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RESUMEN EJECUTIVO

Saborear un helado D’Onofrio es un placer que hoy esté al alcance de todos los
peruanos, aunque pocos conocen todo el esfuerzo que involucra la fabricacion de este
tradicional producto.

El crecimiento de consumo fuera de casa tiene un CAGR (Compound Annual Growth

Rate: tasa de crecimiento anual compuesto) de 12% (12-16), siendo el split de Negocio de

un 11% para el canal moderno. En los ultimos 4 afios el nimero de tiendas autoservicio ha

crecido un 26% (total 183 al 2020) en Lima.

En ese sentido se lanzé el SKU Multipack siendo reempacado por un tercero (1.8 Millones

proyeccidn anual); aunque existe una oportunidad para evitar quiebres de stock. De esta

forma, se plantea la necesidad de controlar la elaboracion del SKU en el site.

Para este proyecto se utiliza el modelo LEAN, metodologia 6 pasos:

1. Preparar a las personas para ver: Project Charter, Equipo, Matriz de Competencias del
equipo, Plan de Desarrollo Individual

2. Medir e Identificar las causas raiz: Mediciones para caracterizar el problema, linkear
beneficios a los atributos del CCVP, identificar que desperdicios vamos a eliminar

(VSM, VSD, Mapeo de Flujo)

3. Analizar y eliminar las causas raiz: Espina de pescado, jidoka, trabajo estandar

4. Estandarizar la nueva forma de trabajo y construir sentido de pertenencia: Creacién de
estandares, reconocimiento

5. Crear e implementar las rutinas para sostener los estandares: Aplicar los 4 pasos de la
rutina estandar SDCA

6. Integrar las competencias y la mejora continua: PDCA
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CAPITULO I. INTRODUCCION

Nestlé es una empresa internacional con sedes en varios paises latinoamericanos como
Bolivia, Chile, Colombia, entre otros.
Los inicios de Nestlé en el Pert se remontan a 1919, cuando un empresario importador
abri6 una oficina que comercializaba leche evaporada, chocolates y otros productos Nestlé.
Sin embargo, no es sino hasta el 20 de setiembre de 1940, cuando Nestlé se hace
oficialmente presente en el pais con la fundacion de la Compariia Peruana de Alimentos
Lacteos S.A. (PERULAC).
En 1940, PERULAC instalé su primera fabrica en Chiclayo y, en 1946, eligié a Cajamarca
como la regidn ideal para impulsar la creacion de un distrito lechero, para lo cual instal6
una nueva planta que denominé Incalac, la cual empezé procesando 1,000 litros diarios y
hoy, como Nestlé Peru, supera los 300,000 litros diarios de leche fresca. Nestlé Peru di6
un paso muy importante en 1997, cuando adquirié6 D’Onofrio, firma nacional de golosinas,
panetones y helados con méas de 100 afios de presencia en el mercado peruano y que, de la
mano de Nestlé, did el salto a su internacionalizacion, y hoy es ampliamente reconocida en
otros paises.
En el 2000 Fabrica Chiclayo es trasladada a Lima, de esta manera Fabrica D'Onofrio se
convierte en Fébrica Lima - D'Onofrio y actualmente es Fabrica Lima. Cuando Nestlé se
inicio en el pais, todos sus productos eran importados. En 1942, el 10% de sus productos
eran nacionales y en la actualidad aproximadamente el 87% de los productos que vende

son producidos localmente.
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Actualmente registramos la mas alta preferencia del consumidor (segun cifras de 1psos

Opinion y Mercado) y una permanente innovacion en el mercado peruano que la mantiene

en las preferencias del consumidor.

Area: 38,510 m2
Start up: 1940
SKU’s: 289
Employees: 1,884

o /PERU

Cajamarca Plant
2 oz
Cajam'arca .
\ B4 - ’

Area: 42,770 m2 “. " | BOLIVIA
Start up: 1947 S \Lima [ T~ Vi
Employees:45 4 { :

DY Lima Factory ts ~ L

N (&)

Y 3

),

) _§\qr3ta Cruz

\ " Fagal Facto

| Sucre & o
PV

Area: 40,000 m2
Start up: 1985
SKU’s: 83

Employees: 46 5

Figura 1. Location Nestlé Pert Bolivia

La apuesta por la desestacionalizacion de la marca, impulsando el consumo en invierno,

junto a una estrategia de disponibilidad y visibilidad, asi como el sorprender a los

consumidores con sus camparias en medios, le han asegurado a Helados D'Onofrio el éxito

en el negocio y una permanente preferencia de los peruanos.

Helados D" Onofrio ha invertido varios

millones de ddlares en renovacion de maquinarias

de fabrica, ampliacion de puntos de venta, la compra de nuevas congeladoras y de nuevos

triciclos, asi como el desarrollo de nuevos productos y mejoras en la comunicacion con el

consumidor.
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Entre sus productos estrella destacan marcas como Frio Rico, D"Onosandwich, Bombones,

Sin Parar, Alaska, entre otros.

\ ENE :
e S\ E
' Nestle «

[ (S}

Pedro [?’Onofrio Envuelto en papel Sandwich En las calles se Nestlé compra Helados D’Onofrio D’Onoffio lnS_Pirado
empezd a crear manteca, aparece el D'Onofrio comienza a ver los D’Onofrio renueva Alaska. La en los ingredientes
sus propios chocolate Sublime carritos heladeros, marca refrescante de origen peruano,
disefios de con dulcesy hecha con fruta lanza sus nuevos
carretillas chocolates D’Onofrio sabores Cacao de
Ayacuchoy

Maracuya de Yautan

Panetén D'Onofrio La peruanidad se
Pedro D’Onofrio Pedro D'Onofrio empieza a incorporar | termina de consolidar !".'Splradahen I:;S Ala fecha son
empieza a vender sus instala en jr elementos peruanos en Panetén évenes, helados 6,000 heladeros,
helados en Perd, C la 1era L i Desde Milan, Italia, la | @ SU empaque, D’Onofrio, siendo el o 9nofn|o lanza su quienes cargan
marcando una fébrica de chocolates | de Helados auténtica receta del teniendo la catedral retablo ayacuchano umcta pla. Et,z(u;‘ ) 300-400
tradicion con su con equipo industrial | Bombones Panetén D’Onofrio ‘:‘e lima como nuevo su principal ::en ro liquido, bajo helados/dia
carretillay corneta adquirido en Europa icono inspiracién la marca Sin Parar

Figura 2. Historia y Crecimiento de D’Onoftrio

Planta Helados D’Onofrio, es parte de una Multifabrica que en su conjunto conforma
Nestlé Fabrica Lima, donde también se producen Chocolates, Confites, Galletas,
Panetones, Productos lacteos y envasan cafés y bebidas.

Planta Helados vende més de 70 sku’s, los cuales son fabricados en 11 lineas de
produccion, teniendo flexibilidad en cambios de producto, el mayor desafio que tiene

Planta de Helados en la actualidad.

Mi experiencia profesional se basa en impulsar la implementacién de Lean & TPM
apoyando a los gerentes de fabrica y lideres de pilares, estimular el cambio en la

mentalidad tradicional hacia "Cero pérdidas™, entrenar a los grupos autdbnomos de TPM de

Llorca Murga, Karina del Rocio Pag. 10
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fabrica en términos de préacticas avanzadas de NCE, soporte y coach activamente en el
Pilar LEAN, con el fin de vincular las actividades en fabrica en el despliegue de NCE,
participar en la definicion y ejecucion del Plan Maestro Factory Lean & TPM para
satisfacer las necesidades del negocio, en la integracion desde el negocio hasta el
consumidor se evalla los procesos E2E en LEAN, de tal manera que no haya ningun
desperdicio en los procesos, evaluando cada indicador de mejora continua, por ello nace la
necesidad del proyecto: Optimizacion de operacion multipack para mejorar el Case Fill

Rate en canal Autoservicios en los productos D’Onofrio.

1.1 Misién D’Onofrio

Entregar momentos magicos de placer a cada rincén del pais

1.2 Vision D’Onofrio

Ser la marca mas querida del PerQ

1.3 Valores D’Onofrio
Respeto por nosotros mismos: El respeto comienza por respetarse uno mismo y siendo
fieles a quien somos, para después actuar con integridad, honestidad y autenticidad
Respeto por los demaés: El respeto por los que nos rodean y por todos aquellos con
quienes interactuamos crea un clima de confianza mutua. Se trata de ser consecuentes y
otorgar calidad en nuestros productos, nuestras marcas y todo lo que hacemos
Respeto por la diversidad: El respeto por las diversas formas de pensar, por otras

culturas, en todas nuestras interacciones, tanto dentro como fuera de nuestra compafiia.

Llorca Murga, Karina del Rocio Pag. 11
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Respeto por el futuro: El respeto por el futuro de nuestro mundo y por las generaciones
gue nos siguen, nos obliga a actuar con responsabilidad y coraje, incluso cuando es

dificil.

1.4 Plan Maestro Operacional (OMP) D’Onofrio
En el siguiente plan, se presenta las prioridades y key driver’s donde se mapean las
estrategias del Plan Maestro Operacional, tomando en cuenta el negocio E2E
D’Onofrio (desde la compra de los insumos para la fabricacion, hasta la venta a los
consumidores y clientes), contestando a la siguiente pregunta ;A dénde necesitamos
ir?:
Tabla 1.

Prioridades y Key Drivers

PRIORIDADES KEY DRIVER’S KPI

Gestidn del Cliente: Identificar y desarrollar Case Fill Rate (Cajas no
Generar un modelo de eficiencias en las Canal Moderno entregadas del
negocio que nos permita un operaciones del Canal (MOR pedido / Cajas
desarrollo sostenible para Horizontal y Moderno solicitadas del
trabajar en equipo con generandoles rentabilidad a pedido) x 100
nuestros clientes través de venta incremental

Plan Maestro Operacional “OMP” D’Onofrio 2020 — 2021

1.5 CCVP
Son los atributos que nuestros clientes y consumidores valoran de la marca D’Onoftio,
estos atributos se rigen todo el cascadeo de indicadores en toda la cadena de suministro.
Atributos del CCVP Negocio Helados que impactan al proyecto: Variedad & Servicio,

pues ayuda mejorar el nivel de atencion al canal autoservicio (CFR Actual = 80%

Llorca Murga, Karina del Rocio Pag. 12
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siendo el esperado CFR>=95% en Multipack). Asimismo, tener la capacidad de atender

la demanda de las multiples variedades de Multipack.

J
Servicio

o El consumidor valora la
’ disponibilidad del

S 7/\ & .
‘ 3 [ROZEN 9? producto cuando lo
| e 7 | requiera. Promesa “Cerca
g e \ef i de ti".
Un portafolio amplio ! TE A ‘

y en constante S
renovacién para Precio I
sorprenderios / 4
“Mejorar el margen de
'Oé c\fo contribucién, para mantener
O C, el precio sugerido, con el fin

)

consumidores™

o’) de satisfacer a nuestros
C‘,b

Representado en la
calidad de nuestros
insumos y productos
fabricados

“Mantener las caracteristicas
organolépticas del cono y agregados, a lo
largo del tiempo de vida del producto”

Figura 3. CCVP D’Onofrio

1.6 Organigrama

[ r_-jlndirect Reports - Direct Reports ]

H

Luis Céceres Jorge Santiago

Antonio Arellano .

Technical Manager PE-80

Factory Contraller

Confectionary Plant Manage:

Lider de Comité de Liderazgo

Renzo Ruiz

) 4

Equipo de Liderazgo de Fabrica Lima

Define la estrategia de Fdbrica Nestlé Lima Peru
y el plan de implementacién de Manufacturing

1 Excellence. Victor Valencia
0
|

Manuel Sanchez
' ¥ SCH Project Leader E
elizaliicniovd - ) ‘ A Luis Falla
I&R Manager " ____________ E

Factory SHE Manager

losé Carrodeguas

Figura 4. Organigrama Equipo Liderazgo de Fabrica Nestlé Lima
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Kelly Calizaya
B /\’ Karina Llorca Mfe Excell Edwin Chavesta
Operations LEAN/TPM g Excellence B oo GL@BG
Moo ey illar Leader ="1h
Specialist g A
/ AM Jorge Sant:ago 9 Ricardo Campos GA
S H +
4 e Fl Pillar Leader 'ﬁ
Lima Factory

/\\ Victor Valencia Pillar l_eaders "

! /,

Sandra Diaz

LDy Pillar Leader

Y ET )
&4

SHE \ Renato Villanueva

©

\ Kadilia Gonzélez \ =
Q Pillar Leader d

Luis Falla
\_A
e 1&1 Pillar Leader

Andrea Burgos

E&T Pillar Leader|

Figura 5. Organigrama Lideres de Pilares Manufacturing Excellence — NCE
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CAPITULO Il. MARCO TEORICO

Mi experiencia profesional se basa en impulsar la implementacién de Lean
Manufacturing “Es un modelo de gestion que se enfoca en minimizar las pérdidas de los
sistemas de manufactura al mismo tiempo que maximiza la creacién de valor para el
cliente final. Para ello utiliza la minima cantidad de recursos, es decir, los estrictamente
necesarios para el crecimiento” & TPM “Mantenimiento Productivo Total, es la
maximizacion de la eficiencia global del equipo en los sistemas productivos, eliminando
las averias, los defectos de calidad del producto y los accidentes con la participacion de
todos los miembros de la empresa”; apoyando a los gerentes de fabrica y lideres de pilares,
estimular el cambio en la mentalidad tradicional hacia "Cero pérdidas”, entrenar a los
grupos auténomos de TPM de fabrica en términos de précticas avanzadas de NCE, soporte
y coach activamente en el Pilar LEAN, con el fin de vincular las actividades en fabrica en
el despliegue de NCE, participar en la definicidn y ejecucion del Plan Maestro Factory
Lean & TPM para satisfacer las necesidades del negocio, en la integracion desde el
negocio hasta el consumidor se evalUa los procesos E2E en LEAN, de tal manera que no
haya ningun desperdicio en los procesos, evaluando cada indicador de mejora continua, por
ello nace la necesidad del proyecto: Optimizacién de operacion multipack para mejorar el

Case Fill Rate en canal Autoservicios en los productos D’Onofrio.

Llo
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Las Limitaciones que se presentaron para el desarrollo del Proyecto fueron:

a. Al iniciar el proyecto no se tuvo los uniformes completos para el equipo de trabajo,
uniformes para trabajar a -25°C y poder realizar las mediciones respectivas.

b. Hubo demoras en el cierre de planes de accion por gestion de cambio (MOC:
Managment of Change) de parte de los técnicos, la priorizacion estaba en el cierre de
ordenes de trabajo del dia a dia.

c. Se tuvo que negociar con el personal de Paletizado para el trabajo de codificacion in
site.

d. Demora en la contratacion y onboarding del personal temporal por parte de
reclutamiento para el trabajo multipack in site en camara de frio.

e. Alta rotacion por personal temporal que no soportaba las tareas en frio, pese a las
condiciones ergondémicas que se les daba en Planta, evaluadas por Seguridad (rotacion
1 hora en frio y 1 hora en descanso).

f. Demora en compra de equipo PIT (Elevador) para eliminar equipo montacarga en
zona: Riesgo MHE (Material Handling Equipment)

g. Incremento de tripulacion de la linea: Reubicacion de tripulacion cuando no se hace
Multipack.

h. Limitacion de armado de Multipack en la 3era- 4ta semana por Sales Peak y toda la
temporada alta de oct — marzo 2020 (Riesgo MHE vy espacio).

i. Saturacién de la zona de picking por alto crecimiento de la venta directa

Llorca Murga, Karina del Rocio Pag. 16
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CAPITULO I11. DESCRIPCION DE LA EXPERIENCIA

3.1 Proceso de ingreso a la Empresa:
Ingresé en febrero 2016 asumiendo el cargo: Ingeniera de Procesos en Planta Helados, 3
afios de experiencia, a cargo de 15 lineas de produccién, 90 sku’s, teniendo a cargo 450
personas en temporada alta de octubre - abril y 250 personas de mayo - setiembre en
temporada baja. Un reto dindmico en optimizar los indicadores de productividad, siendo
Pull y Push para el negocio, trabajando en 3 prioridades: Gente, Seguridad y Calidad.
En Mayo 2019 paso a asumir el cargo “Especialista de Practicas Avanzadas”, en el area
de Mejora Continua, en Nestlé: NCE “Nestlé Continuous Excellence”. Este cargo me
permite tener una gestién completa de las herramientas TPM “Total Productive
Maintenance”, LVS “Lean Value Stream” y LO “Lean Office” en Fabrica Nestlé Lima,
gestionando los pilares AM “Mantenimiento Autonomo”, PM “Mantenimiento
Planificado”, Pilar de Calidad, Pilar de Seguridad, 1&I “Innovacion e Inversiones”,
buscando optimizacion no solo en Planta Helados, sino en Planta Confiteria y en Planta
Alimentos y Bebidas, siendo en total 61 recursos en Fébrica Lima.
Mi experiencia me llevo a liderar este gran proyecto, la cual sali6 ganadora al proyecto

anual en Proyectos en Accién en Nestlé Pera.
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Figura 6. Diploma Reconocimiento Proyectos en Accion

3.2 Objetivos del Proyecto: Optimizacion de operacion Multipack para
mejorar el Case Fill Rate en canal autoservicios en Nestlé D’Onofrio
a. CFR Autoservicio Multipack >=95%
b. Reduccion de Lead Time

c. Estandarizacion del Proceso Productivo de Multipack 100% en Fabrica Lima

3.3 Desarrollo del Proyecto utilizando metodologia LEAN 6 pasos:
3.3.1. Preparar a las personas para ver.
a. ldentificacion del Problema.

Definimos el problema utilizando la herramienta: 5W+1H

Llorca Murga, Karina del Rocio Péag. 18
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PRIVADA DEL NORTE Nestlé D’Onofrio
Tabla 2
5W1H
N\
*Proceso de produccién no integrado en el mismo site
*No disponibilidad de producto para la venta
4
*En copacker Ransa, Cianse y CAmara Lima
4
*De Lunes a Sabado, de 08:00 a 17:00 horas
"\
*% de Case Fill Rate = 85% Target 90%

*Productos de la linea son liberados como Halb y luego son traslados a Ransa
para la produccion de Displays

eMateriales de empaque (displays y cajas master) son traslados a copacker
Cianse para la codificacidon de los mismos y trasladados a Ransa para la
produccién.

eCuello de botella en recojo de pallets de productos terminados de Multipack
para la venta

Herramienta que nos permite conocer cuél es el problema inicial para desarrollar el

proyecto

CFR de 85% por debajo del esperado CFR>=95% en atencion de
Multipack para el canal autoservicio. Siendo la operacion fragmentada en
tres sites; Planta Helados para la elaboracion de los productos, codificacion
en Cianse y armado en RANSA lo cual genera excesivo lead time para
tener el producto disponible a tiempo para facturar.

Asimismo, el funcionamiento depende de una persona (COE) que tiene

turnos rotativos y la cual no cuenta con la supervision bajo su rol.
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b. Equipo del Proyecto.

Soportes

)

i
i

-y Katty Figueroa
A|ejandra Quality System Specialist
Ramirez Gastén — - - =
Marketing Manager Cristina Rivera Sandro Aguirre
Take Home & COE Ice Cream Plant COT Planta Helados
Catering Bulk

Karina Llorca
Operations LEAN/TPM

;‘
Joel Guerra
SHE&E Specialist
Specialist

Edith Flores Blanca Angulo
Warehouse Manager Ice Packsging Specialist
Cream Plant

Milena Yariez

Lean Operations - .
; . ' Donnie Palomino
Pillar Leader Project Engineer

»cun(n}uuous »
Nestic /MEXCELLENCE

@

Figura 7. Equipo del Proyecto

c. Beneficios del Proyecto.
Beneficios de Seguridad:
- Optimizacién de 72 horas/afio por transporte e inspeccion a co-
packers de COE (Colaboradora de Operacion Estandar)
- Eliminacién de riesgo de robo en transporte a co-packers
Beneficios de Entrega:
- Optimizacion de 21% de CFR de 79.2% a 99.7%
- Eliminacidn de transporte entre co-packers: 108 horas/afio

- Eliminacidn por exceso de espera para liberacion de producto: 144

dias/afio
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- Eliminacién por exceso de inspecciones en co-packers: 144
horas/afo
- Optimizacidn de costo por venta no realizada: 153KPEN

Beneficios de Environment:

- Optimizacién de consumo de CO2 por recorrido entre fabrica y co-
packers: 500 km/afio
- 100% cajas de HALB se reciclan en Nestle (Aparisac)

Beneficios de Costo:

- Ahorro por costo de tercerizacion de operacién Multipack con co-
packers: 70KPEN

Beneficios de Calidad:

- Eliminacién de manipulacion de producto en transporte

- Eliminacién de riesgo de cuerpos extrafios en producto

3.3.2. Medir e Identificar la causa raiz.

a. Desperdicios LEAN gue vamos a atacar.

ESPERA:
- Espera de disponibilidad de camiones para enviar PT de Camara
Lima a Distribuidoras.
- Espera disponibilidad de camiones para recoger PT de RANSA a

Cémara Lima.
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- Espera de envid de personal de planta a recoger caja de PT de
Ransa para liberacion de PT post analisis sensorial en Fabrica

Lima.

TRANSPORTE:

- Exceso de transporte entre Cianse, RANSA y Camara Lima.
SOBREPROCESAMIENTO —-INPECCIONES:
CIANSE:

- N° displays y cajas recepcionadas

- Codificacion correcta de displays y cajas.

RANSA:

BPA (Manipuleo) del HALB

Codificacion y cantidad de cajas y displays.

Cantidad unidades por display

Sellado, hermeticidad y codificado de PT

CAMARA LIMA
- Analisis sensorial para liberar

- Inspeccién del pallet de PT

b. Mapeo VSM Estado Actual.
ALCANCE 1: desde generacion de la OC del MRP enviada al portador

hasta entrega de cajas y displays codificados a Ransa
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Estado Actual Estado Actual

[Tiempo Act | %Total | [# Actividaded % Total |

@ o [ o 9‘ ! 2%

VA

=) - 4 36%

| 440 8% Transporte

_'lunipnrle

A 4 Vi T

8 0% Inventario

Inventario

[] [ ] 4 36%

Inspeccion| 3130 58% Inspeccion
| Espera

' . | 0 0%
. 360 7% NVA_| :

NVA |

T.._].' 0 0% Pull
__Pull
%
Minutos 5378 100% # %
Hrs %0 100% [ 11 | 100% |

Figura 8. Mapeo Abastecimiento de cajas y displays codificados en CIANSE para armado de

Multipack en RANSA

Conclusién: Exceso de transporte e inspeccion en cuanto a la codificacion

de displays y cajas master en Cianse: No Valor Agregado

ALCANCE 2: Desde recepcion de Camara paletizado (Plan de
producciodn) hasta Halb disponible en la zona de armado Multi Pack en

Pre-Camara Ransa
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Estado Actual Estado Actual
[Tiempoact | %Total | [# Actividades| % Total |
9 0 0% . 0 0%
_ | | va |
Transports 175 33% Transports. 5 25%
228 42% '
[Inventaris 1 o%
D 130 24%
Inspeccidn I D 6 30%
nspeccion|
' 5 1%
8 40%
Espera
. 0 0%
NVA 0 0%
MNVA
—F
1l
Pull
% %
Minutos 538 100% o -
o 5 100% . 20 | 100% |

Figura 9. Mapeo Abastecimiento de Halb para armado de Multipack en RANSA

Conclusion:

Exceso de inventario de HALB en RANSA

- Inspecciones en RANSA y Camara Lima

- Espera de codificacion de cajas y display por parte de CIANSE
para envio a RANSA

- Espera de HALB de Camara Lima a RANSA
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ALCANCE 3: Desde planificacion (PDC) de PT hasta PT facturado

Estado Actual

|aActiwr:lades[ % Total |

Estado Actual
| Tiempo Act l % Total |

9 120 5% L VA 1 4%

Transpone 320 14% Transporbe 2 8%
D D% Irxq D D%
810 36% 2%
578 26% E!wl . .

. \ 434 19%

NVA g 11 44%

1

L 0%

__Pull 0 'E’—:!’ 0%

Pull | 0

# %

Minutos: | 2262 100% # %

Hrs 377 | 95% | 25 | 100% |

Conclusion:

autoservicio

Figura 10. Mapeo Armado en RANSA y Facturacion de Multipack listo para despachar al

- Exceso de transporte entre RANSA y Camara Lima. Despacho

desde Camara Lima.
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- Espera disponibilidad de camiones para recoger PT de RANSA a
Céamara Lima.

- Espera de envio de personal de planta a recoger caja de PT de
Ransa para liberacion de PT post analisis sensorial en Fabrica
Lima.

- Espera de disponibilidad de camiones para enviar PT de Camara

Lima a Distribuidoras.

3.3.3. Analizar y eliminar las causas raiz.
a. Mapeo VSM Estado Futuro.
ALCANCE 1: desde generacion de la OC del MRP Enviada al Portador

hasta entrega de Cajas y Displays Codificados a CAmara Paletizado

Llorca Murga, Karina del Rocio Pag. 26



N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

VA

-

Transpons

-97%
v

Inventarie

|

Inspeccion

-8%
1

Espera

@ -

NVA

i3

Pull

Minutos
Horas

Conclusion:

Optimizacion
mejorar el Case Fill Rate en canal autoservicios en
Nestlé D’Onofrio

Estado Futuro
| Tiempo Act] % Total |
1440 3%
N
' 15 ) 0%
10 i
\ zs&n) 173
S
0 i
13 0%
. 0%
# %
4358 1002
7263 100

Z75%
I

Espera

NVA

t3

Pull

de

operacion

Estado Futuro

# Aotividaded 2 Total |

1 20
( 2 ) 40
—

1 20
k 1 ) 20
p—

o 0

0 0

0 0

# Y

5 | wox |

Multipack

VA

-

Transporie

Y.
L

Espera

NVA

3

Pull

para

Figura 11. Mapeo Abastecimiento de cajas y displays codificados en ex zona de

descongelamiento para armado de Multipack en Camara Paletizado (Site Fabrica Lima)

- Eliminacién de codificacion con tercero CIANSE. Eliminacion de

transporte e inspeccion.

- Uso de area liberada 15 m2 (ex zona de descongelamiento) por

RSD Helados (2016) para codificado de display y caja master en el

Site Fabrica Lima, ubicado al costado de Camara de Paletizado.
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ALCANCE 2: Desde recepcion de Camara paletizado (Plan de produccion)

hasta zona de recepcién de Camara Lima

Estado FlftUI'O Estado Futuro
[ Tiempofct[ * Total | # Actividaded % Total |

Valor Agregade 3 . ‘ .
0 0
VA ] 0%
VA
/\ /__\
Transporte k 50 ) 30 h:m K ; ) - ‘ -
o o —— |Transporte
-14% L /__\"-" 0%
Inventario ( 0 ) 0 v v
S K ° ) o I tari
_ 0 nventario
100% —~ T -100%
Inspecsion ( 245 ) P I . K : ) -~ l:l
Inspeccion ;.
e — Inspeccion
/—\ /\ _330 /0 .
Espera , l I
S ’ e ” Espera k o J 0% I I
'1000/0 _1 000/ Espera |
o :
Mo Walor Agregada . )
100 20% .
1 13%
NVA
NVA |
—
Pull . 't._} .
(174
# “
Mirwras 435 1002 # %
Hras 8.25 100 | 8 [ 100% |

Figura 12. Mapeo abastecimiento de Halb y armado de Multipack en

Cémara Paletizado (Site Fabrica Lima)

Conclusién:

Eliminacion de inventario, inspecciones y transporte a RANSA
para armado de PT.

- Produccion de HALB y FERT en mismo site Fabrica Lima.

- Armado de multipack (FERT) en Camara de Paletizado.

- Eliminacién de espera de codificacion y displays por tercero

CIANSE
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ALCANCE 3: Desde planificacion (PDC) de PT hasta PT facturado

Estado Futuro Estado Futuro
| Tiempo Act| ¥ Total | #Actividad|34 % Total I

Valor Agregado . . .
0 (174 0 0% VA

VA

e - -
Transporte ( 0 ) 0 ( 0 ) 0%
Tramsporte — Transporte
(1] T m——
-100% -100%
Irwentaric o o v 0 0% '
e ot Inventario
Inspeccion . ( ) %
- ( 780 ) 56 L 2 ! inspeccin)
F —
-4% — -33%
N PN
Espera Ks‘m) 393 l I ( 5 ) 42% E. l
| Espera |
7% — Espera — _38%
P~ P 0 T 1
Mo Valor Agregado ( 54 ) Sy . ( 5 ) 42% .
' NVA
_ 0 — NVA —
o e BE o'
—
Pul - ' i 5 0% L
0 Pull Pull
# %
# kA
Minutos 1354 1002 l 12 | 100% |
Hras 23.07 100

Figura 13. Mapeo Recepcion y Facturacion de Multipack en Camara Lima

(Site Fabrica Lima) listo para despachar al autoservicio

Conclusion:
- Eliminacidn de transporte entre RANSA y Camara Lima.
Despacho desde Camara Lima.
- Eliminacién de espera de RANSA a Céamara Lima (ejemplo:

camiones de despacho y analisis sensorial)
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Propuesta de mejora de programacion de camiones para despacho

aPT.

3.3.4. Estandarizar la nueva forma de trabajo y construir sentido de pertenencia.
En esta etapa se crea los estandares de operacion y LUP’s para ensefiar a los

operadores de una manera visual.

Linea Area Posicién Producto o Actividad
I BLE /\l | Diag de Trabajo Estdi ponta | oo | cotpotizodo, vi para codi y amado de en| (BANAFRIA
Helados o com Linea Mpack

]

|Cooranador de Polettzodo sokcita Coordinador de Palefizado coording |Operadares manuales Inicion con
|a PSA materioles de empaque por| [Cémara Lima producto icodificacién de Muttipack & con Blectricista encender lla coaficacién de dpays y cojas
medio de un comeo semielaborado Operadores manuales coaficadora y faja de codificacién  (master

i W i N e e
= ==3 = o = =

P = v S ﬁ

100 min )5 : L . e

AmMado de displays Con producto Empocar displays en cojos master | [Iroskador Fert o Cémara Uima
semieloborado, Inspeccionondo la | (Colocar cinta de clere de displays paletzando y sefalizando con UNIT | realizando ke deckarocién en carta
calkdad del producto HALB cada paleta méquina

DPS programa Mutipack en
programa de produccién

Operadores manuales trosiadan
displays y cojos master

codificadas a Cémora Potefizado
en Zona de Empacado Multipack

—mmim_

een

(Operadores manules desarman
cajos de semielaborado para
Iiniciar con el armado

Documentos SHE / LPP's Documentos SHE / LPP's
el wnoweoss | |[w] oscezoo oe] 01077 FOR.00)

BT @ PROC TO DE ALERTA ((Qué debo hacer si necesito ayuda?)

Tom -
Gakisd | Semuass

Vieds
Emsrgncs | lrocuised Amlorte
2011 | O ‘ < A 50 ‘ Solcitar apoyo o Lider de Tumo y/o Asesor de Procesos
Fecha de dlfima
#Occumenta | Ravisin oy Descripeitn de cambn Facha de liberacin Aprobadores
o Autor Calidod SHE GAJ LEAN
P, Sols H. Lépez S. Canto K. Uorca

Figura 14. Trabajo Estandar de actividades
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Nimero 03.MPK.001
Tema FLUJO PRODUCCION MULTIPACK —
Fochs Diciembre 2020
\Aseal Planta Pianta Helados Equipo’ Maguina NA
[Zona/ Linea MPack Elaborada por Karina Llorca
D SHE |Aprobada por Dawd Cabrera
ma’nocimlcmu Bisico > DPS, Analistas de Produccidn, Personal
-5 g DC-MM g Camara Paletizado
§ ECM de Problema £ Frma del Elaborador de Ja LUP.
= 8 M()p-ll:lén (Ejocutor) (Aprobador)
s :ICM de Mejora ©
) @ [ |administracion
[Jrransterencia de <
Actividades [owe,

Lo gue debemoy tener en cnento paros toda produecibn Multipack en

Camaoro Poletizado:
(o)
[ BRI BRCCUCOON WA TRACK }-—--. o
T
[ CREAR CROBN DE PROCESC BN EL SSTIA J- - OO
i
[ LOETAR CRODN DEPROCE0 } _____ Frnagieind
T J
R WK 6 ) E— T
e AT
[ aomm:zm:lc.uu: }_____m:
FALETIOC PRETIO0
COUCONMLTIACK CEORC AN - Awe0 | ce
reAn PRETI00
oem | . cor
-«mr:m ) Shermoo
E 1 oo
I MALACOPITAC LM e o
GOEACANNO
] o umelum ANALTA DB
e == sasrnod ™ -
CORITENCOINSSIMASS | ALSTA D8
VI On 30 Lttt § Sarm OF roeey J PRCQUCCON
AEAD ANAUATA 22
RESOATE USADE SACOLCONEAX | e c3

Figura 15. Leccion de un solo punto para ensefiar a los operadores el Flujo de

Produccién MultiPack

3.3.5. Crear e implementar las rutinas para sostener los estandares.
En esta etapa se crearon el indicador del estandar para llevar a cabo el

cumplimiento y sostenibilidad, como parte del SDCA.
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- - . b
E Cumplimiento al Programa de Produccion . sHo
R MPACK Paletizadg
Exiorkdadi de i Plania de el Caiegorig.
Adherenciz al programa de produccidn 300 cajastume . GENTE s g
csecar sl werangn S nusate gerts
INDICADOR OBJETIVOS CUMPLIMIENTO TOTAL ca
# Cajas cumplidas 0 actividades fuera de estandar St S binl s apsmer
CUMPLIMIENTO TOTAL:
‘Gmnarmar coninida d &) Pr Co E
SEMANA DE A DUENQ  Coordinador de Cémars Paletizado m-s-«ﬂefmwmw A
Adherencia al
sogamece | =220 ]
produccidn: :3@:}
300 cajas -LT.-
cmpisss | 200 ]
1 2 3 4 5 6 7

Personzl capacitads

N O O |
R N O
R N O
I N O O |

la gperacion

Personzl completo parza la

TR

operacion

Observacion en caso de

Figura 16. Indicador de Adherencia al programa de produccién de MPack

3.3.6. Integrar las competencias y mejora continua.
Como préximos pasos en mejora continua, se esta trabajando no solo en
metodologia LEAN, sino también con la metodologia Early Managment,

realizando un VSED para:

Integrar en las empacadoras de las lineas de produccion el
encajado Multipack, evaluando la saturacion de las lineas, la

inversion CAPEX vy el retorno de esta inversion.
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3.4 Soluciones brindadas en el desarrollo del Proyecto.
Se dieron varias soluciones en el transcurso del proyecto integrando a todas las areas, con
la finalidad de integrar el proceso en un solo site con un proceso en linea, pero sobre todo
teniendo la rentabilidad posible, las soluciones fueron:

a. Continuar las operaciones de empaque en RANSA teniendo ventanas horarias 1
vez a la semana para despacho de semielaborado - Solucién descartada por no
ser un proceso LEAN, pues se mapearon aumento en logistica, costos en envio, se
hizo un mapeo del indicador Case Fill Rate en canal autoservicios y no se tendria
la disponibilidad en estos canales por las ventanas horarias, pues la produccion
seria push y no pull.

b. Proceso Multipack en linea de produccién para Multipack monosabor = Solucion
descartada por el espacio en Fabrica, capacidad de saturacién en linea'y
disminucion de output de productos regulares.

c. Operacion de encajado Multipack en cdmara Paletizado (in site) = Solucion
discutida y viendo viabilidad en los espacios de cAmara, mano de obra y despacho
de semielaborado dentro de Féabrica Nestlé, con esta solucion los despachos a las
distribuidoras serian més fiables y el Case Fill Rate en canal autoservicios llegaria

al objetivo: 99%

Llorca Murga, Karina del Rocio Pag. 33



Optimizacion de operacion  Multipack para
UNIVERSIDAD mejorar ’el Ca_se Fill Rate en canal autoservicios en
PRIVADA DEL NORTE Nestlé D’Onofrio

N

CAPITULO IV. RESULTADOS

Con el proyecto Optimizacion de operacion Multipack para mejorar el Case Fill Rate (CFR)
en canal autoservicios, hacemos agiles, simples y flexibles nuestro proceso por nuestros clientes

y crecimiento del Negocio, siendo los resultados a los objetivos plasmados:

Se logra tener la disponibilidad de nuestros productos Multipack en canal autoservicios
manteniendo un CFR de 99.7%, tal como se muestra en la figura N°17, este indicador nos

muestra que nuestros productos estan disponibles para venta cuando el cliente y consumidor lo

necesiten.

Case Fill Rate de Autoservicios
106.00%
102.00% Multipack in site
. CFR=09.7%

CFR=095%

94.0

90.00% CFR Promedio 79.19%

BE O o

86.0 i 3 o
S o a
m 1] 1]

2.0 2 =
3 i o

2 [7:]

78.00 l | ] - ®
':‘E-:‘-f“;°§‘23:23.‘E:-‘lQQEQRH&‘RE&R.QP&RJQFQQE&%%FQQQ
2232232655655 665566858 6565668556555 65E5 G655 &5EE56E6E GG G

L7 7 T ¥ T 7 T ¥ ¥ R ¥ T ¥ O ¥ ¥ T ¥ OV O 7 T ¥ T ¥ T ¥ TR ¥ ¥ N ¥ T ¥ T ¥ B ¥ ¥ N7 O T ¥ IO 7 B ¥ BV IV, I ¥ ]

RBC = Restore Basic Conditions

Figura 17. Tendencia de indicador CFR de canal Autoservicios desde Semana 3 a Semana 40

2019

Se logra optimizar el lead time del proceso multipack en un solo site, 16 dias a 3 dias (-81%),
con esto se ha reducido: exceso de transportes, inventarios, inspecciones que no agregan valor al

proceso, tal como se muestra en la figura N°18.
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Figura 18. VSM Total del proceso de solicitud, produccién, despacho PT Multipack

Se logra estandarizar los procesos productivos, capacitando al personal involucrado, creando
sostenibilidad en la produccion, con ello también logramos si hay alguna desviacion en el
proceso los operadores tomen la autonomia de resolucion de problemas, como parte del proceso

PDCA, tal como se muestra en la figura N°19.

Crear o Actualizar el Estandar Comunicar y Entrenar a las

ACWGAD 1TNME
A LA PR =

EE TR

Verificar la Aplicacion del

RUTINA -
ESTANDAR Estandar.

Resolver Problemas ante
alguna desviacion.

e |OO0O0OC0O 000 0TI 000 000000

* |OO00CO 000 0O 0 000000
000000000 000 000 O00000
S OO0 000 000 OO0 0000

Figura 19. PDCA del Proceso Productivo Multipack in Site
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

El presente informe de suficiencia profesional ha descrito de una manera visual lo que se
puede hacer mapeando los flujos de proceso E2E, conectando desde el negocio y tomando en

cuenta los atributos que valoran los consumidores y clientes.
Se lleg6 a alcanzar los objetivos propuestos:

- En estos 2 ultimos afios hubo un crecimiento en canal moderno del 11%, el N° de
tiendas de canal autoservicios aumentaron un 26%, por ello lo importante de lograr el
objetivo y ser sostenibles en Case Fill Rate de 99.7%o, este indicador nos muestra
que nuestros productos estan disponibles en el momento y tiempo adecuado para el
consumidor, por lo tanto, se genera un mayor ingreso a la compafiia.

- La Reduccion de Lead Time y la importancia de la optimizacién de los procesos va
siempre orientado a cero pérdidas en: Seguridad, Calidad, Environment, Costo y
cumplimiento de entrega, enfocado a eliminar todo lo que no agregue valor en cada
etapa del proceso de manufactura y para que todo esto sea sostenible se logra
Estandarizar el proceso productivo de Multipack trayendo las operaciones a

Fabrica Lima, logrando un proceso LEAN.

Para lograr estos objetivos y desarrollar este reto profesional tuve lecciones aprendidas, de las

cuales fueron trabajadas por las siguientes competencias:
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a. Entender el entorno empresarial: desarrollando un entendimiento de patrones y
tendencias que pudieran afectar al negocio y visualizando el modo en que mi
contribucion puede impactar a este.

b. Enfoque en Resultados: recibiendo retroalimentacion acerca de como lograr los
objetivos trazados. ¢Qué tan efectivo planifico y priorizo mi trabajo del dia a dia
con este reto profesional? ;Como alineo mis acciones con los Principios
Corporativos Empresariales de Nestlé?

c. Liderazgoy Proactividad: Como lider del proyecto identifiqué las competencias
blandas y funcionales de mi equipo para una mayor integracion y éxito del mismo.

d. Energizar y Comprometer: Dando coaching a mi equipo acerca de los
beneficios e importancia del proyecto, con esto replicamos iniciativas de mejora
en los procesos productivos con la finalidad de lograr resultados esperados.

e. Conseguir resultados a través de los demés: Llevando a cabo juntas de manera
regular con mi equipo y operadores de planta para discutir acerca del
entendimiento que tienen de sus funciones y responsabilidades. Tomo estas
oportunidades para incrementar la pertenencia y eliminar la ambigtiedad, con esto,
empodero a mi equipo y operadores para que resuelvan los problemas, tomen
decisiones y mejoren los procesos, también delego de forma apropiada y confio en

el trabajo de ellos.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa Nestlé a ejecutar VSED para el mapeo estratégico de proyectos
en Planta Helados D’Onoftrio, enfatizando la integracion de las empacadoras maltiples en las
lineas de produccion para que el encajado Multipack sea al finalizar cada linea de produccion,
priorizando por las lineas saturadas y prioritarias para el negocio, asi poder incluirlas en el
presupuesto de inversion 2022, utilizando la metodologia Early Managment para asegurar un

exitoso Start-Up.
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