPACIDAD MÁXIMA PROPUESTA 1
Como se puede observar, si bien la fábrica continúa en un nivel medio de utilización de su capacidad máxima, existen menos puntos críticos y se reorganiza la utilización del equipo Ricciarelli para satisfacer las demandas de los productos cuyos formatos son 450 y 500 g.
Con esta propuesta la utilización práctica de la fábrica subió al 60% y al igual que para la capacidad máxima, los equipos subutilizados solo son dos, según se aprecia en la figura adjunta.
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Línea 1 2069

4485

8544 52%

7392

61%

Línea 2 4361 5234 8544 61% 7392 71%

Línea 3

404 1927

8544

23% 7392 26%

Línea 5

1613 5196

8544

61% 7392 70%

Línea 6 3909 5918 8544 69% 7392 80%

Ricciarelli 450 5462

9855

8544 115%

7392

133%

Ricciarelli 500

431 1394

8544

16% 7392 19%

Cavanna 1

549 2065

8544

24% 7392 28%
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404 1523

8544
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974 3512

8544
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3106 4438

8544

52% 7392 60%
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8544
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25 927
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11% 7392 13%

Total 24110 51236 111072
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FIGURA 6.3.2.  ANÁLISIS DE CAPACIDAD PRÁCTICA PROPUESTA 1
En la segunda propuesta se redistribuyen productos dentro de las líneas, haciéndose necesaria la reubicación o transferencia de ciertos equipos: Cavanna 5.   Los cálculos realizados para sustentar esta propuesta se encuentran en los anexos 47 al 51. Debe notarse que esta propuesta toma como situación inicial la puesta en marcha de la primera opción. 
El nivel utilización máximo y práctico que puede obtenerse con esta propuesta, se adjunta a continuación:
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FIGURA 6.3.3. ANÁLISIS DE CAPACIDAD MÁXIMA PROPUESTA 2

Se observa mayor nivel de utilización de la sección, sin embargo, siguen existiendo puntos críticos que pueden validar la continuación de este tipo de análisis. 
Para el caso de la utilización práctica, obviamente dependiente de la utilización máxima se ve como el nivel de fábrica con esta propuesta llega al estatus verde, es decir tendría apoyo de la región para potenciar sus líneas.  Observemos el gráfico.
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FIGURA 6.3.4.  ANÁLISIS DE CAPACIDAD PRÁCTICA PROPUESTA 2
Finalmente, derivadas de estas propuestas se realiza la redistribución de las líneas de producto, objetivo de nuestro estudio.



Primero se observa la distribución atendiendo a los cambios planteados en la propuesta 1.   En forma posterior, se presenta la distribución en función de la propuesta 2.
TABLA 14
REDISTRIBUCIÓN LÍNEAS DE PRODUCTO PROPUESTA 1
	Línea
	Producto

	Línea 1
	Albert María

	 
	Galleta para tango

	 
	PB Vainilla

	 
	Yem

	 
	Zoología

	 
	Rondalla

	 
	PB Sal

	Línea 2
	PB Vainilla

	 
	Mini vainilla

	 
	Zoología

	 
	PB Sal

	Línea 5
	Coco

	 
	Daysi

	 
	Galleta para helado

	 
	123 ABC

	 
	Galleta para mini tango

	 
	Galleta para tango

	 
	Victoria

	 
	Biscocho

	 
	Patronato

	Línea 6
	Ricas


TABLA 15
REDISTRIBUCIÓN LÍNEAS DE PRODUCTO PROPUESTA 2

	Línea
	Producto

	Línea 1
	Albert María

	 
	Coco

	 
	Daysi

	 
	Yem

	 
	Zoología

	 
	Rondalla

	Línea 2
	PB Vainilla

	 
	Mini vainilla

	 
	Zoología

	 
	PB Sal

	Línea 5
	Galleta para helado

	 
	123 ABC

	 
	Galleta para mini tango

	 
	Galleta para tango

	 
	Victoria

	 
	Biscocho

	 
	Patronato

	Línea 6
	Ricas
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