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Resumen

La tesis "Diagnostico y propuesta de optimizacion de costos de produccion y distribucion
en CADECA" analiza las operaciones de la Planta Sosoa y la Distribuidora Tiloarque, con el fin
de identificar los principales factores que elevan los costos operativos y proponer mejoras que
aumenten la eficiencia sin afectar al consumidor final. CADECA, parte de la Corporacion Multi
Inversiones (CMI), opera en un entorno altamente competitivo y ha enfrentado un incremento
sostenido en sus costos, a pesar de esfuerzos previos como la racionalizacion de SKUs. El estudio,
sustentado en teorias de planificacion de la demanda, restricciones y gestion de la cadena de
suministro, reveld deficiencias en el mantenimiento preventivo, elevados niveles de merma (10%-
12%) y alta incidencia de entregas fallidas (88%). Como respuesta, se propone un plan integral
enfocado en tres ejes: implementacion de un manual de mantenimiento preventivo, el desarrollo
de una propuesta integral para la reduccion de la merma, enfocada en mejorar el rendimiento dentro
del procesamiento y la valorizacion del producto, asi como el redisefio de rutas logisticas. Estas
acciones buscan mejorar la rentabilidad de CADECA vy fortalecer su posicion en la industria

avicola hondurefia.

Palabras claves: (cadena de suministro, costos operativos, logistica, mantenimiento, merma
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Abstract
The thesis "Diagnosis and Proposal for the Optimization of Production and Distribution

Costs at CADECA" analyzes the operations of the Sosoa Plant and the Tiloarque Distribution
Center, aiming to identify the main factors contributing to high operating costs and to propose
improvements that increase efficiency without affecting the final consumer. CADECA, part of
Corporacion Multi Inversiones (CMI), operates in a highly competitive environment and has faced
a steady increase in costs, despite previous efforts such as SKU rationalization. The study, based
on theories of demand planning, constraints, and supply chain management, revealed shortcomings
in preventive maintenance, high levels of product loss (10%—-12%), and a high incidence of failed
deliveries (88%). In response, a comprehensive plan is proposed, focused on three main pillars:
implementation of a preventive maintenance manual; development of an integrated proposal to
reduce product loss, aimed at improving yield during processing and product valorization; and
redesign of logistical routes. These actions seek to improve CADECA’s profitability and

strengthen its position in the Honduran poultry industry.

Palabras claves: (logistics, maintenance, operating costs, product loss, supply chain.)



DEDICATORIA

A Dios, por ser mi guia constante, fuente de fortaleza y sabiduria a lo largo de este camino
académico. A mi madre, Yadira Betanco Vargas, por su firme apoyo, ejemplo de perseverancia y
por ser un pilar fundamental en cada etapa de mi vida y a mi hija Emma Cortes, cuya existencia

representa mi mayor motivacion y el motor que impulsa cada uno de mis logros.

Alexa Yahorani Fonseca Betanco

A Dios, por ser mi guia, fortaleza y fuente de sabiduria en cada paso de este camino. A mis
padres, Dilsia Marilis Moran Diaz y Juan José Vasquez Vargas, por su amor incondicional, su
ejemplo de integridad y por brindarme su apoyo incondicional. Gracias por ensefiarme el valor del

trabajo honesto e inculcarme el camino que hoy recorro gracias a su esfuerzo.

Karen Melissa Moran Vasquez

Vi



AGRADECIMIENTO

Expreso mi mas sincero agradecimiento a mi abuela Irma Vargas, quien ha sido un pilar
fundamental de apoyo emocional y motivacion constante a lo largo de este camino académico.
Agradezco también a todos mis catedraticos, por compartir sus conocimientos, experiencias y
ensefianzas que han enriquecido significativamente mi formaciéon profesional. Mi gratitud al
equipo de CADECA por su apertura, colaboracion y disponibilidad durante el desarrollo de esta
investigacion. Finalmente, extiendo un agradecimiento especial a mi compafiera de tesis Karen
Moran, por su compromiso, dedicacion y trabajo en equipo, que fueron clave para alcanzar los

objetivos propuestos en este estudio.

Alexa Yahorani Fonseca Betanco

Agradezco profundamente a mis hermanos Karol Yulissa Vasquez Mordn y Juan José
Vasquez Moran por su constante apoyo, &nimo y compaiia a lo largo de este proceso, su presencia
y respaldo fueron fundamentales en los momentos de mayor desafio. Al Ing. Juan Carlos Andrade
Suazo, asesor tematico de esta investigacidn, por su orientacidon, compromiso y valiosas
observaciones, que enriquecieron significativamente el desarrollo de este trabajo. Extiendo
también mi agradecimiento al equipo de produccién y logistica de CADECA, por su disposicion,
colaboracion y apertura para compartir informacion clave, lo que hizo posible llevar a cabo este
estudio con el mayor de los éxitos. Y de manera muy especial, a mi compaiiera de tesis Alexa

Fonseca, por su compromiso, esfuerzo y compafierismo durante cada etapa de este proyecto.

Karen Melissa Moran Vasquez

viii



INDICE DE CONTENIDO

DEDICATORIA ..o sea s vii
AGRADECIMIENTO .......ooiiiieieeieeeeeeeeeeeeeeee s sse s seeee s s viii
INDICE DE CONTENIDO .......oovuiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeees e ses s seeses s seesassassensaens ix
INDICE DE FIGURAS. ...t Xiv
INDICE DE TABLAS ...t xviii
CAPITULO I. PLANTEAMIENTO DE LA INVESTIGACION .........ccccooovvivmoiiiieeeeeeeeeeseens 1
1.1 INTRODUGCCION .......coooimimieeieeeeeeeeeieeeeseeeeeee e sses s 1
12 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA .......cccooimiiiiiieeeeseeeeeeceseeee oo, 1
1.3 DEFINICION DEL PROBLEMA .......coovmiviiieiieeeeeeeeeee oo, 3
1.3.1 ENUNCIADO DEL PROBLEMA ........coooviiiiiieeiieeeeeseeeeeeeeeeee e 3
1.3.2 FORMULACION DEL PROBLEMA ..........ccooooimiimiiieseseeeeseeseee e, 5
1.3.3 PREGUNTAS DE INVESTIGACION .........c.ooviimiimiieeeeeeeeeseeeeeeeseeeeeeeseesesss s, 5
1.4 OBJETIVOS DEL PROYECTO .....oouoeieieeeeeeeeeeeeeeeeee e, 6
1.4.1 OBJETIVO GENERAL ......oovivieieeeeeeeeeee oo 6
1.4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS .......ooouveieeeeeeeeeeeeeeeeees s sees s 6
1.5 JUSTIFICACION. ..o 6
CAPITULO II. MARCO TEORICO .....oovieiiieeeeieeeeeeeeeeeseeeee e, 8
2.1  ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL .......ccooiiimieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeees s 8
2.1.1 ANALISIS DEL MACROENTORNO..........ooivmiieioieseoeeeeeeeeeseeeseesee s 8
2.1.1.1 DINAMICA DEL MERCADO AVICOLA MUNDIAL .........cccoovvioneeeseeenen. 8
2.1.1.2 EMPRESAS LIDERES DE POLLO EN LATINOAMERICA .........cccocveverennn, 10
2.1.1.3 TENDENCIAS EMPRESARIALES EN LA BUSQUEDA DE LA
MAXIMIZACION DEL POTENCIAL AVICOLA ........oooviveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseesenens 10
2.1.1.3.1 Sostenibilidad y Responsabilidad Social Corporativa (RSC).......cccceevvveernnennns 11
2.1.1.3.2 Tecnologia y autOmMatiZACION ..........eervieriieiieniieeiie ettt eee et 11
2.1.1.3.3 GIODAHZACION ......eooeiiiiiieeieee e et e e e e ans 12
2.1.1.3.4 Importancia del Manejo del Talento Humano ............ccccceeeeieencieencieeciieeies 13
2.1.2  ANALISIS DEL MICROENTORNO .........oooiiuiieeieieeeieeeeeeeeeeeeeeeseees s, 13
2.1.2.1 SECTOR AVICOLA HONDURENO .......o.coovuiioieieeeieeeeeeeeeeeeeeeeesee s, 14
2.1.2.2 HACIA DONDE VA CADECA .......cooviimieieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 14



2.1.2.2.1 Analisis PESTEL.....cccooiiiiiiiii ettt 14

2.1.2.2.2 ANALISIS FODA ..ot 17
22 CONCEPTUALIZACION.......coooiieieeeeeeeeeeeeeeeeee et 18
2.2.1 COSTOS DE PRODUCCION ......c.ooovieieireeeeeeeeeeesieeseeseseesees s, 18
2.2.2 COSTO UNITARIO. ....cooooeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 18
2.2.3 APALANCAMIENTO OPERATIVO ..o, 19
2.2.4 CADENA DE SUMINISTRO........c.cooimiuiimieeseeeeeeeeeeeseeseeseseeseeseseseeesessessssessensesnenenn. 19
2.2.5 MANTENIMIENTO PREDICTIVO ......c.cooimiimiieeeeeereeeeeeeeeeeeeeeeee s, 19
2.2.6 SKU (STOCK KEEPING UNIT) .....oovoivieieeeeeeeeeeeeee oo oo eeeeeeeee s, 20
2.2.7 RTM (ROUTE TO MARKET) ..o oo, 20
2.2.8 REVENUE GROWTH MANAGEMENT (RGM) ........cc.coovvimimirieeeseeeeeeseeeennne. 20
2.2.9 COSTO DE SERVIR ......cooomiiiiiieeeieeeeeeeeeeeeeeeese e, 21
2.3 TEORIAS DE SUSTENTO .......oouiiiiieeeeeeeeeeeeeee e 21
2.3.1 BASES TEORICAS......oomiioeoeeeeeeeeseeeeeeeee e 21
2.3.1.1 PLANIFICACION DE LA DEMANDA ........oooviiiieeeieeeeeeeeeeeeeeseee s, 21
2.3.1.2 TEORIA DE LAS RESTRICCIONES..........coovuiievereeereeeeeeeeeeeseeeeseessseeseessen s, 22
2.3.1.3 SISTEMA DBR (TAMBOR, AMORTIGUADOR, CUERDA) ........ccocvvevverrnnn... 24
2.3.1.3 SUPPLY CHAIN MANAGEMENT .........cooiimiiiieeeeeeeeeeeeeee e, 25
2.3.1.3.2 LOS CUATRO ARQUETIPOS DE CADENAS DE SUMINISTRO.................... 25
2.3.1.3.1 ESTRATEGIAS PARA LA REDUCCION DE COSTOS EN LA CADENA DE
SUMINISTROS ..ot 26
2.3.2 METODOLOGIAS DESARROLLADAS POR OTROS INVESTIGADORES O
EXPERTOS........ooooeieeeeeeeeeeeeeee oo see s s 28
2.3.3 INSTRUMENTOS UTILIZADOS ......cooviviimieeieeeeeeeeeeeseeseseeeeeeeseeseesses s 30
24 MARCO LEGAL ..o 31
CAPITULO II. METODOLOGIA ... 33
3.1  CONGRUENCIA METODOLOGICA ........cocooieieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeseseeseseese s, 33
3.1.1 MATRIZ METODOLOGICA .......cooovoveeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee oo, 33
3.1.2 ESQUEMA DE VARIABLES DE ESTUDIO ........c..coccvoovuirerieeeeeeeeeeeseeeeeeeenneae. 34
3.1.3 OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES..........ccoceooieiieeeeeeseeeeeeene. 35
32  ENFOQUE Y METODOS.......ooiioiieeeeeeeeeeeeeeeseesees e, 45



3. 2.1 ENFOQUE ...t sttt s 45

322 ALCANCE ..., 45
323 DISENO ..ottt 45
3.3 DISENO DE LA INVESTIGACION .........ccooviiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeesssesesss e, 45
3.3.1 POBLACION ...t 45
332 MUESTRA ..o, 47
3.4  TECNICAS, INSTRUMENTOS Y PROCEDIMIENTOS APLICADOS................... 47
341 TECNICAS ..o se e 47
3.4.1.1 TECNICAS CUALITATIVAS ..o es e, 47
3.4.1.1.1 ENTREVISTAS ... ee oo, 48
3.4.1.1.2 DISCUSION DIRIGIDA .......covvevereeieeeeeeeeeeeeeeeseeeeesees e, 48
3.4.1.2 TECNICAS CUANTITATIVAS .....ooimimiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesee s, 48
34121 ENCUESTA ..ot 48
342 INSTRUMENTOS . .....oomimiieieieeeeeeeeeeeeee oo, 49
3.4.3 PROCEDIMIENTOS ......coovimieiieeeeeeeeeeeeeeee e sesses s, 49
3.5 FUENTES DE INFORMACION ..........coooviiiiiieeeeeeeseeeeeeeee e, 50
3.5.1 FUENTES PRIMARIAS.......oovioiiiieeeeeeeeeeeeee e enes s 50
CAPITULO IV. RESULTADOS Y ANALISIS ..ottt 51
4.1 INFORME DE PROCESO DE RECOLECCION DE DATOS ......cc.coevivreeeeeseeseerrenns 51
4.2 RESULTADOS Y ANALISIS DE LOS INSTRUMENTOS APLICADOS ..................... 51
4.2.1 RESULTADOS GENERALES DE ENCUESTA A JEFES Y SUPERVISORES DE
PRODUCCION Y DISTRIBUCION ..........coiiiuiiieeiieeeeeeeeeeeeeses s 51
4.2.2 RESULTADOS ESPECIFICOS DE ENCUESTA A JEFES Y SUPERVISORES DE
PRODUGCCION .....oooiieeeeeeeeeeeeeeeeee s s e enase e 61
423 RESULTADOS ESPECIFICOS DE ENCUESTA A JEFES Y SUPERVISORES
DE DISTRIBUCION .........coooiimimieieeeeeeeeeeeeeeseeseeseesee e s ses s saenas e s s sesss s 88
424 RESULTADOS ESPECIFICOS DE ENTREVISTAS A GERENTES ................. 102
42.4.1 ENTREVISTAS A GERENTES DE RGM.......c.coovviviimiimiiieeeeeeeeeeeenn: 102
4242 ENTREVISTAS A GERENTES DE PLANIFICACION DE LA DEMANDA
105
CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES...........coeouiimiieieeesesereernnnn. 108

Xi



5.1 CONCLUSIONES ...ttt et e 108

52  RECOMENDACIONES......c.ooiiiieoieieeeeeeeeeeeeees e eeeeeeee s eee e 109
CAPITULO VI APLICABILIDAD.........o.oviieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee s 110
6.1  NOMBRE DE LA PROPUESTA .......coooviimieeeeeeeeeeeeeeeeees s, 110
6.2  JUSTIFICACION DE LA PROPUESTA .....coceoieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 110
6.3  ALCANCE DE LA PROPUESTA ..ottt 111
6.4  DESCRIPCION Y DESARROLLO .......cooovivioeieeieseeeeeeees e, 111
6.4.1 DESCRIPCION......c..ooooeioeiieeeeeeeeeeeeee e 111
6.4.1.1 ELABORACION DE MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO............. 111
6.4.1.2 OPTIMIZACION DE RANGOS DE TOLERANCIA PARA LA REDUCCION DE
MERMA Y COSTOS EN EL PROCESAMIENTO DE POLLO .........oocovviveiveeseeeereeen, 111
6.4.1.2 REDES DE VALOR LOGISTICA Y TRANSPORTE .......cooovvvvmeeeeeereeseereeeeneene. 112
6.4.2 DESARROLLO ......oooviieieeieeeeeeeeeeeeee e 112
6.4.2.1 ELABORACION DE MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO............. 112
ENDICE ..o 114
INTRODUGCCION ......ooimiiieieeeeeeeeeeee e san e 115
OBJETIVO DEL MANUAL ......ovvimiieeeeeeeeeeee oo 116
ALCANCE ...t 116
RESPONSABLES DEL MANTENIMIENTO .........oooiimieieeeeseeeeeeeeeeeeee e 116
TECNICOS DE MANTENIMIENTO ........oooimivieieeeeeeeeeeeeeee oo 116
SUPERVISORES DE PRODUCCION ......c..oouoiiieiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 117
OPERADORES DE EQUIPO .........ovuiiieeeeeeeeeeceeeeeeeeeee e 117
PROCEDIMIENTOS ESTANDAR .........oo oo 118

FLUJOGRAMA DEL PROCEDIMIENTOS PARA EL MANTENIMIENTO DE EQUIPO120
PROCEDIMIENTOS PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MAQUINARIA Y

EQUIPO ..o ene et se e enenees 121
EQUIPOS ... e e s s 123
MATRIZ DE CRITICIDAD ABC ... 123
ETIQUETADO VISUAL POR CRITICIDAD (TIPO SEMAFORO) .......cooveviveeeeeeennn. 124
FRECUENCIA DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO .......ccoccoovviviiieeeeeeeeseeeereeneens 125
ARBOL DE FALLOS ..ot 126

Xii



FICHAS TECNICAS DE EQUIPO .......oouieieieeceeeeeeeeeeeeeee e 127

REPORTE DE ANOMALIAS .......oooitieoeeeeeeeeeee e 137
FICHA DE INSPECCION ........ooivimieieeieeeeeeeeseeeeeeeeeeeeeeeseees s eeenes s 138
BITACORA DE MANTENIMIENTO ........oooovoviiieeeeeeeeeeeeeseeeeee s 140
CALENDARIZACION DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO .........ccccovovvivennnne, 142

6.4.2.2 PROPUESTA DE OPTIMIZACION DE RANGOS DE TOLERANCIA...................... 144
DELIMIETACION DE RANGOS..........ooouiioieieeeeeeeeeeeeeeeee s eseeeae e 147
RENDIMIENTO DEL CANAL........oovuiimiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeses s eesnes s ssss s 148
ESTIMACION DE COSTOS DE PRODUCCION PARA LA PROPUESTA DE
EXTENSION DEL CICLO DE ENGORDE DE POLLOS........c.oooivoioieeeeeeeeeeeeeeeeeereeene 149
PLAN PARA LA IMPLEMENTACION DE RANGOS DE TOLERANCIA EN LA PLANTA
DE PRODUCCION..........oooiiieeieeeeeeeeeeeeeeee e ee s ene s 150
SUPUESTOS UTILIZADOS PARA ANALISIS DE OPTIMIZACIOND E RANGOS EN
PLANTA ..o 153
PROPUESTA DE VALORIZACION .......cooooviimieieiieeeeeeeeeseeeeee oo 154
ELASTICIDAD DE LA DEMANDA .......coooiviiiiieieeeeeeeeeeeseee s 155
DOCUMENTACION Y ESTANDATIZACION DE RANGOS .......coovvimeeiieeerseeeeeeeen. 157

6.4.2.3 REDES DE VALOR TRANSPORTE Y LOGISTICA .......cceovveieeeeeeeeeeeeeerseeeeeeae 162
ACTIVIDADES CLAVES ..ot 164
ACTIVIDADES DE APOYO ......ooomiiieieeeeeeeeeeeeeee e 165
IMPORTANCIA DE LOS COSTOS ......oumieeieeeeeeeeeeeeeeeeeresee e, 166
PRINCIPALES AREAS DE PLANEACION..........cooviiuiiieeieeeeeeeeeeeee e, 167
ESTRATEGIAS DE INVENTARIO ..o 168
IMPORTANCIA DE LA GESTION DE INVENTARIOS .......coovvviviieieereeeeeeeeseeenenne 169
OBJETIVOS CLAVES Y BENEFICIOS DE UN CONTROL EFICIENTE DE
INVENTARIOS ..ot s 169
PATRON DE OFERTA Y DEMANDA, VARIACION DEL NIVEL DE INVENTARIO A
LO LARGO DEL TIEMPO ......coooimiieeieeeeeeeeeeeeee e 170
ESTIMACION DE VENTA A CORTO PLAZO ..o 171
METODOS PARA PRONOSTICAR LA DEMANDA Y LAS VENTAS .....cc.cocvveivveerennnn. 171
AMAZON FORECAST ... 172



USO DE AMAZON FORECAST ..ottt 172

CASOS DE USO COMUNES DE AMAZON FORECAST ......cooiieieieeeeeeeee e 173
IMPLEMENTACION AWS FORECAST .....oitiiiiteeeestee ettt 174
MEJORES PRACTICAS DE ALMACENAMIENTO ....ccccooiiiiniiiinieneeieeeeieee e 179
Las tres funciones basicas de un almacen ...........cccoeeoiiiiiiiiiiiiiniie e 180
(Que hace que un almacén sea realmente bueno?..........ccccuvveiiiieiiieecie e 181
Proceso de flujo de almacEn..........coouiieiiiiiiiiieiieceeee e e 181
Layout adaptado: Almacén en cAmara frias ........cccceeevierieriiienieeiierie e 182
ESTRATEGIA DE TRANSPORTE ......oooiiieieeee ettt 184
SELECCION DEL MODO DE TRANSPORTE ........ccouiiiiiiiieeeeeeeeeeeseeeseseeesee s 184
DISENO DE RUTA 75, ZONA NOR ORIENTAL, CANAL DE DETALLE ...................... 185
UBICACION GEOGRAFICA CLIENTES RUTA 75 ...ovooeveeeeeeeeeeeeeeeeeeeseen e 188
METODO DE BARRIDO ....c.cooiiiiiiiieiieestee ettt esae e eaesnsenneensans 188
MEDIDAS DE CONTROL .....ooiiiiiiiieieeestee ettt ae e nneenne s 191
6.5 CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION Y PRESUPUESTO..........c.cccccoevvnnnn. 194
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES ...ttt 194
PRESUPUESTO MENSUAL ......oootiitittitnteeet ettt sttt st 195
ANALISIS DEL ROT ...ttt ettt st 195
6.6 CONCORDANCIA DE LOS SEGMENTOS DE LA TESIS CON LA PROPUESTA
197
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS.........oooeiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 200
ANEXOS ettt h ettt h ettt b et e h e b et st e sttt 202
Anexo 1 Validacion de los instrumentos de recoleccion de datos .........occeeeveenierieenicenieenne. 202
Anexo 2 Guia de entrevista a gerencias RGM y Planificacion de la demanda....................... 213
INDICE DE FIGURAS
Figura 1Evolucion del Costo Después de la Racionalizacion de SKU'S .......c.cooiviininiiniencenen. 3
Figura 2 Marcas en el TOP Of MIND de Honduras AN 2025 .......cccovuievinieneniienieneeenienieeene 5
Figura 3 Produccion Mundial de Carne de Pollo...........oooviieiiiieiiieciieeeeceeee e 8
Figura 4 Consumo Mundial de Carne de POllO..........ccccooeiiieiiiieiiieeieeeeeeeeee e 9

Xiv



Figura 5 Las 5 Empresas Lideres en Produccion de Pollo en Latinoamérica............ccceeeuveeennennne 10

Figura 6 Analisis FODA CADECA.........ooi ettt 18
Figura 7 Encuesta Sobre Estrategias Empresariales ..........cccoocievieiiiierieiiienieeieeee e 31
Figura 8 Esquema de Variables de EStUdio ........ccccoeviieiiiiniiiiiiiiicieceeeee e 34
Figura 9 Enfoque y Método de 1a INVestigacion ............coccvvieiiieeiieeeiiieeeeecee et 45
Figura 10 Efectividad del Proceso de INndUucCION ...........ccccuiieiiiieiiiieiiieceeeee e 51
Figura 11 Aspectos a Mejorar en la Incorporacion de Nuevos Empleados...........cccceeveveeiennee. 52

Figura 12 Frecuencia de Capacitaciones para Mejorar Eficiencia Operativa y Reducir
DIESPETAICIOS ... veieieiieeeiiieeeiee ettt ettt e ettt e ettt e e te e e s teeesbeeessaeeesaeeasssaeanseaeessseessseeeasseeessseeesseennsseeans 53
Figura 13 Percepcion Sobre la Capacitacion del Personal Para Prevenir o Reducir el Porcentaje
8 METTIIA ...ttt ettt ettt e et bbbt et ettt a et sae b 54
Figura 14 Factores que Representan la Principal Causa del Incumplimiento de la Meta Diaria de
PrOAUCCION ...ttt ettt e ettt e e bt e bt e esbeesttesabeesaeeenbeeneas 55
Figura 15 Eficiencia en la Comunicacion Entre Areas a Través de Plataformas Tecnologicas ... 56
Figura 16 Frecuencia en la Adquisicion o Actualizacion de Nuevos Equipos y Sistemas
TECNOIOZICOS ...eevvieeiieeiie ettt ettt ettt e et et e et e teeeabe e teeesbe e saeensaesseesseessesnseensseesseenssennseens 57
Figura 17 Frecuencia de Capacitaciones al personal en Innovacion y Tecnologia ...................... 58
Figura 18 Percepcion Sobre la Efectividad de las Capacitaciones Tecnologicas en el Desempefio
el PerSONal.....c..ooiiiiiiiiiiiiee et 59
Figura 19 Nivel de Familiaridad y uso de Plataformas de Inteligencia de Negocios en el Analisis
de ProcesoS PIOQUCLIVOS ......covuiiiiiiiiiiiiiiniteieee ettt st 60
Figura 20 Capacitacion Formal Recibida en el Uso de Plataformas de Inteligencia de Negocios61

Figura 21 Percepcidon Sobre la Comunicacion y Coordinacion entre las Areas de Planificacion y

PrOCESAMIEITO ..ottt ettt et st 62
Figura 22 Promedio de Merma Generada por Jornada .............coceevervienienieienienennenieneeienenee 63
Figura 23 Presentacion de Producto con mayor porcentaje de merma..........cceeeveeveveeeeeneeeeneennen. 64
Figura 24 Causas Principales de Generacion de Merma en la Planta.............cc.cccoooiiiinine. 65
Figura 25 Impacto de la Merma en el Costo Final del Producto ...........ccocccooieiiiiniiiiniinneenen. 66

Figura 26 Factores que Inciden en la Merma Durante el Proceso de Produccion y
ATMACCNAMICTIEO ...ttt ettt ettt st e bt et e bt e bt et sa e e nbeeateestesbeentesaeenee 67

Figura 27 Tipo de Merma con Mayor Impacto en €l Costo.......cceeruiriiiiiiiiniiiiieieieiceeeee, 68

XV



Figura 28 Eficiencia de los Procesos Actuales en la Minimizacion de Desperdicios y Mermas . 69

Figura 29 Frecuencia de Cumplimiento de la Meta Diaria Propuesta en el Proceso de Produccion

....................................................................................................................................................... 70
Figura 30 Frecuencia de Paros No Programados Durante la Jornada Laboral ..............ccccccuenneee. 71
Figura 31 Duracion Promedio de Paros No Programados...........ccceeevveeeiiieeiiieciie e 72
Figura 32 Principal Causa de los Periodos de Inactividad...........ccceeevivieeiiieeiiiiciieecie e 73
Figura 33 Grado de Aprovechamiento de la Capacidad de Maquina Instalada............................ 74
Figura 34 Frecuencia de Fallos en Equipos 0 Maquinarias Durante la Operacion Diaria............ 75
Figura 35 Principal Causa de Fallos en Equipos 0 Maquinarias ...........ccecceeeeeeeeeneesnieeneeeieenne. 76
Figura 36 Nivel de Coordinacion Entre Equipos de Trabajo........cccceceevevieiiniiniinciiicnicnicnne 77
Figura 37 Frecuencia de Recepcion de Materia Prima en Desviacion ............cccceeveveeevvenveeneenee. 78
Figura 38 Frecuencia en el Desarrollo de Auditorias de Calidad...........ccccoevvieeiieniieiiienireieenee. 79
Figura 39 Principales Causas del Incumplimiento del Plan de Produccion.............ccccoeeeenennnee. 80
Figura 40 Involucramiento del Personal en la Identificacion de Mejoras en los Procesos........... 81

Figura 41 Frecuencia de Revision y Ajustes de Procesos para Mejorar la Eficiencia Operativa. 82

Figura 42 Tipos de Cambios Implementados Durante la Revision de Procesos ...........cocceueneene. &3
Figura 43 Aplicacion de Controles Para Mitigar el Aumento de Costos en SKU'S .................... 84
Figura 44 Buenas Précticas en SKU’S con Niveles Minimos de Merma...........cccceceeveneeneennnene. 85
Figura 45 Patrones Identificados en la Variacion de Costos Durante la Operacion..................... 86
Figura 46 Porcentaje de Procesos de Produccion Automatizados Actualmente...........ccccoceueeeeee. 87
Figura 47 Distancias a Puntos de Entrega en la Planificacion de Rutas de Distribucion............. 88
Figura 48 Frecuencia de Entregas Fallidas o Reprogramadas .............ceceveeviniiniincniinecncnnne. 89

Figura 49 Percepcion de los Clientes en Cuanto a Consistencia en la Calidad de Producto

OFTECIAO ..ttt ettt ettt e b et e bbb saeea e e nes 90
Figura 50 Principales Causas de Inconformidad en el Producto Final ...........c..ccccooiiininninnenn. 91
Figura 51 Frecuencias de Reportes sobre Problemas de Calidad por Parte de los Cliente........... 92
Figura 52 Atributos de Calidad mas Valorados por los Consumidores...........ccceeveerieeenienieenen. 93
Figura 53 Variacion de Costos entre Distribucion Tercerizada y Operacion Interna................... 94

Figura 54 Impacto de Capacitaciones Tecnologicas en el Desempeiio del Personal de
DISEIIDUCION. ...ttt ettt e saesa e eae 95

Figura 55 Percepcion del Personal con relacion al Nivel de Capacitacion Tecnoldgica Recibida96

XVi



Figura 56 Principales Retos LOZIStICOS. ..cccuuiiiiuiiiiiiieeiieeciieesiee ettt e e sree e e e seveeeeneeen 97

Figura 57 Viabilidad de Consolidacion de Entregas con Otros Canales ...........cccceevveeerveeennnennne 98
Figura 58 Indicadores de Bajo Desempefio en Rutas de Menos Rentabilidad ..............cccccceeee. 99
Figura 59 Ajustes Necesarios para el Mejoramiento de Rutas y Frecuencia de Entregas.......... 100
Figura 60 Ajustes Necesarios para el Mejoramiento de Rutas y Frecuencia de Entregas.......... 101

Figura 61 Percepcion sobre la Comunicacion y Coordinacion entre las Areas de Procesamiento y

DISEIIDUCION. ...ttt ettt st ettt sa b sae b e 102
Figura 62 Arbol de Fallos, Equipo Linea de ProducCion...............covveeueveeeeeeeeeeeeeeeeerseeeenenens 127
Figura 63 Ciclo del Proceso de Comunicacion Para la Implementacion de Cambios En Rangos de
TOLETANCIA ...ttt ettt et et e et e s st e eabe e s st e e bt e sseeenbeesaeeenbeenneas 147
Figura 64 Plan Implementacion Rangos de Tolerancia ...........cocceecveveenenienienienienieeeieneeens 150

Figura 65 Comparativo de Rendimiento en Planta, Situacién Actual vs Propuesta Mejorada... 154

Figura 66 Funcionamiento de Amazon FOrecast .........cccoouiiiiiiiiieiiieiieieeiee e 172
Figura 67Agrupacion para la asignacion de volimenes de parada a los vehiculos.................... 186
Figura 68 Agrupacion de paradas por dia de Semana ...........ccceeevveeieeiienieeciienieeieeeee e 186
Figura 69 Mala y buena secuencia de paradas.............ccceeevueerieeiiienieeniienieeieeseeeree e evee e e 187
Figura 70 Recorrido actual Tuta 75 ......cooooiiiiiiiiiiiieceteee ettt 188
Figura 71 Disefio de ruta con el método de barrido..........coceeveeiiiriiiiiiiniiniiiceccce 190

XVii



INDICE DE TABLAS

Tabla 1 Matriz de Congruencia MetodolOZICa .........ccueeeiiiieiiiieeiieeeie e 33
Tabla 2 Operacionalizacion de 1as Variables...........cccoovieiiiiniieiiienieeiieceeese e 35
Tabla 3 Poblacion de EStUAIO .........cooueiiiriiiiiiiiieieeeee et 47
Tabla 4 Actividades Claves del Mantenimiento Preventivo...........ccoocueeveeriiiiieniiiiieneeceee, 122
Tabla 5 Matriz de Criticidad Equipo Linea de Produccion ............ccccveeviieenciiiecieeeciee e, 123
Tabla 6 Etiquetado Tipo SEMATOT0 ......cccueeriiiiiieiieciieeeee et e 124
Tabla 7 Frecuencia Mantenimiento Preventivo .........ccccocveviiriiiiniieniiienieieeieeeeee e 125
Tabla 8 Medidas de Control Manual de Mantenimiento Preventivo...........ccoceeviiiiienieeieennen. 142
Tabla 9 Tipos de Merma en el Procesamiento de Pollo y su Calculo..........ccceceeviiiiieniinnnnnn. 144

Tabla 10 Descripcion de los Tipos de Rangos de Peso Utilizados en el Procesamiento de Pollo

ENEETO FTESCO ...ttt ettt ettt et e s bt et e bt e et e sbe e st e e sbee e e enaees 145
Tabla 11 Porcentaje de Requerimiento Planta de Procesamiento...........cccccceeevvverieecieenieeneennen. 146
Tabla 12 Propuesta de extension de dias de engorde...........occeeeiieiiieiiieiiiniiieiiee e 148
Tabla 13 Rendimiento de canal actual VS Propuesto........cceeecvveeeiiieriieeriie e e 149
Tabla 14 Estimacion de costos de producCiOn............cceeevieriierieeriienieeieeeie et sae e 149
Tabla 15 Rendimiento S€ZUN PropUESta.........cceeeriiiiiiieiiieeeieeeee et 153
Tabla 16 Propuesta de valorizacion de producto ...........coccueeiieriieriieniieieeeie e 155
Tabla 17 Comparativo Valorizacion de Producto Actual vs Propuesta.........cccccecvevervcniincnnns 155

XViii



CAPITULO I. PLANTEAMIENTO DE LA INVESTIGACION

1.1 INTRODUCCION

En un entorno empresarial cada vez mas competitivo, las empresas del sector alimentario
enfrentan el desafio constante de optimizar sus procesos con el fin de garantizar sostenibilidad,
calidad y eficiencia operativa. CADECA, dedicada al procesamiento y distribucion de productos
carnicos (pollo), ha venido experimentando un crecimiento sostenido de su demanda, a través de
ello se ha hecho evidente la necesidad de revisar y mejorar sus practicas actuales en temas de

produccion y distribucion.

La gestion eficiente de sus recursos, control de merma, aplicacion de mantenimientos
preventivos adecuados a maquinaria, asi como el redisefio de rutas de distribucion, han sido
factores claves que inciden directamente en los costos operativos de la empresa. La presente
investigacion realiza un andlisis de los procesos actuales llevados a cabo en la Planta de
Procesamiento SOSOA y Distribuidora Tiloarque, con el objetivo de identificar oportunidades de
mejora que contribuyan al uso eficiente de recursos, una mejor planificacion operatica y reduccion

de costos.

Con base en el diagnostico realizado, se proponen estrategias concretas como la
elaboracion de un manual de mantenimiento preventivo, la implementacioén de acciones orientadas
a la reducciéon de la merma, asi como una guia llamada Redes de Valor, en donde se proponen
estrategias para el correcto pronostico de inventarios, gestion de almacén y el redisefio de la Ruta
75 que atiende el canal de detalle de la empresa. Estas propuestas se encuentran disefiadas bajo un
enfoque integral, considerando aspectos técnicos como organizacionales, e incorporando
herramientas de mejora continua e innovacion tecnoldgica, como el machine learning (aprendizaje

automatico), en linea con los principios de la industria 4.0.

El objetivo final de este trabajo es proporcionarle a la empresa soluciones practicas y
sostenibles que permitan fortalecer su competitividad y reducir los costos logisticos y

operacionales, sin comprometer la calidad del producto ni la satisfaccion del cliente.
1.2 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

La Compaiiia Avicola de Centroamérica (CADECA) es una integracion completa, desde



reproductores, granjas de levante, incubadora, planta de alimentos, planta de proceso, hasta la red
de comercializacion nacional y restaurantes de comida rapida. Originalmente, la empresa nacié en
Tegucigalpa, hacia 1969, fundada por Walter Stach. Para ese entonces, era la tercera empresa
avicola mas grande de Honduras, después de El Cortijo y Alcon. Al ser ahora parte de la
Corporacion Multi Inversiones (CMI) de capital guatemalteco, manejan marcas comunes a

Guatemala y El Salvador: Alianza, Pollo Rey y Campero.

En los ultimos afios la Compaiiia Avicola de Centroamérica (CADECA) ha enfrentado un
aumento escalonado en sus costos operativos, derivado de varios factores, algunos controlables
como sus factores internos; producto, tecnologia, recursos humanos, planta, materiales, métodos
y organizacidn, asi como otros muy dificiles de controlar, como los cambios econdmicos,
demograficos, cambios en las preferencias del consumidor, recursos naturales y administracion

publica.

Al ser CADECA una empresa avicola que cuenta con su propia planta de proceso y una
red de comercializacion nacional, la ha convertido en la segunda empresa avicola mas grande de
Honduras, este crecimiento acelerado de la compania ha traido consigo diversos desafios

relacionados con el control de costos y estandarizacion de procesos.

En los ultimos afios, el portafolio de productos avicolas (SKU) ha incrementado
considerablemente, muchos de estos cuentan con especificaciones técnicas de producto similares,
pero con diferentes tipos de cortes, lo que ha dado como resultado, complejidad en el proceso
productivo y disminucién de la rentabilidad del canal, resultando en la aminoracion de los

margenes de utilidad de manera considerable.

Entre los afios dos mil veintidos y dos mil veintitrés se llevd a cabo una revision detallada
con el fin de racionalizar aquellos productos similares, logrando reducir entre trece y quince SKU,
eliminando asi cortes especificos cuya produccion representaba un mayor costo, eventualmente el

margen de la empresa mejoro a raiz de esta accion.



Evolucion del costo después de la racionalizacion de SKU'S
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Fuente: CADECA, Elaboracion Propia.

A pesar de los avances, persisten ciertas ineficiencias en la cadena de valor que siguen
afectando los margenes de rentabilidad, por lo que es necesario seguir profundizando en ello, con

el fin de proponer soluciones orientadas a mejorar la competitividad de la empresa.

Otro hito importante que ha contribuido a un incremento de los costos ha sido la caducidad
del inventario, especialmente por su naturaleza perecedera, este problema ha sido en gran parte
consecuencia de una mala estimacion de la demanda. En noviembre del afio 2024 cerca de doce
mil libras de pollo se fueron a descarte, implicando un impacto econdmico, operativo y

reputacional considerable para la empresa.

Al cierre del afio dos mil veinticuatro el equipo de ventas proyecto conservadoramente
vender cincuenta y cuatro millones de libras a través de los distintos canales. Sin embargo, la
demanda real alcanz6 los cincuenta y siete millones de libras, lo que genero6 costos adicionales en
la produccion, provocando una pérdida directa de ingresos, teniendo como consecuencia la

migracion de clientes hacia la competencia.

Queda evidenciado que el costo y la rentabilidad estan altamente relacionados, siendo
este ultimo, crucial para poder obtener la rentabilidad esperada, que permita ser competitivos

en una industria altamente dinamica como lo es la industria avicola.
1.3 DEFINICION DEL PROBLEMA

1.3.1 ENUNCIADO DEL PROBLEMA



La Compafiia Avicola de Centroamérica S. de R.L. (CADECA), ha logrado tener un
crecimiento acelerado, debido a la ampliacién de su red de produccion y distribucion, esto los ha

llevado a ser una empresa muy competitiva en el mercado de carne de pollo.

Actualmente CADECA opera con cinco canales, en donde sus clientes se encuentran
segmentados dependiendo de la naturaleza de su negocio, dichos canales cuentan con un margen
de ganancia saludable, pero el costo de atencion (también es llamado costo de servir supera ese
margen de ganancia, por lo tanto, se debe evaluar una forma de estimar este costo de manera que
se refleje su margen de ganancia real teniendo en cuenta el costo de atencidon y no solo el de

produccion.

En el 4rea de produccidn, una proyeccion arriba de la demanda de pollo puede llevar a
incrementar horas extras de los colaboradores y una proyeccion debajo de la demanda puede llevar

al paro de las matanzas de pollo afectando asi toda la cadena de valor.

Otro de los escenarios que destacan por una mala proyeccion de la demanda es la sobre
produccion que con lleva a gastos por almacenamiento externo, teniendo como resultado el
incremento de los costos logisticos. Ademas, el hecho de mantener el producto refrigerado durante
periodos prolongados ocasiona una merma del producto o perdida de la calidad, y se plantea la
necesidad de realizar ventas al costo. Estas medidas afectan la rentabilidad, el cual no puede ser
reajustado debido a la inconformidad del cliente con el precio real y estas debilidades son

aprovechadas por la competencia para mejorar la relacion con nuestros clientes fidelizados.

CADECA quiere lograr un solido primer lugar en la comercializacion de sus productos,
expandirse y a la vez abrir nuevos mercados, actualmente la empresa se encuentra en el segundo
lugar del indicador TOM (Top of Mind), segiin (Balcaceres, 2025) este brinda un panorama de
como es percibida la marca en la mente del consumidor hondureno. Es importante conocer estos
factores para atender y controlar adecuadamente los costos asociados a la operacion, que le
permitan a la empresa tener un mayor margen de maniobra, ser mas agresivo en canales masivos

y fortalecer su posicion frente a sus competidores.
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Fuente: Top of Mind de E&N en alianza con Kantar Mercaplan Honduras.

1.3.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

El presente estudio de investigacion responde a la siguiente pregunta de caracter

general:

(Cuadles son los factores que inciden en los costos de produccién y distribucion en la
Planta Sosoa y distribuidora Tiloarque de CADECA, y que acciones pueden proponerse para
optimizarlos?

1.3.3 PREGUNTAS DE INVESTIGACION

1. (Cdémo se encuentran estructurados actualmente los procesos de produccion y distribucion

en la empresa, y cudl es su funcionamiento operativo?

2. (Qué factores y actividades dentro de dichos procesos generan mayores costos operativos

en la empresa?

3. (Cuadles son los enfoques metodologicos que podrian implementarse en la empresa para

mejorar el uso de los recursos y aumentar su productividad?

4. (Cuales son las propuestas de mejora que se deben disefiar, basada en el diagnodstico



realizado, para optimizar costos de produccion y distribucion de CADECA?
1.4 OBJETIVOS DEL PROYECTO
1.4.1 OBJETIVO GENERAL

Realizar un diagnostico de los procesos de produccion y distribucion en la Planta Sosoa
y distribuidora Tiloarque de CADECA, a través de un analisis exhaustivo de sus operaciones
y la identificacion de factores claves que generan altos costos operativos, con el fin de formular

una propuesta de mejora que contribuya con la optimizacion de estos.
1.4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Analizar los procesos actuales de produccion y distribucion que se desarrollan en la planta
Sosoa y distribuidora Tiloarque, con el fin de comprender su estructura operativa y

funcional.

2. Identificar factores y actividades dentro de dichos procesos que generan mayores costos
operativos a la empresa, con el fin de generar informacion clave para la toma de decisiones

estratégicas.

3. Proponer metodologias que puedan implementarse en la empresa para mejorar el uso de

los recursos, con el proposito de elevar la productividad general del negocio.

4. Disefiar una propuesta de mejora, basada en los hallazgos del diagndstico, incorporando
soluciones tecnologicas, que contribuyan a la optimizacion de los costos de produccion y

distribucién en la Planta Sosoa y distribuidora Tiloarque de CADECA.
1.5 JUSTIFICACION

La industria avicola representa un rubro importante dentro de la dieta alimentaria

hondurefia y en este contexto la eficiencia del costo adquiere una importancia significativa.

En el ambito interno el andlisis de los costos proporcionara una base solida de informacion,
permitiendo a los directivos tomar decisiones mas informadas y estratégicas sobre ajustes de

precios o cambios en la cadena de suministro.

La optimizacién de los procesos puede mejorar las condiciones laborales al reducir tareas
redundantes minimizando asi el error humano, horas extras, mejorar la eficiencia de la maquinaria,

optimizar la gestion de inventarios evitando asi el uso de cadmaras frias externas para
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almacenamiento de producto ya que estas representan un costo adicional al producto.

Al realizar un diagndstico de la produccion y distribucion del producto se obtendra un
impacto positivo en la rentabilidad de la empresa, sin que se vea afectado el precio final para el
consumidor ni se requiera una reduccion de personal, este diagnostico permitird un uso eficiente

de los recursos evitando asi descartes y maximizando las ganancias.

Adicional la empresa reforzard su posicion en el mercado al tener una mejor calidad del
producto y eficiencia logistica; lo cual beneficia su imagen y confirma su posicion en el mercado
con la fidelizacion de clientes nuevos y la permanencia de clientes que ya son compradores de la

marca.

Estudiar esta relacion permitira identificar los puntos mas importantes con los recursos que
ya tiene CADECA lo cual es crucial en una industria tan competitiva y dindmica como lo es la

industria avicola.



CAPITULO II. MARCO TEORICO

2.1 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL
2.1.1 ANALISIS DEL MACROENTORNO

A continuacion, se presenta la situacion del macroentorno detallando la dinamica del
mercado avicola mundial y como este se posiciona entre los sectores mas importantes a nivel
global, se clasifican las empresas que encabezan el mercado, a nivel latinoamericano de acuerdo
con su nivel de participacion y se detallan las tendencias empresariales que buscan la

maximizacion del potencial avicola.
2.1.1.1 DINAMICA DEL MERCADO AVICOLA MUNDIAL

La avicultura es una de las industrias mas so6lidas e importantes en el mundo a través de la
produccion de pollo de engorde y gallinas ponedoras. El mercado avicola se posiciona como uno
de los sectores mas importantes a nivel global por su participacion en la seguridad alimentaria del

mundo y su papel protagoénico en los mercados internacionales (Cuéllar, 2022).

Produccion Mundial de Carne de Pollo
(Valores en Miles de Toneladas Métricas)
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Figura 3 Produccion Mundial de Carne de Pollo

Fuente: Instituto Latinoamericano Del Pollo, 2018, Elaboracidn propia.
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Figura 4 Consumo Mundial de Carne de Pollo

Fuente: Instituto Latinoamericano Del Pollo, 2018, Elaboracion propia.

Como se muestra en las figuras anteriores los paises que lideran la produccion y el consumo
de carne de pollo a nivel mundial son: Estados Unidos, China, la Unién Europea, Brasil, Rusia,
India, México y Argentina. Segun el Departamento de Agricultura de los Estados Unidos, se
pronostica que la produccion mundial de carne de pollo aumentara en un 2% en el afio 2025,

alcanzando un récord de 104,9 millones de toneladas.

Los precios del mercado avicola pueden fluctuar significativamente, influidos por la
variacion estacional (por ejemplo, precios mas altos durante las festividades), los costos de
produccion y la competencia de otros productos. Los costos de produccion son muy inestables y
pueden variar considerablemente de una regién a otra. Se basan en gran medida en las
caracteristicas del producto final (por ejemplo, la produccion de carne de alta calidad tarda mas
tiempo en producirse, lo que implica mayores costos), asi como en los precios de los piensos
(principalmente cereales), las condiciones climaticas y las lineas genéticas utilizadas. Las aves de
corral tienden a ser mas baratas que otras carnes porque son eficientes en términos de conversion

de alimentos (FAO, 2024).

Los costes de produccion son un indicador significativo en la evaluacion de los aspectos



econdmicos en avicultura, teniendo un gran impacto en la rentabilidad de las empresas e

influyendo en la competitividad entre los paises.
2.1.1.2 EMPRESAS LIDERES DE POLLO EN LATINOAMERICA

Una vez mas, la brasilefia JBS encabeza la clasificacion de los mayores productores de
pollo de engorde del mundo, sacrificando mas de 4,000 millones de cabezas al afio. Ademas de
Brasil, hay empresas de otros paises latinoamericanos. De México esta Industrias Bachoco, de
Pert, San Fernando, y el conglomerado de DIP-CMI que abarca Costa Rica, Guatemala, Honduras
y El Salvador. Esto es independiente de las subsidiarias de JBS en México y de Cargill en

Honduras, Nicaragua, Costa Rica y Colombia (Clements, 2020).

Las 5 Empresas Lideres de Produccion de Pollo en
Latinoamerica
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Figura 5 Las 5 Empresas Lideres en Produccion de Pollo en Latinoamérica

Fuente: BM Editores, 2023, Elaboracion propia.

2.1.1.3 TENDENCIAS EMPRESARIALES EN LA BUSQUEDA DE LA MAXIMIZACION
DEL POTENCIAL AVICOLA

La dinamica del mercado avicola cambia rapidamente y las empresas que no se anticipen
a estos cambios corren el riesgo de quedarse atrds de la competencia. La industria avicola ha

experimentado un crecimiento constante en las ultimas décadas, impulsada por la demanda
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mundial de sus productos, es asi como las empresas del sector enfrentan un panorama de retos y
oportunidades que demandan una gestion agil y estratégica. En este contexto, es fundamental que
los lideres avicolas tengan conocimiento de las ultimas tendencias empresariales y comprendan su

impacto en la gestion de las empresas avicolas, entre las principales se encuentran:

2.1.1.3.1 Sostenibilidad y Responsabilidad Social Corporativa (RSC). La sostenibilidad
se ha convertido en un factor determinante en la toma de decisiones empresariales. Las empresas
avicolas estan cada vez mas comprometidas con practicas sostenibles que minimicen su impacto
ambiental y promuevan el bienestar animal. Esto no solo responde a las demandas del mercado y

los consumidores, sino que también contribuye a la eficiencia operativa y la reputacion de la marca

(ABC Avicola, 2024).

La sostenibilidad a menudo conlleva la optimizacién de procesos y la reduccion del
desperdicio. Esto puede resultar en ahorros significativos a largo plazo, tanto en términos de

recursos como de costos operativos (Salgado, 2023).

Las empresas que integran concienzudamente practicas sostenibles en sus operaciones
estan obteniendo valiosos beneficios comerciales. Al implementar practicas sostenibles que
reducen el consumo de recursos y optimizan la eficiencia operativa, los agentes de cambio de hoy
se convierten en los ganadores del mafiana a medida que mejoran sus resultados. Si bien los
esfuerzos que tienen un mayor impacto general pueden ser mas costosos de implementar desde el

principio, las ganancias a largo plazo justificaran la inversion (IBM, 2020).

La tecnologia BIPV (Building-Integrated Photovoltaics o Fotovoltaica integrada en
edificios) esta revolucionando la infraestructura de las granjas avicolas. La integracion de paneles
solares en los tejados y paredes de los edificios avicolas no solo proporciona una fuente de energia
renovable y sostenible, sino que también reduce los costos operativos a largo plazo. Estas
instalaciones avanzadas permiten a los granjeros generar su propia electricidad, disminuyendo su
dependencia de fuentes de energia externas y promoviendo una produccién mds ecologica.
Ademas, el uso de BIPV contribuye significativamente a la reduccion de la huella de carbono de
la industria, posicionando a la avicultura como un sector mas responsable y alineado con las metas

globales de sostenibilidad (Poultry Life, 2024).

2.1.1.3.2 Tecnologia y automatizacion. La tecnologia juega un papel fundamental en la

transformacion de la industria avicola. Desde la automatizacion de procesos en las granjas hasta
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el uso de datos para la toma de decisiones, las empresas estan aprovechando las innovaciones
tecnoldgicas para aumentar la eficiencia, mejorar la calidad del producto y reducir los costos
operativos. La implementacion de sistemas de monitoreo remoto, inteligencia artificial y robdtica
ofrece oportunidades significativas para optimizar la produccién avicola y mantenerse competitivo

en un mercado en constante evolucion (ABC Avicola, 2024).

Mejorar la eficiencia y reducir los costos son fundamentales para las empresas que buscan
un crecimiento sostenible y rentabilidad en el actual paisaje econémico altamente competitivo.
(Gonzalez, 2023). Ante estos desafios, la integracion estratégica de la Inteligencia Artificial (IA)
y el Aprendizaje Automatico (ML) emerge como una herramienta potente para facilitar la
reduccion de costos y, por lo tanto, la rentabilidad en diversas industrias. Su potencial para
impulsar la eficiencia y optimizar las operaciones lo convierte en un aliado convincente en la

busqueda de la estabilidad financiera y el crecimiento sostenible (Gonzalez, 2023).

La eficiencia operativa y la reduccion de costos son esenciales para mantener la
rentabilidad y competitividad, algunos de los beneficios que se alcanzan a través de la
implementacion de la IA, la cual se rige como la clave transformadora para desbloquear el
potencial de la industria avicola son: la automatizacion de tareas repetitivas, optimizacion de la

cadena de suministro, mantenimiento predictivo, atencion personalizada al cliente, entre otros.

2.1.1.3.3 Globalizaciéon. La globalizacion ha transformado la industria avicola, creando
oportunidades para la expansion a nuevos mercados y la optimizacion de la cadena de suministro.
Sin embargo, también ha aumentado la complejidad y la competencia en el sector (ABC Avicola,

2024).

La globalizacién implica para todos los paises, especialmente los PED, grandes
oportunidades; pero al mismo tiempo, los desafios no son menores. Efectivamente, existen costos
de ajuste en la incorporacion de un pais a la economia mundial, pero, los beneficios superan

notoriamente a los costos (Meller, 2001).

La globalizacion empresarial ofrece una serie de beneficios tanto para las empresas como

para la economia en general. A continuacion, se presentan algunos de sus principales beneficios:

Aumento de la rentabilidad: La globalizacion empresarial puede aumentar la rentabilidad

de las empresas al permitirles aprovechar economias de escala y reducir costos. Al expandirse a
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nivel internacional, las empresas pueden beneficiarse de una mayor demanda, una produccion mas

eficiente y costos laborales mas bajos en ciertos paises (Torres, 2023).

Mejora de la competitividad: La globalizacion empresarial fomenta la competencia al
exponer a las empresas a diferentes mercados y competidores. Esto puede impulsar la innovacion,

mejorar la calidad de los productos y servicios, y fomentar la eficiencia operativa (Torres, 2023).

La globalizacion impacta directamente en la logistica y la cadena de suministro al aumentar
la complejidad, la interconexion y la necesidad de adaptacion continua, bajo este contexto las

empresas buscan estrategias para reducir sus costos y ahorrar dinero.

2.1.1.3.4 Importancia del Manejo del Talento Humano. En el contexto de las tendencias
empresariales que afectan a la industria avicola, el manejo del talento humano emerge como un
factor critico para el éxito sostenido de las empresas. Si bien la tecnologia y la automatizacion
pueden optimizar procesos y aumentar la eficiencia, es el capital humano el que impulsa la

innovacion, la calidad y la excelencia operativa (ABC Avicola, 2024).

El reclutamiento, la capacitacion y el desarrollo de talento son elementos esenciales para
construir equipos so6lidos y competentes que puedan adaptarse a las demandas cambiantes del
mercado. Los lideres avicolas deben priorizar la atraccion y retencion de talento, asi como
fomentar una cultura organizacional que promueva el compromiso, la colaboracion y el

crecimiento profesional (ABC Avicola, 2024).

Los costos laborales suelen ser uno de los mayores gastos para las empresas, por lo que su
gestion efectiva es esencial para garantizar la rentabilidad y la viabilidad a largo plazo. Ademas,
el talento humano es un recurso invaluable que impulsa la innovacion, el crecimiento y la
competitividad de una empresa. Por lo tanto, es fundamental para las organizaciones no solo
controlar los costos laborales, sino también gestionar el talento de manera efectiva para maximizar

su potencial y su contribucion al éxito empresarial (Mheras, 2024).

En conclusion, reducir costos en una empresa, no necesariamente implica ahorrar. Al
contrario, significa entender y saber donde invertir el dinero teniendo en cuenta los objetivos en el

mediano y largo plazo.
2.1.2  ANALISIS DEL MICROENTORNO

En este apartado, se proporciona un analisis del microentorno del sector avicola, haciendo
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un recorrido a través del dinamismo y su expansiéon en el mercado hondurefo, ademés de
profundizar, a través de herramientas estratégicas como el analisis Pestel y FODA la situacion

actual de CADECA.
2.1.2.1 SECTOR AVICOLA HONDURENO

En la ultima década, el sector avicola hondurefio muestra gran dinamismo y expansion,

ubicandose como uno de los paises mas competitivos dentro del mercado centroamericano.

En los ultimos afos el rubro avicola ha evolucionado positivamente en Honduras,
consolidandose dentro de la estructura actual de la economia y contribuyendo con el 5% del
Producto Interno Bruto (PIB) del pais. Reportando actualmente un crecimiento sostenido del 5%
y generando unos 12,500 empleos directos y 150,000 empleos indirectos (Centro Nacional de

Produccion mas limpia de Honduras, 2017).

Entre 2016-2019 la produccion de carne de pollo incrementd a una tasa promedio anual de
11.7%, al pasar de 412.2 millones de libras en 2016 a 479.9 millones de libras en 2019 (Secretaria
de Agricultura y Ganaderia, 2021).

2.1.2.2 HACIA DONDE VA CADECA

La Industria avicola hondurefia enfrenta nuevos retos en una era en donde el cambio es
constante. La empresa cuenta con una buena plataforma de inocuidad, altos estandares de
productividad que les ha permitido ser competitivos, pero existen factores como la optimizacion
de los costos de produccion que se necesita mejorar, en busca de maximizar la rentabilidad de la

empresa.

Entrevista con Alan Ventura y Javier Lara, de CADECA, se cita textualmente: “Como
compafiia, Cadeca quiere lograr un solido primer lugar de produccion de carne de pollo en el pais,
expandirse a la regién en volumen y abrir nuevos mercados. Oportunidades hay, solo es lograr la
ecuacion correcta en la eficiencia del costo de produccion. “Es una actividad tan dindmica que

tenemos que ver qué va a pasar mas adelante” termina Lara”. (Ruiz, 2013)
2.1.2.2.1 Anélisis PESTEL

La agricultura y el sector agroalimentario internacional enfrentan desde la segunda década
del presente Siglo XXI una convulsionada situacién que combina aspectos politicos, ambientales,

sanitarios y econdmicos. Para este analisis se dara visibilidad sobre los factores antes descritos.
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Factor Politico

La politica en Honduras, segln la historia, ha sido de altas y bajas, actualmente el pais se
enfrenta a un cambio politico por elecciones que siempre genera incertidumbre en inversionistas

y en la poblacion en general.

Como lo menciona (Hassan, 2024): “Honduras sufre problemas estructurales desde hace
anos, incluyendo corrupcion sistémica, interferencia politica en el sistema judicial, inseguridad,

un porcentaje muy elevado de su poblacion en condiciones de pobreza”

Por lo tanto, la situacion politica no esta divorciada de lo que sucede en el rubro de avicola
afectando asi, directamente el crecimiento del PIB que, a noviembre del 2022, los resultados del
Indice Mensual de Actividad Econémica (IMAE) mostraron que la produccion nacional agricola
se incrementd en 4.4% de manera acumulada; impulsado principalmente por consumo de los

hogares. (Politica de estado del sector agroalimentario de Honduras 2023-2024, 2024)

Adicional lo podemos ver en el PIB el efecto que causé el evento de golpe de estado en
2008 cuando el pais estaba presentando un crecimiento significativo, y como cada afo de

elecciones la situacion econdmica se contrae, esto representa un alto riesgo en la industria avicola.
Factor Econémico

En Honduras el ano 2022, se comprobd que existen 600 productores avicolas. con una
produccion anual de 503 millones de libras de carne de pollo (Politica de estado del sector

agroalimentario de Honduras 2023-2024, 2024).

Las condiciones econdmicas varian desde la venta de grano de soya (ya que es un elemento
importante en la dieta de las aves) y su valor en el mercado internacional, porque dicho elemento

afecta el costo del producto final que es el pollo, al consumidor.

Adicional el valor adquisitivo que tiene la poblacion afecta la compra del producto de carne
de pollo ya que es de los productos de mayor consumo en la dieta hondurefia es la carne de pollo
en un 72%, seguido del consumo de pollo en un 15% y carne de res en un 13%., este producto al

ser parte de la canasta basico no paga impuesto en su presentacion, de pollo entero.
Factor Sociocultural

En Honduras, la carne de pollo es una de las principales fuentes de proteina en la dieta

15



diaria de la poblacion. Al ser un pais con territorio extenso las preferencias del consumidor
cambian, actualmente se divide el territorio en tres zonas en las que estan marcadas dichas

preferencias

1. Zona norte: Compuesta por departamentos de Cortés, Santa Barbara, Ocotepeque, que se

consume mas el pollo fresco y IQF (pollo congelado en partes).

2. Zona Oriente: Compuesta por Francisco Morazan, Comayagua, Choluteca, Olancho, cuyo

consumo es mayormente pollo congelado.

3. Zona litoral: Compuesta por La ceiba, Atlantida, Colon, Yoro, esta zona tiene

representacion, prioritariamente IQF, fresco y menormente fresco.

Estas diferentes preferencias de consumo influyen en la produccién ya que obliga a las
empresas de este rubro a adaptarse a los comportamientos de los consumidores para mantenerse

competitivas.

Otro factor importante, es que dentro de la canasta basica este es el producto carnico mas
accesible para el hondurefio. El poder adquisitivo de la mayoria de la poblacion es bajo, y la canasta

basica representa el 73% de los ingresos del salario minimo.
Factor Tecnolégico

CMI, se ha caracterizado en invertir tanto en produccion, logistica, comercial, etc., esto

para mejorar y automatizar procesos que pueden rentabilizar la empresa.

1. Procesos: cuentan con maquinaria necesaria que necesita el minimo de operarios en

productos genéricos.
2. Logistica: adquisicion de camiones para la distribucion del producto.

3. Comercial: adquisicion de programas que faciliten el analisis de datos, y la informacion

exacta y agil de la venta a través de reportes automatizados.
Factor Ecologico

El Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria (SENASA)supervisa las buenas practicas y
los impactos ambientales, asi como los efectos en las comunidades cercanas. En cumplimiento de
estas normativas, las plantas de nuestra empresa, ubicadas en diversas zonas, cuentan con sistemas

de tratamiento de residuos para mitigar el mal olor y minimizar su impacto en la comunidad. Sin
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embargo, a pesar de estos esfuerzos, existen otros factores ambientales que nos afectan como ser
el cambio climatico, las altas temperaturas pueden influir en el crecimiento de las aves en las

granjas y, en consecuencia, en el rango de peso de la produccion de pollo.
Factor Legal
Dentro de las normativas propias del sector avicola se encuentran:

1. Leyes de Regulaciones de Impacto Ambiental, La Ley General del Ambiente y otras
normativas ambientales, exigen que las empresas avicolas cumplan con estandares para la
gestion de residuos, emisiones y uso de recursos naturales. Esto incluye la obligacion de
realizar estudios de impacto ambiental y obtener permisos antes de iniciar o expandir
operaciones, lo cual puede afectar los costos y tiempos de implementacion de nuevos

proyectos.

2. Ley parala Modernizacion y el Desarrollo del Sector Agricola: Emitida en el afio 1992,
mediante Decreto No. 31-92 establece los mecanismos para promover la modernizacion

agricola, favoreciendo el incremento de la produccion.

3. Estrategia Nacional de Adaptacion al Cambio Climatico para el Sector
Agroalimentario de Honduras 2015-2025 (ENACCSA): La Estrategia se formulo
atendiendo el mandato de la Ley de Adaptacion al Cambio Climatico (Decreto 297-2013),
su vigencia es de 10 afios, desde el 2015 hasta el 2025. Su objetivo se centra en promover
la gestion de riesgos climaticos y la adaptacion del sector agroalimentario al cambio
climatico, identificando las posibles sinergias en acciones de mitigacion. La ENACCSA se
relaciona con todos los elementos del sector agroalimentario, desde la produccion, la
transformacion, la distribucion hasta el consumo de alimentos. (Politica de estado del

sector agroalimentario de Honduras 2023-2024, 2024)

4. SAG- SENASA: Servicio nacional de sanidad e inocuidad Agroalimentaria. ACUERDA:
Aprobar el Reglamento del Programa Avicola Nacional - PANI. En donde se plantea la ley

para crianza, movilizacion y control de aves, Vigilancia epidemioldgica, para poder operar

en el pais. (GACETA, 2018).
2.1.2.2.2 ANALISIS FODA

A través de la herramienta FODA se lograron identificar las fortaleza y debilidades
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internas, asi como las oportunidades y amenazas externas de la empresa, con el fin de obtener

informacion detallada y estructurada que ayude a la toma de decisiones estratégicas mas

informadas.
FORTALEZAS OPORTUNIDADES
= Sistemas desarrollados = Innovacion en productos que
f'JOﬂdE se pueden visualizar se adapten a las necesidades
inventarios, costos y del consumidor

precios.

= Al formar parte de un
) » ) conglomerado se pueden

= Comunicacion efectiva adquirir las buenas practicas

entre departamentos. de las empresas ubicadas en
. paises vecinos.

* Producto de calidad = Aprovechamiento de avances
(cumplen con la normativa tecnologicos en la industria.
sanitaria y de calidad)

= Al tener costos elevados,
se dificulta competir con
precios, perdiendo
mercado ante la
competencia.

= Inestabilidad politica lo
cual dificulta la
confianza de
inversionistas en el

Deficiencia en la
capacitacion de personal
= Alta rotacion de personal
La fuente oficial de
informacién financiera
emite comunicados
tardios, entorpeciendo la
toma de decisiones en

tiempo y forma mercado hondurefia
= Altos costos operativos
DEBILIDADES AMENAZAS

Figura 6 Analisis FODA CADECA

Fuente: Elaboracion propia.

2.2 CONCEPTUALIZACION
2.2.1 COSTOS DE PRODUCCION

Los primeros conceptos relacionados a costos de produccion tienen sus origenes en la
economia clasica, profundizandose durante la Revolucion Industrial, donde nacié la necesidad de
medir con precision los costos con el fin de controlar las crecientes operaciones de manufactura.
A finales del siglo XIX, surge como disciplina formal la contabilidad de costos, siendo este un
elemento fundamental en el proceso productivo de CADECA; ésta se encarga de identificar, medir,
definir, reportar y analizar los diversos elementos de costos dentro de la organizacion. Su principal
objetivo es comunicar informacion financiera y no financiera a la gerencia a efecto de ejercer una

adecuada planeacion, control y evaluacion, para la toma de decisiones acertadas.
2.2.2 COSTO UNITARIO

El costo unitario se origino en la contabilidad como una herramienta para evaluar el costo
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de produccion o adquisicion de un producto o servicio, podemos decir que es el valor monetario
de producir un bien o servicio, se calcula dividiendo el costo total de produccién entre el nimero

de bienes producidos.

Para la organizacion comprender el costo unitario de cada uno de sus productos es esencial
para determinar el precio final, a través del conocimiento de los costos unitarios se pueden
establecer precios competitivos, maximizar beneficios y tomar decisiones informadas sobre

produccion y estrategias de mercado.
2.2.3 APALANCAMIENTO OPERATIVO

Dicho concepto tiene sus raices en la contabilidad costos y las finanzas corporativas, surge
a mediados del siglo XIX como una herramienta clave para comprender la relacion existente entre

los costos fijos y la rentabilidad operativa de las empresas.

Las empresas pueden tener un apalancamiento operativo alto o bajo. Un alto
apalancamiento operaticos se refiere a que la empresa tiene una gran proporcion de costes fijos en
comparacion con sus costes totales, una empresa tiene un bajo apalancamiento operativo cuando

sus costos fijos son relativamente bajos.
2.2.4 CADENA DE SUMINISTRO

El termino cadena de suministro o cadena de abasto, fue promovido por Keith Oliver,

durante una entrevista para el Financial Times, en la década de los afios ochenta.

Hoy en dia el concepto forma parte del 1éxico de los negocios y se comprende como el
conjunto de actividades, instalaciones y medios de distribucion, que permiten a las empresas llevar

a cabo la estructura necesaria para desarrollar sus productos.
2.2.5 MANTENIMIENTO PREDICTIVO

A finales de los afios cincuenta del siglo pasado, se dieron los primeros pasos en el
desarrollo de lo que hoy se conoce como mantenimiento predictivo. En la industria el
mantenimiento predictivo es una metodologia asociada a la prevencion de dafios y la

prefactibilidad de fallas de todo el aparato fisico utilizado en las operaciones.

Actualmente es la herramienta mejor implantada en el marco de la industria mundial,

alrededor del sesenta y cuatro por ciento de las plantas industriales llevan a cabo alguna

19



herramienta predictiva.
2.2.6 SKU (STOCK KEEPING UNIT)

El término comenzd a utilizarse en Estados Unidos, cuando surgieron los grandes
almacenes y supermercados, los cuales necesitaban una forma eficiente de identificar, clasificar y

controlar multiples variantes de un mismo producto.

EL SKU es un codigo alfanumérico unico asignado a cada producto dentro de un
inventario. Este identificador es esencial para categorizar y gestionar los productos de manera

eficiente permitiendo una organizacion y seguimiento efectivos.
2.2.7 RTM (ROUTE TO MARKET)

Route to Market o Ruta al Mercado es un concepto que surge a través de la evolucion de
la logistica y canales de distribucion a partir del auge de la globalizacion y el crecimiento del retail
o minorista moderno. En términos practicos RTM es el proceso de llevar un producto desde el
punto A, o sea a través de la linea de produccion, hacia el punto B, que son las manos del

consumidor.

RTM (surge de la necesidad de la empresa de dar atencion por canal ya que cada canal
tiene es tiene para necesidades diferentes esto lleva a la creacion del término RTM para gestionar

y agilizar la mejor ruta de atencion para cada cliente.

Es una estrategia de distribucion de productos, desde la produccion hasta el cliente final.
Sus objetivos son establecer metas a nivel de produccion, seguimiento de pedido del cliente y
localizacion de clientes que son tendidos de manera continua. De esta manera llevar la expansion

del territorio de manera ordenada.
2.2.8 REVENUE GROWTH MANAGEMENT (RGM)

El origen del Revenue Growth Management (gestion del crecimiento del ingreso) se sitian
a la década de los afos setenta, cuando Kenneth Littlewood desarrollo un modelo matematico para
calcular la prevision de reservas de aviones en British Airways. Este modelo sugiere que se puede
vender un producto a un precio mas bajo hasta que la demanda de ese precio sea mas alta que el
precio alto. Al estar en un mundo altamente globalizado y en constante cambio, las empresas estan
en la necesidad de ser mas competitiva, a través de la optimizacioén de sus ingresos mediante la

gestion eficiente de sus activos y recursos comerciales. A inicios de los afios dos mil, empresas
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multinacionales como Coca-Cola, PepsiCo, Nestl¢, Unilever comenzaron a estructurar areas

especificas enfocadas en gestionar ingresos con precision, creando los primeros equipos de RGM.

Es una estrategia de precio en base a competitividad y margen, permite dar un enfoque a
las empresas que maximiza sus ingresos de manera rentable y sostenible, busca entender qué
productos, precios, canales y promociones generan mayor valor, tanto para la empresa como para
el consumidor. A través de herramientas analiticas con base de datos histéricos, que ayudan a

predecir el comportamiento del mercado.
2.2.9 COSTO DE SERVIR

En la década de los noventa, se empezo a identificar que los costos no solo dependian de
los productos, sino de coémo y por quiénes eran vendidos. se identifico que no todos los clientes o
canales eran rentables, ya que algunos requerian mas frecuencia de entrega y servicio

personalizado.

El costo de servir permite identificar cuanto le cuesta realmente a una empresa atender a

cada cliente, canal o segmento, considerando todos los costos operativos asociados a ese servicio.
2.3 TEORIAS DE SUSTENTO
2.3.1 BASES TEORICAS

Con el paso de los afios han surgido teorias encaminadas a la optimizacion de recursos u
optimizacion de costos, algunas de ellas se encuentran enfocadas en temas logisticos, disefio de
los productos o la optimizacion de la produccion y ventas. A continuacion, se mencionan las mas

relevantes.

2.3.1.1 PLANIFICACION DE LA DEMANDA

Segun (Ballou, 2024) ,La planeacion y control de las actividades de logistica y de la cadena de
suministros requieren estimados precisos de los volumenes de producto y de servicio que seran
manejados por la cadena de suministros dichos estimados se presentan en forma de prondsticos o
predicciones. La necesidad de proyecciones de la demanda es un requerimiento general a lo largo

del proceso de planeacion y control.
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Los métodos de pronosticos se pueden clasificar en 3 grupos: cualitativos, de proyeccion historica,

y causales.

1. Método cualitativo: Los métodos cualitativos utilizan el juicio, la intuicion, para
generar estimados cuantitativos acerca del futuro. La naturaleza no es cientifica por tanto
se hace dificil estandarizar y validar su precision. Sin embargo, estos métodos pueden ser
los tnicos disponibles cuando se intenta predecir el éxito de nuevos productos. Este método

es mas adecuado para pronosticos de mediano a largo plazo. (Ballou, 2024)

2. Método de proyeccion histérica: Cuando se dispone de una cantidad razonable de
informacion historica y las variaciones de tendencia y estacionales en las series de tiempo
son estables y bien definidas, la proyeccion de esta informacion al futuro puede ser una

forma efectiva de prondstico para el corto plazo (Ballou, 2024).

3. Métodos Causales: La premisa basica sobre la que se construyen los métodos
causales para prondsticos es que el nivel de la variable pronosticada se deriva del nivel de

otras variables relacionadas. (Ballou, 2024)

Los métodos causales, asumen que el factor que va a ser pronosticado presenta una relacion
causa-efecto con una o mas variables independientes. El proposito de los modelos causales
es describir la forma de relacion entre las variables y usarla para predecir valores futuros

de la variable dependiente (Juarez, Zuniga, Flores, & Partida, 2016).
2.3.1.2 TEORIA DE LAS RESTRICCIONES

La Teoria de las Restricciones o TOC (por sus siglas en inglés Theory of Constraints) o
también conocido como Teoria de las Limitaciones, se basa en que todo sistema productivo
siempre tiene, al menos, un cuello de botella, o un eslabon en la cadena mas débil, y su
determinacion es crucial para actuar sobre €l, ya que este cuello de botella es el que marcara el

ritmo productivo de la cadena. (Aroca, 2024)

Una mejora en cualquier otro eslabon de la cadena no producira mejora en el conjunto, ya
que el cuello de botella es el que nos marca el limite de la produccion. Es por este motivo por el
que la teoria de las restricciones se basa en detectar el cuello de botella y actuar sobre ¢l. Cualquier

mejora sobre el cuello de botella, se traducird en una mejora del ritmo global. (Aroca, 2024)

4. Identificar la restriccion: identificar el eslabén mas débil, esto se puede lograr a través
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en dar un paseo por los pasillos de la planta de produccion, sumergiéndose en lo que ocurre

y haciendo un registro detallado de lo que se observe.

5. Explotar la limitacion: se busca sacar el maximo aprovechamiento de la restriccion, sin

necesidad de invertir mas.

6. Subordinar todo lo demas a la restriccion: una vez decidido como se va a aprovechar la

restriccion, todo lo demas debe quedar subordinado a la decision escogida.

7. Elevar la restriccion: para alcanzar un proceso de mejora continua es importante ampliar

la capacidad de la restriccion del sistema.

8. Volver al paso 1: reevaluar regularmente, las restricciones pueden cambiar con el tiempo,
asi que es importante revisar periddicamente el flujo de trabajo y ajustar las estrategias en

consecuencia.

En Cadeca, Pollo Rey la Teoria de las Restricciones puede ser muy util para optimizar la
produccion, mejorar eficiencia y por ende elevar su rentabilidad. Al examinar el proceso de
produccion se podrian identificar cuellos de botella, por ejemplo, una maquina que procesa pollo
mas lentamente que otras (identificacion), para solventar esta restriccion, se podria optar por

invertir en una nueva maquina o mejorar la capacitacion del personal (elevando).

Segun Casas (2016) existen dos tipos de restricciones, las externas y las restricciones

internas:
Restricciones externas:

1. Restriccion de Mercado: la demanda maxima de un producto est4 limitada por el mercado;
satisfacerla depende de la capacidad para cubrir los factores de éxito establecidos como el

precio, la oportunidad de entrega.

2. Restriccion de Materiales: aplica cuando hay limitacion por la disponibilidad de materiales

en cantidad y calidad adecuada.
Restricciones internas:

1. Restriccion de Capacidad: es aplicable cuando se tiene un equipo o planta de produccion
con una capacidad que no satisface la demanda requerida o que la satisface muy por encima

de lo instalado creando exceso de produccion.
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2. Restriccion Administrativa: esta restriccion se da cuando las estrategias definidas por la

empresa limitan la generacion de ingresos.

3. Restriccion Logistica: restriccion inherente en el sistema de planeacién y control de
produccion. Las decisiones y pardmetros establecidos en este sistema pueden afectar

desfavorablemente el flujo de produccion.

4. Restriccion de Comportamiento: actitudes y comportamientos desfavorables del personal

como la actitud de “ocuparse todo el tiempo™ y la tendencia a trabajar lo facil.
2.3.1.3 SISTEMA DBR (TAMBOR, AMORTIGUADOR, CUERDA)

La aplicacion de la Teoria de las Restricciones (TOC) en una cadena de produccion, para
lograr que una empresa consiga sus objetivos, se realiza a través de la metodologia DBR (Drum,

Buffer, Rope) traducido al espaiiol como Tambor-Amortiguador-Cuerda.

DBR es una filosofia de gestion de produccion que se centra en maximizar la eficiencia y
minimizar los cuellos de botella en un proceso de fabricacion. Dicha filosofia fue desarrollada
inicialmente por Eliyahu M. Goldratt y se basa en los principios de la Teoria de las Restricciones

(TOC) (Zambrano-Silva et al., 2021).

En una planta de fabricacion habré que asegurarse de que el recurso que representa el cuello
de botella trabaje a su maximo rendimiento, y actuard a modo de tambor marcando el ritmo de la
produccion. Para asegurar que la produccion en la restriccion no se interrumpa, se utilizan buffers
de tiempo. Es decir, la produccion se organiza de tal forma que si se produce algin problema en
fases anteriores al cuello de botella haya tiempo para subsanarlo. E/ buffer actia como
amortiguador, absorbiendo la variabilidad que pueda producirse y asegurando que se mantiene el
flujo de la produccion. Una parada en la restriccion del sistema tendria un gran impacto en el
rendimiento global, mientras que los recursos que no representan el cuello de botella pueden
aprovechar su mayor capacidad para subsanar las variaciones que se produzcan antes de que
lleguen a afectar a la restriccion. Hay que estar atento que en TOC los buffers estdn basados en
tiempo y no en niveles de inventario de producto en proceso o WIP (wok in process o trabajo en

proceso).

Finalmente, /a cuerda representa la comunicacion entre el cuello de botella y las fases

anteriores. A modo de sincronizacion, asegura que los materiales no son introducidos en la cadena
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de produccion a mayor ritmo del que la restriccion puede procesarlos, evitando acumulaciones de
inventario WIP que desborden el cuello de botella. La cuerda también ayuda a establecer las

prioridades de trabajos en los recursos que no son restricciéon (Zambrano-Silva et al., 2021).
2.3.1.3 SUPPLY CHAIN MANAGEMENT

La cadena de suministros, como su nombre lo indica, es una secuencia de eslabones
(procesos), la cual tiene como objetivo principal el satisfacer competitivamente al cliente final; asi
mismo, cada eslabon produce y elabora una parte del producto y, a su vez, cada producto que es

elaborado agrega valor al proceso. (Camacho & Arboleda, 2012)

Se puede determinar que si algun eslabdn de la cadena falla, el producto o servicio final no
se entregara en las condiciones ideales al cliente, de esta forma se concluye que la cadena de

suministro es tan fuerte como su eslabon mas débil.
2.3.1.3.2 LOS CUATRO ARQUETIPOS DE CADENAS DE SUMINISTRO

La cadena de suministro tradicional: estructura logistica descentralizada donde cada
miembro toma sus decisiones de forma independiente de las decisiones de sus socios. En este caso,
las empresas toman decisiones operacionales para maximizar sus objetivos locales y por lo tanto
emiten pedidos basdndose Unicamente sobre su propio nivel de inventario sin considerar la
situacion de los otros miembros. La falta de transparencia de la demanda del mercado impide una
coordinacidn sinérgica entre todos los actores involucrados en el proceso de creacion de valor para

el cliente final. (Canella et al., 2010.)

La cadena de suministro “a informacién compartida”: estructura logistica
descentralizada en la cual los miembros realizan los pedidos de forma independiente. A diferencia
de la cadena tradicional, todos los miembros tienen acceso a la demanda del mercado y la utilizan

para tomar decisiones sobre la cantidad pedida al proveedor (Canella et al., 2010).

La cadena de suministro “con pedido gestionado por el proveedor”: estructura
logistica centralizada en la cual las decisiones sobre la cantidad pedida por el minorista estan
tomadas por el proveedor. La centralizacion de las decisiones no modifica estructuralmente las
reglas de pedido de los miembros con respecto a la cadena de suministro tradicional. Aunque el

proveedor tiene acceso a la informacion sobre el nivel de inventario de los miembros, genera su
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propio pedido y los pedidos de sus minoristas con la misma logica de cadena tradicional (Canella

etal., 2010).

La cadena de suministro “sincronizada”: estructura logistica centralizada, en la cual
todos los miembros efectuian pedidos de modo coordinado. Los miembros se transmiten
informacion en tiempo real sobre sus niveles de inventario, productos en transito y datos de ventas
al consumidor. El proveedor emite las ordenes de produccion en funcion de la demanda del
mercado y considerando todos los inventarios de la cadena como un unico inventario (Canella et

al., 2010).

2.3.1.3.1 ESTRATEGIAS PARA LA REDUCCION DE COSTOS EN LA CADENA DE
SUMINISTROS

Servicio al cliente: ofrecer a los clientes lo que necesitan y evitar la adicion de los costos

de las cosas para las que no den valor.

La desagregacion es el proceso opuesto cuando un recién llegado ingresa a una industria
tradicional y establecida eliminando las partes de la cadena de valor menos valiosas para los

consumidores y solo capturando la parte monetizable y altamente valorada. (Cuofano, 2024)

Entrevista con Alan Ventura y Javier Lara, de Cadeca, cito textualmente: “La
comercializacion, aunque sigue tendencias globales, siempre muestra aspectos locales. Durante
una entrevista con el Sr. Ventura, un concepto que llamé la atencidn, contrario a lo que
normalmente se ve y se habla es que, como dice Ventura “estamos revisando conceptos de
desagregar valor a ciertos productos para poder comercializarlos”. Un ejemplo de esto es el tipo
de empaques que encarecen el producto. En muchas ocasiones, el consumidor “no le da valor o no
le importa". Entonces, si damos un empaque liso, sin marca, el consumidor lo compra bien”. Asi,
se baja el costo, baja el precio y la gente compra, pero conservando la misma calidad. “Finalmente,

lo que necesita el consumidor es la carne”, comenta Ventura. (Ruiz, 2013)

Crear una estrategia de cadena de suministro debe ser el primer paso en el plan para
reducir costos. Comenzando por mapear todos los eslabones de la cadena, incluidos todos los
proveedores, fabricantes, distribuidores y clientes, para tener una vision general completa. Se debe
ser flexible en el enfoque y buscar alternativas para cada etapa de la produccion antes de que el

producto llegue al cliente, para ver donde se pueden simplificar los procedimientos, donde se
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pueden consolidar los proveedores y si hay algiin proceso que actualmente se subcontrata y podria

ser propiedad. (Rebound Electronics, 2024)

Una estrategia de la cadena de suministro es un ser vivo". Debe ser adaptable y cambiar
para satisfacer las cambiantes necesidades de negocio y de los clientes, y tiene que ser lo
suficientemente flexible (o al menos fomentar la flexibilidad suficiente) para tomar decisiones

tacticas y operativas optimas. (Blanco, 2020)

Gestion del exceso de stock. La gestion de los inventarios en las empresas se considera
fundamental. Ello permite determinar los niveles 0ptimos de inventario, asi como el manejo y
control de estos, para garantizar una adecuada rotacion y utilizacion de los articulos durante el

Proceso.

Uno de los beneficios de tener un inventario completo son los tiempos de respuesta mas
rapido en los pedidos, pero realmente mantener un exceso de stock podria costarle dinero a la
organizacion ya que ata el flujo de efectivo. Ademads, si el inventario que se tiene excede al
requerido, también se incurre en costos de almacenamiento, mantenimiento del inventario, o la

obsolescencia de mercancias.

Disefio de la red de la cadena de abastecimiento. Mantener los costos bajos y la
fiabilidad por el disefio de la red para minimizar la manipulacion del producto. "La forma que debe
tener la red de cadena de suministro debe estar bien balanceada entre estos dos contrapesos: los
clientes y los proveedores". La base de clientes y el servicio que prestan a ellos en un extremo y
la ubicacion de los proveedores por otro dicen donde lleva a cabo acciones para dar servicio a los

clientes. La menos fiable red de proveedores es aquella que se encuentra mas lejos de los clientes

finales. (Blanco, 2020)

Cada “contacto” entre el punto de suministro y el cliente incurre en costos y aumenta el
riesgo de error y dafo. El disefio de una red inadecuada puede conducir a una manipulacion
excesiva y a una mala utilizacion de los centros de distribucion. Los resultados son los altos costos

de distribucion y el mal servicio al cliente. (Blanco, 2020)

Buena gestion de los activos. Activos subutilizados como flotas de vehiculos o
instalaciones que hacen parte del inventario, representan ineficiencia y una mala rentabilidad de la

inversion. Cambiar la forma en que los activos son utilizados si son propiedad o arrendados pueden

27



resolver estos problemas. (Blanco, 2020)

2.3.2 METODOLOGIAS DESARROLLADAS POR OTROS INVESTIGADORES
O EXPERTOS

Para abordar el estudio sobre la optimizaciéon de costos de produccion y distribucion en la
empresa CADECA, se adoptaran metodologias encaminadas a la optimizacion de recursos y
optimizacion de costos, que sean aplicables a esta industria. A continuacion, se describen algunas

metodologias aplicadas en investigaciones similares, con el fin de aprovechar practicas exitosas.

1. En la investigacion realizada por Alonso & Arcila; denominada: “Empleo del
comportamiento estacional para mejorar el prondstico de un commodity (Producto): El caso
del mercado internacional del aziicar”. El objetivo principal de los autores es probar que los
productos basicos en el mercado agricola como lo es el Azlicar presenten un comportamiento
estacional que depende de las diferentes épocas de cosecha de dichos productos. La estacionalidad
en los precios de los commodities o Productos basicos refleja una tendencia en el comportamiento
de los precios, que tiende a repetirse de manera similar cada afio. Este patron puede ser
influenciado por factores como los ciclos de plantacion y cosecha, las condiciones climéticas, y
las variaciones en el consumo, entre otros. Este fendmeno es lo que se conoce generalmente como

comportamiento estacional.

El estudio plantea una relacion entre las series de contratos N.11, en el cual se comercializa aziicar
no refinada en Nueva York, y el contrato N.5, que comercializa azucar refinada en Londres,
utilizando datos mensuales desde 1989 hasta 2010. Demostraron que, aunque existe

estacionalidad, esta no es determinista.

Sin embargo, el estudio identifica la presencia de comportamiento no estacionario en
ambos mercados, lo que implica cambios inesperados en el factor climatico o politica del pais

pueden generar alteraciones permanentes en el patron estacional de las series de precios.

2. En la investigacion realizada por André Rodriguez; Jhonsson Quevedo; denominada:
"Trazabilidad en la cadena de suministro de empresas de alimentos en Latinoamérica”. El
objetivo de la investigacion fue analizar el estado actual de los sistemas de trazabilidad en la cadena

de suministros de las empresas de alimentos en Latinoamérica, con el proposito de identificar las
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principales dificultades y proponiendo estrategias para mejorar su implementacion. La meta era
contribuir al desarrollo de cadenas de suministros mas transparentes, eficientes y sostenibles,
alineadas con los Objetivos de Desarrollo Sostenible (ODS), al promover el consumo y la

produccion responsable.

El estudio estuvo enfocado en la efectividad de la trazabilidad, la optimizacion de la
eficiencia operativa y la reduccion de desperdicios en empresas procesadoras de alimentos, a través
de la adopcidn de tecnologias como blockchain o cadena de bloque, y aprendizaje automatico. Se

llegaron a las siguientes conclusiones:

Se evidencio que la implementacion de tecnologias emergentes mejoro significativamente
la gestion de la naturaleza perecedera y variabilidad de los productos, facilitando el monitoreo en

tiempo real y optimizando la toma de decisiones.

Segundo, se identificaron barreras importantes que limitan la adopcidon generalizada de
estas tecnologias, como ser: falta de infraestructura adecuada, resistencia al cambio y la necesidad

de capacitacion técnica.

Tercero, se afirmé que la mejora en la trazabilidad no solo optimiza la eficiencia operativa
de la cadena de suministro, sino que también contribuye a la sostenibilidad y reduccion del
desperdicio, de esta forma empresas procesadoras de alimentos cuentan con otro medio para

aumentar su competitividad al mismo tiempo que aseguran la calidad de sus productos.

3. En la investigacion realizada por Jen Yi Reyes & Xinia Rivera, denominada:
“Implementacion de metodologia para identificar operaciones restricciones en plantas de
costura en Choloma, Cortés”, una de las metodologias que se llevaron a cabo fue la Teoria de
las Restricciones. El objetivo general fue ofrecer un método no solo para sincronizar la
produccion, sino para mejorar constantemente mientras se trabaja. Se identificaron aquellas
restricciones que afectaban la meta global de la empresa y se descubrié como optimizarlas dentro
de los limites impuestos por ellas mismas. Si bien la propuesta esta dirigida para Plantas de
Costura, su diseno puede ser replicado en cualquier tipo de industria, como ser manufactura,
produccion, bienes de capital, etc. A través de los hallazgos obtenidos se impulso el desarrollo de
una planta modelo, que serviria como punto de partida para implementar la Metodologia TOC,
reduccion de las restricciones en las operaciones y sobre todo contrarrestar la brecha de

desconocimiento sobre la metodologia.

29



4. En la investigacion realizada por Nelson Duron Bustamante & Jesus Argueta Moreno,
denominada: “La Teoria de las Restricciones: Un recorrido empirico de su filosofia, evolucion
y aplicabilidad en la produccion de bienes y servicios del Sector Agroindustrial Alimentario de
Honduras”. El documento realiza un recorrido por la evolucion de la teoria de restricciones y sus
principales componentes: el proceso sistémico, el DBR y los indicadores globales. Posteriormente
la investigacion se centra en una empresa del area agroindustrial en Honduras, donde se aplican
los componentes de la TOC con el objetivo de medir si existe una relacion entre la explotacion de
restricciones siguiendo el proceso sistemdtico de la teoria y la rentabilidad de la empresa. La
investigacion muestra un incremento en el rendimiento la ROI y la productividad después de la

explotacion de dos restricciones identificadas en la empresa.

El objetivo general de la investigacion era recopilar evidencia empirica y tedrica relativa a
la Teoria de Restricciones (TOC), la cual manifiestan ha tenido un avance significativo desde sus
origenes en la década de los setenta a partir de la creacion de la Tecnologia de Produccion

Optimizada (OPT) en una granja avicola situada en Israel.

Dentro de los objetivos especificos se encuentran: evidenciar los aportes de la Teoria de
Restricciones en diferentes sectores de la economia mundial, identificar las principales
causalidades que estimulan los fendmenos pertinentes a la teoria, conceptualizar los principales
elementos que componen la teoria de restricciones y medir el impacto del proceso sistemdtico de

la teoria de restricciones en la rentabilidad de una empresa del sector agroindustrial de Honduras.

Se concluyo que el proceso sistematico de la TOC es una herramienta de mejora continua
que apoya la identificacion, explotacion, sincronizacion y la elevacion de restricciones tendientes
al incremento del Rendimiento y la correspondiente mejora en el desempefio de la planta. La
filosofia de la TOC se basa en la explotacion interna de restricciones a través de medidas creativas
que incrementan el output de los procesos con restriccion. Sin embargo, si las medidas internas no
funcionan, el proceso sistematico de la TOC permite la elevacion de los cuellos de botella por

medio de la inversion de planta en equipo u otros tipos de recursos.(Bustamante & Moreno, 2016)
2.3.3 INSTRUMENTOS UTILIZADOS

Con el fin de mejorar el analisis del problema de estudio, se ahondo6 en los instrumentos
que fueron implementados en otras investigaciones similares, para asegurar las precision y

consistencia de los resultados.
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1. En el desarrollo de la tesis doctoral “Gestion de la cadena de suministro: andlisis del
uso de las TIC y su impacto en la eficiencia” utilizaron la encuesta personal y la encuesta sobre

estrategias empresarial (ESEE) como herramienta de recogida de informacion.

Resumen de la ev

- \ Encuesta sobre Estrategias Empresariales
(s,r-; )
Pl / evolucion de la muestra 1990-2014

FUNDACION SEPI

1661 199

Figura 7 Encuesta Sobre Estrategias Empresariales

Fuente: ESEE.

2. En el desarrollo de la investigacion “Plan estratégico de innovacion en el drea de
produccion para el mejoramiento de la rentabilidad econdomica de la Industria Avicola”
utilizaron una entrevista al equipo directivo de la compafita GENETSA, con el fin de obtener una

valoracion sustancial de la condicion en la que se encontraba la misma.

2.4 MARCO LEGAL

1. Leyes de Regulaciones de Impacto Ambiental, La Ley General del Ambiente y otras
normativas ambientales, exigen que las empresas avicolas cumplan con estandares para la
gestion de residuos, emisiones y uso de recursos naturales. Esto incluye la obligacion de
realizar estudios de impacto ambiental y obtener permisos antes de iniciar o expandir

operaciones, lo cual puede afectar los costos y tiempos de implementacion de nuevos
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proyectos.

. Ley parala Modernizacion y el Desarrollo del Sector Agricola: Emitida en el afio 1992,
mediante Decreto No. 31-92 establece los mecanismos para promover la modernizacion

agricola, favoreciendo el incremento de la produccion.

. Estrategia Nacional de Adaptacion al Cambio Climatico para el Sector

Agroalimentario de Honduras 2015-2025 (ENACCSA): La Estrategia se formulo
atendiendo el mandato de la Ley de Adaptacion al Cambio Climatico (Decreto 297-2013),
su vigencia es de 10 afos, desde el 2015 hasta el 2025. Su objetivo se centra en promover
la gestion de riesgos climaticos y la adaptacion del sector agroalimentario al cambio
climatico, identificando las posibles sinergias en acciones de mitigacion. La ENACCSA se
relaciona con todos los elementos del sector agroalimentario, desde la produccion, la
transformacion, la distribucion hasta el consumo de alimentos. (Politica de estado del

sector agroalimentario de Honduras 2023-2024, 2024)

SAG- SENASA: Servicio nacional de sanidad e inocuidad Agroalimentaria. ACUERDA:
Aprobar el Reglamento del Programa Avicola Nacional - PANI. En donde se plantea la ley

para crianza, movilizacion y control de aves, Vigilancia epidemioldgica, para poder operar

en el pais. (GACETA, 2018).
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CAPITULO III. METODOLOGIA

A continuacién, se presentard un conjunto de métodos y procedimientos que seran

utilizados para llevar a cabo la investigacion y alcanzar los objetivos especificos, antes descritos.

3.1 CONGRUENCIA METODOLOGICA

3.1.1

MATRIZ METODOLOGICA

Tabla 1 Matriz de Congruencia Metodologica

Objetivos de la Investigacion

Diagnéstico y propuesta de
optimizacion de costos de
produccién y distribucion

en CADECA

Realizar un diagnéstico de los
procesos de produccion y
distribucion en la Planta Sosoa y
distribuidora Tiloarque de
CADECA, a través de un analisis
exhaustivo de sus operaciones y
la identificacion de factores
claves que generan altos costos
operativos, con el fin de formular
una propuesta de mejora que
contribuya con la optimizacion de

estos

Variables
Titulo de la investigacion
General Especificos
Analizar los procesos actuales de
produccion y distribucion que se Produccion
desarrollan, con el fin de comprender su

estructura operativa y funcional.

Distribucion

Identificar factores y actividades dentro
de dichos procesos que generan
mayores costos operativos a la empresa,
con el fin de generar informacion clave

para la toma de decisiones estratégicas.

Costos Operativos

Proponer metodologias que puedan
implementarse en la empresa para
eficientar el uso de los recursos, con el
proposito de elevar la productividad

general del negocio.

Gestion operativa

Disefiar una propuesta de mejora,
basada en los hallazgos del diagnostico,
incorporando soluciones tecnoldgicas,
que contribuyan a la optimizacion de
los costos de produccion y distribucion
en la Planta Sosoa y distribuidora

Tiloarque de CADECA.

Tecnologia

Fuente: Elaboracion propia.
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3.1.2  ESQUEMA DE VARIABLES DE ESTUDIO

En este apartado se presenta un diagrama para ejemplificar la relacion causal de las

variables independientes con la variable dependiente.

La eficiencia en los procesos productivos de la empresa desempena un papel fundamental
en el aprovechamiento maximo de los insumos, tiempos y mano de obra. Procesos productivos
eficientes minimizan las mermas o desperdicios y evitan los reprocesos, traduciéndose a menores
costos unitarios por libras de pollo; en el caso de la distribucion, una red logistica bien disenada
garantiza la reduccion de costos de transporte, almacenamiento y tiempos de entrega mas rapidos.
Una efectiva gestion operativa tiene un impacto positivo en toda la estructura de costos de la
empresa. La tecnologia ayuda a reducir el error humano, trazabilidad, asi como a tomar decisiones
basadas en datos, resultando en una planificacion eficiente que le permite a la empresa optimizar

Sus costos.

Produccion Distribucion

Gestién Oﬂtimil{aci{l’)n Costos
operativa € costos operativos

Tecnologia

Figura 8 Esquema de Variables de Estudio

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.3 OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Tabla 2 Operacionalizacion de las Variables

y servicios para el
consumo, anadiéndoles

valor en el proceso.

transformacion de
carne de pollo para su

comercializacion.

Variable Definicion Conceptual Definicion Dimensiones Items/indicadores Preguntas
Operacional
(Qué presentacion de producto
muestra un mayor porcentaje de
merma?
Porcentaje de merma o (Cuadl considera usted que es la
desperdicio causa principal de la generacion de
merma en planta?
(Qué factores inciden en la
La produccion se refiere Conjunto de merma en el proceso de
al proceso mediante el procesos, recursos y produccién y almacenamiento?
cual se transforma la actividades ¢Cudl es el promedio de merma
Producciéon materia prima en bienes involucradas en la Control de merma Frecuencia de merma generada por jornada?

Recurso humano

(Considera que el personal se
encuentra debidamente capacitado
para prevenir o reducir la merma
en el proceso
productivo/distribucion?

(Considera que existe una buena
comunicacion 'y coordinacion
entre las areas de planificacion y

procesamiento?

35




(Considera que el personal esta
involucrado en la identificacion de
mejoras de procesos?

(Considera que las actividades
entre turnos o equipos de trabajo se
encuentran debidamente

coordinadas?

Eficiencia

productiva

Tasa de produccion

(Con que frecuencia el proceso de
produccion cumple con las metas
diarias propuestas?

(Cuales son las principales causas
que impiden el cumplimiento del
plan de produccién en libras de
carne de pollo?

En caso de no cumplir la meta
diaria, ;Qué factores considera

que son la principal causa?

Utilizacion de recursos

(En qué medida los procesos
actuales minimizan el desperdicio
y la merma?

(Qué buenas practicas los
caracterizan a los SKUs mas
eficientes, que su porcentaje de

merma sea minimo o nulo?

Capacitacion del personal

(Considera que el equipo de

trabajo actia con rapidez cuando
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surge un problema en el proceso?

Calidad del

Producto

% De productos fuera de

especificaciones

(Con que frecuencia se recibe

materia prima en desviacion?

% De devoluciones

(Qué porcentaje aproximado de
devolucion de producto ocurre

durante el mes?

Distribucion

La distribucion se refiere
al conjunto de actividades
y procesos involucrados
en la entrega de
productos o servicios
desde su origen hasta su
destino final, asegurando
que estén disponibles
para los consumidores
adecuados en el momento

adecuado.

El concepto
distribucion abarca la
logistica, gestion de
inventario, el
transporte 'y demas
actividades

relacionado con llevar
los productos a través
de los diferentes
canales, cuando y

donde se necesiten.

Cobertura

Distancia a punto de

entrega

(En qué medida considera que la
distancia hacia los puntos de
entrega es tomada en cuenta
durante la preparacion de las rutas
de distribuciéon?

(Cuales son los principales retos

Perdidas en ruta

% de entregas fallidas o

reprogramadas

logisticos en los procesos de
distribucion?
(Con que frecuencia ocurren

entregas fallidas o reprogramadas
en la operacion?

(Qué indicadores reflejan un bajo
desempefio en rutas de menor

rentabilidad?

Capacidad de

carga utilizada

% de capacidad de carga

utilizada por viaje

(Qué tipo de ajustes considera
necesarios en las rutas o en
frecuencia de entrega para mejorar

la rentabilidad del canal?

Cadena de

suministro

Rotacion de inventario

Nivel de cumplimiento de

(Es viable consolidar entregas con

otros canales para reducir costos?
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proveedores

Costes de envio

Almacenamiento

Costo de envio por libra

entregada

Tasa de utilizacion del

almacén

(Ha habido cambios en los costos
de servicios de distribucion
tercerizados en comparacion con

la operacion interna?

(El almacén cuenta con el espacio
suficiente para el almacenamiento
del volumen actual de producto?

(Se trabaja bajo el sistema de
gestion PEPS (primeras entradas,
primeras salidas), en la direccion

del inventario?

Gestion

operativa

La gestion operativa se
refiere a un conjunto de
procesos y tareas que
buscan mejorar el
funcionamiento interno
de una organizacion, con
el objetivo de alcanzar
los propositos
establecidos para
cumplimiento de sus

objetivos.

En CADECA, la
gestion operativa se
enfoca en planificar

la demanda con el
objetivo de cumplir
las metas establecidas
en libras de carne de
pollo. También
implica el analisis del
historial de costos de
produccion para
detectar alertas en
determinados SKUs y

evaluar sus causas.

Cumplimiento de

procesos

Cumplimiento de metas de

produccion

(Con que frecuencia se presentan
periodos de inactividad o paros no
programados durante la jornada
laboral?

(Con que frecuencia se desarrollan
auditorias o

calidad?

inspecciones de

(Con qué frecuencia se revisan y
ajustan los procesos para mejorar
la eficiencia operativa?

(Qué tipo de cambios se han
implementado en estas revisiones?
(Con qué frecuencia se imparten

capacitaciones dirigidas a
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ademas, se asegura

que el producto final
cumpla con los

estandares de peso y

calidad requeridos.

colaboradores en procesos
productivos/distribucion para
mejorar la eficiencia operativa y
reducir desperdicios?

(Cual es el rol del
departamento de Inteligencia
de Negocios en el analisis de

los costos?

Tiempo de resolucion de

problemas de produccion

Cuando ocurren paros no
programados, ¢Cuanto tiempo
duran en promedio?

(Cuadl considera que es la causa
principal de estos periodos de

inactividad?

Costeo

Variacion de Costos

(Se ha identificado algiin patrén
que explique la variacion de costos
en la operacion?

(Considera que se estan aplicando
controles adecuados para mitigar
el aumento de costos en SKUs
especificos?

(Cuéles considera que son
aquellos factores que han generado
un aumento de costos en el area de

produccion?
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% Satisfaccion de cliente

(Qué atributos de calidad valoran
mas los consumidores?

(Con qué frecuencia los clientes
reportan problemas relacionados

con la calidad del producto?

Calidad del
Ensu opinion ;Cudles son las
Producto
principales causas de
inconformidad en el producto
final?
(Perciben los clientes consistencia
en la calidad de los productos
ofrecidos por la empresa?
(Esta familiarizado y/o utiliza
Desde un punto de vista . :
Uso y aplicacion de plataformas de inteligencia de
conceptual, la tecnologia )
magquinaria negocios (BI), como Power BI,
abarca tanto las ) )
especializada, Grado de integracion Tableau o SAP BI, para el
invenciones fisicas como . 1o
softwares avanzados, Integracion tecnoldgica en procesos | monitoreo y andlisis de los
los avances en .
técnicas innovadoras tecnologica claves de produccion y procesos productivos?
conocimiento que S ) .
y procesos distribucion (Qué herramientas tecnologicas
Tecnologia permiten la creaciéon y
) automatizados, que utilizan para el analisis y
mejora de productos y
favorecen el avance visualizacion de datos?
servicios. Va mas alla de
en los procesos de
la electronica y abarca la )
i ) | produccion, (Con que frecuencia se invierte en
agricultura, la industria, | . Compra de % De inversion
o distribucion y gestion la adquisicion o actualizacion de
la medicina, la energia y . tecnologia tecnologica
operativa. equipos y sistema tecnologicos?
muchos otros campos.
Automatizacion Nivel de automatizacion | ;Qué porcentaje aproximado de
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los procesos de produccion se
encuentran automatizados
actualmente?

(Como se integra el analisis de BI
en la toma de decisiones
estratégicas en procesos claves

como produccion y distribucion?

(Con que frecuencia se realizan
capacitaciones al personal en
materia de  innovacion y
tecnologia?

(Considera que las capacitaciones
tecnologicas le han ayudado a
desempefar eficientemente sus

tareas y funciones?

o % de empleados (Qué tan eficiente es Ia
Capacitacion } o
capacitados comunicacion entre areas
tecnologica del
% de personal directivo mediante plataformas
personal
capacitado tecnologicas?

(Ha recibido capacitacion formal
en el wuso plataformas de
inteligencia de negocios (BI),
como Power BI, Tableau o SAP
BI?

(Considera que las capacitaciones
tecnolégicas le han ayudado a

desempenar eficientemente sus
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tareas y funciones en distribucion?
(Considera que necesita mas
capacitacion en materia
tecnologica para desenvolverse

mejor en su puesto de trabajo?

Costos

operativos

Los costos de produccion
(también llamados costo
s de operacion) son los g

astos necesarios para
mantener una linea de pr
ocesamiento o un equipo
en funcionamiento, y son
la suma del costo primo

(costo por materias prim
as mas mano de obra) y 1
os gastos de fabricacion
que agrupa las erogacion

es

necesarias para lograr esa
transformacion, tales co
mo espacio, herramientas

, equipos, etc.

Los costos operativos
representan al
conjunto de gastos
que incurre la
empresa en
materiales o materia
prima, mano de obra,
mantenimiento,
transporte y otros
costos indirectos
utilizados para cada
producto o linea de

produccion.

Capital humano

Rotacion

Contratacion y

capacitacion inicial

(Qué tan exitoso cree que es el
proceso de induccioén actual para
los nuevos empleados?

(Qué aspectos considera deben
mejorarse en el proceso de

incorporacion de nuevo personal?

Uso de recursos

Costo energético

Capacidad Instalada

(En qué medida considera que se
aprovecha la capacidad de
maquinaria instalada en su area?

(Qué porcentaje de la capacidad
total de maquinaria considera que

se utiliza regularmente?

Logistica inversa

Costo producto devuelto o

no conforme

(Qué porcentaje de producto es
devuelto o rechazado por los

clientes?

Mantenimiento

Paros no planificados

(Con que frecuencia se presentan
fallos en los equipos o0 maquinarias
durante la operacion diaria?

(Cual considera que es la causa

principal de los fallos en los
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equipos o0 maquinarias?

(Con que frecuencia se producen
errores en la proyeccion de la
demanda?

(Con que frecuencia se producen
excedente de productos a raiz de
un error en la proyeccion?

(Con que frecuencia se producen
faltantes de productos a raiz de un
error en la proyeccion?

En su opiniéon ;Qué areas han

presentado mayores incrementos

en costos: (procesamiento,
Pronéstico de la Excedente distribucion u otros?
demanda Faltante (Cuales son los principales

desafios de su area y que acciones
recomendaria para fortalecer el rol
de BI en la toma de decisiones
estratégicas que apunten a la
optimizacion de costos
operativos?

(Qué proceso se sigue actualmente
para proyectar la demanda?
(Como evaluaria la precision en
los resultados de las proyecciones
de demanda durante el Gltimo afo?

(Qué consecuencias econémicas y
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operativas ha conllevado la
sobreestimacion o subestimacion
de la demanda?

(Cuéles son las causas mas
comunes por las que lo proyectado
difiere de lo demandado?

(Qué necesidades o dificultades
considera que presenta su area y
que estrategias considera

necesarias para superarlas?

Fuente: Elaboracion propia.
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3.2 ENFOQUE Y METODOS

Entrevista
Investigacion cualitativa —C(
Enfoque == Mixto == Instrumentos de la investigacion —{ Grupo focal

Investigacion cuantitativa —=Q— Encuesta

Enfoque y Método Alcance == Estudio descriptivo

No experimental de corte
transversal

Disefio de la investigacion

Figura 9 Enfoque y Método de la Investigacion

Fuente: Elaboracion propia.

3.2.1 ENFOQUE

El enfoque de esta investigacion se caracteriza por ser mixto, centrado en el
aprovechamiento de las bondades y fortalezas de cada enfoque (cualitativo — cuantitativo), ambos
enfoques cuentan con limites y ventajas, al integrarlos, ofrecen una amplia posibilidad y

profundidad de los resultados a obtener.
3.2.2 ALCANCE

El alcance de la investigacion es de tipo descriptivo, se encuentra enfocada en describir y
brindar informacion acerca de que estrategias o planes se implementaran en Cadeca, para reducir

sus costos y que a su vez dicho ahorro tenga un impacto en su rentabilidad financiera.
3.2.3 DISENO

El disefio de esta investigacion es no experimental de tipo transversal. Analizando la
interrelacion de las variables en un momento dado, sin intervenir en ellas y se caracteriza por ser

transversal ya que la recopilacion de datos se realiza en un momento especifico.
3.3 DISENO DE LA INVESTIGACION
3.3.1 POBLACION

Poblacion de investigacion es el conjunto total de individuos o unidades cuyas
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caracteristicas se van a estudiar y sobre los cuales deseamos obtener informacion relevante, para

asegurar la calidad de la muestra y el éxito de los resultados.

A nivel interno, la poblacion de estudio estd conformada por tres grupos pertenecientes a
diferentes areas directamente involucradas en la ejecucion y el analisis de costos. Estas unidades
se encuentran distribuidas en dos territorios: Planta de Proceso y Distribuidora Tiloarque en
Tegucigalpa. El estudio se enfocara en el afio 2025, y a continuacion se detallan dichas

poblaciones.
Poblacion 1: Gerencias (2)

Gerente de RGM: clave en la rentabilidad de la empresa; generando alertas de los
impactos que tiene el costo en las ganancias netas de la organizacion. Participa en decisiones
estratégicas aportando analisis del comportamiento del mercado y proyecciones a futuro del

panorama de la industria.

Gerente de Planificacion de la Demanda: es responsable de coordinar el abastecimiento
y distribucion eficiente de productos a través de los diferentes canales, basado en proyecciones
realizadas. Su labor se centra en garantizar que los inventarios de seguridad sean saludables,
evitando costos adicionales de almacenamiento y asegurando la disponibilidad Optima de los

productos.

Poblacion 2 Supervisores de produccion (16): proporcionan informaciéon precisa y
técnica sobre los costos generados en planta de proceso; asi como el abastecimiento de productos
fundamentandose en los datos generados por planificacion de la demanda; asegurando asi la
produccion segiin disponibilidad de producto primario, y generando alertas de desabasto para los

canales atendidos.

Poblacion 3: jefes y supervisores de distribucion (8): su experiencia puede revelar datos
clave del producto, como este es percibido por el cliente, son los encargados de cumplir la meta
de venta para la cual fue proyectado el abastecimiento, dentro de sus funciones principales se
encuentran coordinar y planificar las operaciones de distribucion de los productos a través de los
distintos canales comerciales, asegurar que las entregas se desarrollen de manera eficiente, puntual
y en condiciones Optimas, coordinar con area de produccidon para sincronizar disponibilidad de

producto, supervisar el almacenamiento y preparacion de cargas a las distintas flotas.
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Tabla 3 Poblacion de Estudio

No. Poblacion No. de Empleados
1 3
2 16
3 8
Poblacion Total 27

Fuente: Elaboracion propia

3.3.2 MUESTRA

No se realiz6 el calculo de la muestra debido a que se realizard un censo a la totalidad de

la poblacién en consideracion.
TECNICAS DE MUESTREO

No se utilizard ninguna técnica de muestreo debido a que se aplicard un censo, tomando en
consideracion los empleados por cada area de interés, asi como el conocimiento que estos tienen

en los procesos de gestion de inventarios, proyeccion de la demanda y analisis de datos.
3.4 TECNICAS, INSTRUMENTOS Y PROCEDIMIENTOS APLICADOS

Se abordaran diversas técnicas, instrumentos y procedimientos empleados en el proceso de

recoleccion de datos durante la investigacion.
3.4.1 TECNICAS
3.4.1.1 TECNICAS CUALITATIVAS

La investigacion cualitativa examina de forma profunda un reducido nimero de casos para
explorar de forma detallada procesos o contextos especificos, para comprender en profundidad un
fendmeno social concreto, o para entender como las personas conciben, perciben o narran sus
situaciones cotidianas. Es decir, se ocupa de los aspectos que son subjetivamente aprehensibles
por medio de un adentramiento en aquellos procesos que no son susceptibles de ser medidos en

términos de frecuencia (Izcara Palacios, 2014).

Se utilizaran técnicas de investigacion cualitativa para profundizar y evaluar los elementos
relacionados con los altos costos en la produccion y distribucion de la empresa, para formular

propuesta de optimizacion realistas. Esto involucra entrevistas y discusion dirigida al personal

47



clave de las areas involucradas.
3.4.1.1.1 ENTREVISTAS

La entrevista, una de las herramientas para la recoleccion de datos mas utilizadas en la
investigacion cualitativa, permite la obtencion de datos o informaciéon del sujeto de estudio
mediante la interaccion oral con el investigador. También esta consciente del acceso a los aspectos
cognitivos que presenta una persona o a su percepcion de factores sociales o personales que

condicionan una determinada realidad (Troncoso-Pantoja et al., 2017).

Para la poblacién nimero uno, conformada por gerentes de alto perfil, se aplicara una guia
de preguntas. Esto debido a que su posicion, experiencia y conocimiento les permite aportar
informacion especializada, profunda y estratégica, Util para el andlisis integral y propuesta de
optimizacion.

3.4.1.1.2 DISCUSION DIRIGIDA

Es una técnica muy adecuada para el intercambio de ideas y opiniones, o para la toma de
decisiones sobre un tema en especifico. Permite llegar a conclusiones grupales interesantes y
creativas. En ciertas situaciones, puede responder de forma rapida a un problema puntual (Técnica

discusion dirigida - Formacion de instructores, 2021).

Para la poblacion ntimero uno, se considera la técnica de discusion dirigida, con el fin de
profundizar en temas complejos como la identificacion de causas estructurales de los altos costos

de la empresa.
3.4.1.2 TECNICAS CUANTITATIVAS

La metodologia de investigacion cuantitativa se basa en el uso de técnicas estadisticas para

conocer ciertos aspectos de interés sobre la poblacion que se esta estudiando (Gonzélez, 2010).

En esta investigacion se ha optado por utilizar técnicas cuantitativas como parte de la
metodologia de investigacion, a través de instrumentos como la encuesta en linea, las cuales seran
distribuidas a supervisores de produccion y de distribucion, con el fin de recopilar datos sobre

aspectos referentes a la optimizacion de costos.
3.4.1.2.1 ENCUESTA

Entre las técnicas de recoleccion de informacion consideradas cuantitativas destaca la
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encuesta. Esta técnica, mediante la utilizacion de un cuestionario estructurado o conjunto de
preguntas, permite obtener informacion sobre una poblacion a partir de una muestra.(Gonzalez,

2012).

Para la poblacion dos y tres, conformada por jefes y supervisores de produccion y
distribucién, se aplicara una encuesta. Esto debido a que su posicion permitird el acceso a

informacion operativa directa, contrastando asi la teoria con la practica.
3.4.2 INSTRUMENTOS

Para el desarrollo de esta investigacion, se emplearon dos instrumentos principales:
cuestionarios estructurados y una guia de preguntas semi estructuradas. Los cuestionarios fueron
disefiados con el propdsito de obtener informacion cuantificable sobre aspectos claves como
control de merma, niveles de eficiencia operativa, calidad del producto, cobertura, capacidad de
maquinaria utilizada, nivel de automatizacion y frecuencia de paros no programados, estos fueron

dirigidos a jefes y supervisores de produccion y distribucion.

Adicionalmente, se utilizaron guias de preguntas para realizar entrevistas a personal de alto
perfil, dirigidas a gerentes de RGM, Planificaciéon de la Demanda, Financiero. Estas guias

permitieron una recoleccion de informacién mas profunda y contextual.
3.4.3 PROCEDIMIENTOS

El proceso de recoleccion de datos consistio en varias etapas estructuradas con el fin de

garantizar la validez, confiabilidad y pertinencia de la informacion obtenida.

En primera instancia, se disefiaron dos encuestas diferenciadas, dirigidas a jefes y
supervisores de las areas de produccion y distribucion, las cuales fueron elaboradas en funcion de
los objetivos de la investigacion, previo a su aplicacion, los cuestionarios fueron revisados por el
asesor tematico y metodologico, quienes analizaron de forma detallada el contenido y estructura
de estos. Como resultado de esta revision se realizaron ajustes, con el fin de cumplir con los
criterios de calidad, una vez validados, los cuestionarios fueron digitalizados mediante la
plataforma de Google Forms, y posteriormente fueron distribuidos a los participantes a través de

correo electronico y la aplicacion de mensajeria WhatsApp.

Por otro lado, se elaboraron guias de entrevistas semiestructuradas dirigidas a gerentes, al

igual que los cuestionarios, las guias fueron validadas por asesor tematico y metodologico y
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ajustadas conforme a sus recomendaciones. Posteriormente, fueron realizadas de manera

presencial.
3.5 FUENTES DE INFORMACION

Las fuentes de informacién son recursos que se utilizan para obtener datos sobre uno o
varios temas. Siempre que se lleva a cabo una investigacion, es necesario contar con diversas

fuentes que puedan consultarse para recabar detalles del topico de interés y profundizar en €l.
3.5.1 FUENTES PRIMARIAS

La informacién primaria fue recolectada mediante entrevistas y encuestas realizadas a los
gerentes, jefes y supervisores del area de produccidon y distribucidon, quienes cuentan con

conocimiento directo de los procesos y la situacion actual de la empresa.
3.5.2 FUENTES SECUNDARIAS

En esta investigacion se recurrié a fuentes secundarias como tesis, marcos teoricos,
estudios e investigaciones previas realizadas por diversos autores. Estas fueron consultadas a
través de plataformas digitales como Google Académico, el repositorio académico de Scielo, libros

electronicos y CRAL
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CAPITULO IV. RESULTADOS Y ANALISIS

4.1 INFORME DE PROCESO DE RECOLECCION DE DATOS

A continuacion, se muestran los resultados de los instrumentos aplicados, se realizaron
entrevistas a gerente de RGM, Planificacion de la Demanda y Financiero y encuestas a jefes y
supervisores del area de produccion y distribucion de Planta Sosoa y Distribuidora Tiloarque en
Tegucigalpa, con el propdsito de recopilar informacion sobre las practicas operativas que inciden
en el incremento de costos y la eficiencia de los procesos. La poblacion objetivo incluye 3
Gerentes, 16 jefes y supervisores de produccion y 8 jefes y supervisores de distribucion, logrando

un censo en ambas areas.
4.2 RESULTADOS Y ANALISIS DE LOS INSTRUMENTOS APLICADOS
4.2.1 RESULTADOS GENERALES DE ENCUESTA A JEFES Y SUPERVISORES

DE PRODUCCION Y DISTRIBUCION

(Qué tan exitoso creé que es el proceso de induccioén
actual para los nuevos empleados?

50.00%

29.17%

20.83%

0.00% 0.00%

Muy exitoso Exitoso Neutral Poco exitoso Nada exitoso

Figura 10 Efectividad del Proceso de Induccion

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados muestran que el 79.17% de los colaboradores encuestados perciben el
proceso de induccidn actual exitoso o muy exitoso, sin embargo, un 20.83% se mantuvo neutral,

lo que puede indicar un area de mejora.
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El proceso de induccion en la empresa tiene una duracion de dos semanas, durante este
tiempo el empleado adquiere los aspectos claves sobre la cultura organizacional, normas de
seguridad y las funciones especificas de su cargo. El 20.83% que se mantuvieron neutral podria
estar asociado a diferencias en la calidad de implementacién del proceso entre los diferentes
departamentos, por lo tanto, se sugiere que en las ultima etapas del proceso se lleve un mejor

control, evaluacion y seguimiento de la actividad del empleado.

(Qué aspectos considera deben mejorarse en el proceso de
incorporacion de nuevo personal?

48.28%
41.38%
10.34%
Duracion Acompafiamiento Claridad de funciones

Figura 11 Aspectos a Mejorar en la Incorporacion de Nuevos Empleados

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados muestran que el 89.66% del personal encuestado consideran que el
acompafamiento y la claridad de funciones, son aspectos a mejor en la integracién de nuevo
personal, un minimo del 10.34% manifestaron que la duracion del proceso deberia mejorarse, lo

que reafirma que el periodo establecido de dos semanas es considerado como apropiado.

El acompafiamiento durante este proceso es vital para identificar areas de mejora dentro de
la induccién laboral y ajustar el plan segun las necesidades del colaborador, para ello se sugiere
realizar reuniones periddicas durante las primeras semanas para evaluar la adaptacion del nuevo
miembro del equipo. Por otro lado, la claridad en las funciones es un aspecto igualmente a mejorar,
estas deben de ser delimitadas y ser lo suficientemente precisa. La incorporacion de herramientas
digitales ayuda a crear un ambiente de induccidon mds accesible e interactivo, donde el nuevo

miembro puede acceder a recursos de formacion en linea y plataformas de comunicacion.
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(Con qué frecuencia se imparten capacitaciones dirigidas
a colaboradores en procesos productivos/distribucion para
mejorar la eficiencia operativa y reducir desperdicios?

37.50% 37.50%
16.67%
8.33%
Mensual Trimestral Semestral Anual

Figura 12 Frecuencia de Capacitaciones para Mejorar Eficiencia Operativa y Reducir

Desperdicios

Fuente: Elaboracion propia

El 75% de los encuestados indican que se imparten capacitaciones dirigidas a
colaboradores en los procesos productivos/distribucion principalmente de forma trimestral y
semestral. Un 16.67% indican que las capacitaciones se imparten de forma mensual, la cual podria
estar vinculada a areas con mayor complejidad técnica o con un mayor nivel de rotacion de los
empleados. Por otro lado, Unicamente el 8.33% reflejaron que se imparten capacitaciones
anualmente, siendo este un enfoque menos frecuente que el habitual, evidenciando una ventana de

mejora ya que se considera insuficiente para los objetivos de eficiencia en planta y distribucion.

En conjunto, se evidencia una moderada formacion técnica operativa, que podria
beneficiarse a través de una mayor regularidad y planificacion estratégica considerando el ritmo

de innovacion y tecnologia del sector avicola.
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(Considera que el personal se encuentra debidamente
capacitado para prevenir o reducir la merma en el proceso
productivo/distribucion?

Totalmente de acuerdo [N 8.33%
De acuerdo [ e 50%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo [N 25.00%
En desacuerdo [ 20.83%

Totalmente en desacuerdo [N 8.33%

Figura 13 Percepcion Sobre la Capacitacion del Personal Para Prevenir o Reducir el

Porcentaje de Merma

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados muestran que existe una percepcion dividida entre los encuestados. El
45.83% de los encuestados consideran que el personal se encuentra debidamente capacitado para
prevenir o reducir la merma tanto en el proceso productivo como en la distribucion, por otro lado,
el 25% se mantienen neutral, mientras que el 29.16% restante no consideran que el personal se

encuentre lo suficientemente capacitado.

Casi un tercio de los encuestados revelaron que existe una brecha en cuanto a la correcta
capacitacion del personal por prevenir o disminuir la merma, este hallazgo es especialmente
relevante, ya que la merma afecta directamente la rentabilidad de la empresa, asi como su

eficiencia operativa.

54



En caso de no cumplir la meta diaria, ;Qué factores
considera que son la principal causa?

Materia prima fuera de especificacion [l 3.13%
Falta de eficiencia en los procesos [ m28.13%
Falta de capacitacion y formacion del personal [N 15.63%
Falta de coordinacién [N 12.50%
Falta de recursos adecuados (tecnologia y D 25.00%

magquinaria)

Falta de planificacion [N 15.63%

Figura 14 Factores que Representan la Principal Causa del Incumplimiento de la Meta

Diaria de Produccion

Fuente: Elaboracion propia

Segun los encuestados el 53.13% consideran que la causa principal de no cumplir la meta
diaria se debe a factores meramente operativos, como la falta de eficiencia en los procesos y la
falta de recursos adecuados (tecnologia y maquinaria). En segundo lugar, con el 44.76%
consideran que la causas se deben mas a temas estratégicos como la falta de capacitacion y
formacion del personal, falta de planificacion y coordinacion. Por otro lado, el 3.13% considero
que la materia prima fuera de especificaciones es una causante importante para el incumplimiento

de las metas diarias.

De acuerdo con los datos revelado se concluye que el cumplimiento de las metas no
depende unicamente de un aspecto aislado, sino de un conjunto de factores interrelacionados entre
si. Se recomienda: Adoptar la metodologia Kaizen de mejora continua, fortalecer la planificacién
operativa, realizar capacitaciones al personal con mayor frecuencia, modernizar y adquirir
maquinaria y herramientas tecnoldgicas, asi como también prestar atencion a la correcta

comunicacion entre areas planificacion, procesamiento y distribucion.
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(Qué tan eficiente es la comunicacion entre areas
mediante plataformas tecnologicas?

Muy eficiente - 4.17%

Eficiente [ e 6 7%
Moderadamente eficiente _ 20.83%

Poco eficiente [N 8.33%

Muy ineficiente = 0.00%

Figura 15 Eficiencia en la Comunicacion Entre Areas a Través de Plataformas Tecnologicas

Fuente: Elaboracion propia

El1 91.67% de las respuestas, concluyen que la comunicacion es eficiente; esto refleja una
percepcion positiva generalizada dentro la empresa por tanto sugiere que los canales de
comunicacion existentes cumplen con el objetivo de mantener a todas las areas involucradas
informadas. No obstante, el 8.33% que considera la comunicacion poco eficiente sefiala que ain

existen oportunidades de mejora que identificar y abordar.

Esto permitird que la informacion fluya de manera clara, precisa y oportuna dentro de la
empresa. Es importante identificar en qué &area se concentra esta percepcidon; ya sea en
procesamiento o distribucion para abordar de forma especifica los puntos criticos y aplicar mejoras

dirigidas.
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(Con qué frecuencia se invierte en la adquisicion o
actualizacion de equipos y sistema tecnoldgicos?

De manera continua - 8.33%

Frecuentemente _ 20.83%
Ocasionalmente [ 62.50%

Rara vez - 4.17%

Nunca - 4.17%

Figura 16 Frecuencia en la Adquisicion o Actualizacion de Nuevos Equipos y Sistemas

Tecnologicos

Fuente: Elaboracion propia

EL 70.84 % de los encuestados, consideran que ocasionalmente o nunca se invierte en
adquisicion, actualizacion de equipo y sistemas tecnolédgicos, reflejando un débil compromiso
organizacional con la innovacion y la mejora continua, al no asegurar que las herramientas
tecnoldgicas se mantengan actualizadas y alineadas con las necesidades operativas. Sin embargo,

es importante considerar que 29.16 % restante no comparte esta opinion.

La percepcion generalizada indica que la empresa necesita realizar esfuerzos en nuevas
adquisiciones o actualizacion de nuevos equipos y sistemas tecnologicos, que puedan motivar la
productividad y eficiencia en el proceso ya sea de produccion o distribucion. Una impresion
negativa tan alta indica que la empresa no esta generando una cultura orientada a la innovacion,
cambiar este aspecto lograria visibilizar los beneficios y alinear las acciones con los objetivos del

negocio que promueve la disminucion de costos.
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(Con qué frecuencia se realizan capacitaciones al personal
en materia de innovacion y tecnologia?

45.83%
33.33%
12.50%
4.17% 4.17%
Muy frecuente Frecuente Ocasional Rara vez Nunca

Figura 17 Frecuencia de Capacitaciones al personal en Innovacion y Tecnologia

Fuente: Elaboracion propia

El 62.47% de los encuestados considera que existe una frecuencia adecuada en las
capacitaciones dirigidas al personal en materia tecnoldgica y de innovacioén. Sin embargo, es
importante destacar que aproximadamente un 37.53% de los colaboradores percibe que la

frecuencia de estas capacitaciones podria ser insuficiente.

Esto sugiere que aun hay oportunidades para fortalecer los programas de formacion,
garantizando que todos los empleados tengan acceso a oportunidades de desarrollo que les
permitan mantenerse a la vanguardia tecnologica y responder eficazmente a las demandas del
mercado. Por tanto, se recomendaria realizar un plan de crecimiento a los empleados destacados
para que puedan ser capacitados en tecnologia, que incentiva la capacidad del colaborador y le

brinda oportunidad de crecer en la empresa.
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(Considera que las capacitaciones tecnoldgicas le han
ayudado a desempefiar eficientemente sus tareas y

funciones?
58.33%
16.67%

12.50%
8.33%

. 4.17%
] —

Extremadamente Muy util Moderadamente util Poco util No ha sido util

atil
Figura 18 Percepcion Sobre la Efectividad de las Capacitaciones Tecnologicas en el
Desempeiio del Personal
Fuente: Elaboracion propia

El 87.5% de los encuestados considera que las capacitaciones tecnoldgicas han sido

efectivas y les han ayudado a desempefiar sus tareas de manera mas eficiente. No obstante, queda

un 12.5% de colaboradores que no perciben la misma efectividad.

El alto nivel de aceptacion demuestra que las capacitaciones tecnoldgicas estdn aportando
valor real al desempenio de los colaboradores. Para mantener y ampliar este impacto, es clave

seguir ajustando los contenidos de las capacitaciones a las necesidades especificas de cada area.
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(Esta familiarizado y/o utiliza plataformas de inteligencia
de negocios (BI), como Power BI, Tableau o SAP BI, para
el monitoreo y analisis de los procesos productivos?

Completamente integrado [ 20.83%
Alta integracion de Bl [N 16.67%
Implementacion en 4reasespecificas BI [N 20.83%
Uso limitado de BI [ asleze%

No se han implementadoplataformas de BI [N 8.33%

Figura 19 Nivel de Familiaridad y uso de Plataformas de Inteligencia de Negocios en el

Analisis de Procesos Productivos

Fuente: Elaboracion propia

Un 58.33% de los encuestados considera que existe una alta integracion, en sus areas de
trabajo, lo que indica que mas de la mitad de los colaboradores perciben que esta herramienta esta
bien incorporada en sus procesos diarios. Es importante destacar que un 41.67% de los encuestados
percibe que el uso de BI es limitado o que las plataformas atin no se han implementado en sus

areas.

En resumen, aunque una mayoria reconoce un nivel alto de integracion, aun hay una parte
considerable del equipo que requiere mayor atencion para superar las barreras existentes y lograr

una adopcidén mas uniforme y efectiva de las plataformas de Power BL.
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(Ha recibido capacitacion formal en el uso plataformas de
inteligencia de negocios (BI), como Power BI, Tableau o

SAP BI?
41.67%
25.00%
16.67%
12.50%
Muy frecuente Frecuente Ocasional Rara vez Nunca

Figura 20 Capacitacion Formal Recibida en el Uso de Plataformas de Inteligencia de

Negocios

Fuente: Elaboracion propia

El 62.51% de los encuestados indica que ha recibido capacitacion en el uso de plataformas
de Business Intelligence (BI), lo cual refleja que una mayoria significativa ha tenido acceso a
formacion para desarrollar competencias en el manejo de estas herramientas. Esto es un indicativo
positivo que demuestra el compromiso de la organizacion por dotar a su personal con las

habilidades necesarias para aprovechar las ventajas que ofrecen las plataformas de BI.

Sin embargo, el 37.50% restante sefiala que nunca o rara vez ha recibido capacitacion en
esta area, lo que representa una proporcion considerable de la fuerza laboral que puede estar

limitada en su capacidad para utilizar eficazmente estas herramientas.

Esta brecha formativa puede afectar la adopcion generalizada de BI dentro de la
organizacion, generar resistencia al cambio o limitar el potencial impacto positivo que el analisis

de datos puede tener en los procesos y resultados.

4.2.2 RESULTADOS ESPECIFICOS DE ENCUESTA A JEFES Y SUPERVISORES
DE PRODUCCION
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(Considera que existe una buena comunicacion y
coordinacion entre las areas de planificacion y
procesamiento?

Totalmente de acuerdo [N 18.75%
De acuerdo s  25%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo [N 18.75%

En desacuerdo [ 6.25%

Totalmente en desacuerdo = 0.00%

Figura 21 Percepcion Sobre la Comunicacion y Coordinacion entre las Areas de

Planificacion y Procesamiento

Fuente: Elaboracion propia

El 75% del personal encuestado percibe que existe una buena coordinacion entre las areas
de planificacion y procesamiento, sin embargo, el 25% restante se mostraron neutrales y en

desacuerdo, revelando un area de mejora.

Las redes formales de comunicacion en CADECA se caracterizan por seguir el modelo de
cadena, o sea que sigue una sucesion de mando formal. En cuanto a sus canales de comunicacion
se encuentran: videoconferencias, correo electronico, conversaciones telefonicas y cara a cara.
Considerando estos canales ricos en el sentido que tienen la capacidad de facilitar una
retroalimentacion rapida y ser muy personales. Sin embargo, se recomienda evaluar el uso de
herramientas tecnoldgicas como ERP, sistemas de alertas o plataformas colaborativas que

fortalezcan atin mas la comunicacion cruzada y en tiempo real.
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(Cuadl es el promedio de merma generada por jornada?
56.25%

12.50% 12.50% 12.50%

6.25%
. 0.00% 0.00%

0a2% 3a6% 62a9% 10a 12% 13a15% 16 a 18% Mayor a
18%

Figura 22 Promedio de Merma Generada por Jornada

Fuente: Elaboracion propia

El 75% del personal consideran que el promedio de merma generada por jornada oscila
entre el 6 a 15%, siendo del 10 al 12 % el rango dominante, lo que dobla el umbral aceptable
establecido por la empresa, que es del 5%, evidenciando un nivel de perdida elevado dentro del

proceso productivo.

La merma es un factor inevitable para el producto, pero si controlable, esta se produce
cuando el pollo crudo pierde peso progresivamente con el paso del tiempo, lo que afecta
directamente los beneficios percibidos, debido a la facturacion dependiente del peso del producto,
ademas de su impacto en la exactitud de las proyecciones de venta y entrega, lo que al final del dia

se traduce en desabastecimiento o sobrantes.
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(Qué presentacion de producto muestra un mayor
porcentaje de merma?

43.75%

37.50%

18.75%

m Pollo entero ™ Pollo partido Pollo deshuesado

Figura 23 Presentacion de Producto con mayor porcentaje de merma

Fuente: Elaboracion propia

El pollo entero junto al pollo deshuesado, presentan un mayor porcentaje de merma,
43.75% y 37.50% respectivamente, un hallazgo relevante es que las presentaciones con mayor
nivel de procesamiento no siempre implican mayor merma, el pollo entero, que requiere de menos

intervencion, en este caso es el mas afectado.

Este hallazgo invita a redefinir las pautas de conservacion, empaque y rotacion de
inventario por tipo de producto. Se deben evaluar las estrategias de manejo diferenciado,
priorizando el control de tiempo y temperatura especialmente para el pollo entero y deshuesado,

asi como la evaluacion proporcional de la produccién alineada con la demanda real.
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(Cual considera usted que es la causa principal de la
generacion de merma en planta?

Tipo de proceso [ 3.85%

Deficiencia en equipos, alto impacto en merma de
residencia

Estrategia de produccion no optimas (disefio de
productos que generan mas desperdicio carnico)

Falta de innovacion tecnologia [N 15.38%

I 3.85%

I 15.38%

Factores ambientales =~ 0.00%
Materia prima (peso, enfermedades) I 30.77%
Fallas en los procesos de produccion [N 19.23%

Deficiencias en la planificacion de la demanda N 11.54%

Figura 24 Causas Principales de Generacion de Merma en la Planta

Fuente: Elaboracion propia

El 80.76% del personal consideran que las principales causas de merma en la planta se
encuentran concentradas en: materia prima (pesos y enfermedades), fallas en los procesos de
produccion, estrategias de produccion no optimas (disefio de productos que generan mas

desperdicio carnico y la falta de innovacién tecnoldgica.

El factor més relevante es la materia prima, si bien es cierto la empresa adopta una
estrategia de integracion vertical, o sea que posee propiedad de la mayoria de las fases de su cadena
de valor, incluyendo las granjas reproductoras, se hace hincapié en el peso del pollo, ya que durante
periodos de variabilidad en la demanda, se ha generado la necesidad de sacrificar lotes de pollos
que aun no alcanzan el peso requerido en su ficha técnica, este peso no optimo ha provocado
efectos negativos en las siguientes etapas del proceso productivo, como: reduccion del rendimiento
carnico, productos fuera de estandar y aumento de la merma registrada. Otro aspecto critico son
las enfermedades presentes en los pollos, representando un factor directo en el aumento de la
merma, resultando en descarte de partes no aptas para consumo, riesgo de contaminacion cruzada
y desperdicio preventivo. Esto sugiere que las estrategias de reduccion de merma deben estar
enfocadas en mejorar la calidad de la materia prima, optimizar los procesos internos, revision y
racionalizacion de los SKU menos eficientes y adoptar la modernizacion tecnoldgica dentro de la

empresa.
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(En qué medida considera que la merma impacta en el costo
final del producto?

68.75%

B Muy alta ®Alta

31.25%

Figura 25 Impacto de la Merma en el Costo Final del Producto

Fuente: Elaboracion propia

Se refleja una percepcion generaliza y unanime del 100% sobre la influencia critica que

tiene la merma en la estructura de costos de la empresa.

En los procesos basicos de la empresa, se generan perdidas fisicas tanto en volumen como
en peso, ocasionadas por causas inherentes a su naturaleza o al proceso productivo del mismo, al
tener una merma en el proceso productivo, se obtiene un cambio en los estandares de calidad del
pollo, y como consecuencia, se genera una perdida monetaria, al estar relacionada a las cantidades

que se distribuyen a través de los diferentes canales.
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(Qué factores inciden en la merma en el proceso de produccion y
almacenamiento?

Mix de pedidos - 4.35%

Uso de herramientas de inteligencia de negocios (BI),
como Power BI, Tableau o SAP BI; para identificar - 4.35%
patrones de merma

Gestion de almacenamiento (control de temperatura y

humedad en las bodegas para evitar deterioro de materia _ 21.74%

primas)

Capacitacion al personal - 8.70%

Estrategia de productos nuevos (para reducir desperdicios) - 8.70%

Controles de calidad - 8.70%
Mantenimiento preventivo de maquinaria _ 43.48%

Figura 26 Factores que Inciden en la Merma Durante el Proceso de Produccion y

Almacenamiento

Fuente: Elaboracion propia

El 65.22% de los encuestados consideran que los mantenimientos preventivos de
maquinaria y gestion de almacenamiento son aquellos factores que tiene una mayor incidencia en
la generacion de merma. Este hallazgo sugiere que las fallas técnicas y la falta de mantenimiento
oportuno estan generando pérdidas significativas, ya sea por detenciones en la produccion,
reduccion de la vida Util de los equipos y deterioro de las instalaciones, provocando que la carne
se dafe (desperdicio) o pierda de peso (merma), mientras que la gestion del almacenamiento se
estd viendo afectada por un manejo inadecuado de temperatura y humedad en las bodegas, lo que

a su vez propicia el deterioro de las materias primas.

Si bien es cierto la empresa cuenta con un sélido departamento de mantenimiento, quienes
son los responsables de asegurar el correcto funcionamiento de las areas de produccion y seguridad
de los colaboradores, se evidencian 4reas de mejoras que conlleven a adoptar medidas rigurosas

sobre prevencion para conservar en perfectas condiciones las herramientas y maquinaria de
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produccion, asi como el establecimiento de un sistema preventivo, donde se defina la verificacion
y calibracion periddica de los instrumentos de medicion y control de los factores criticos que
inciden en el procesamiento de los pollos, permitiendo instaurar, de manera permanente, un control
diario de los procesos para monitorear las variables criticas que inciden en el comportamiento de

la merma de peso de pollo.

(Qué tipo de merma considera que tiene un impacto
mayor en el costo?

68.75%

18.75%

12.50% -

B Merma por procesamiento M Merma por almacenamiento B Merma por comercializacion

Figura 27 Tipo de Merma con Mayor Impacto en el Costo

Fuente: Elaboracion propia

E1 87.50% del personal consideran que la merma por procesamiento y por comercializacion
son las que tienen un mayor impacto en el costo, siendo la merma en el proceso de produccion

superior, en comparacion a las demas.

Las mermas mantienen una relacion directa con los costos de produccion, representando
un gasto para la empresa, el 68.75% sefialan que las pérdidas se generan durante el procesamiento
del pollo (desangrado, despiece y manipulacion). El paso del tiempo ha presentado una incidencia
clara en el aumento del indicador de merma, frente a esta evidencia, se hace necesario que el
modelo de distribuciéon optimice al minimo el valor econémico de la misma, a través de la

priorizacioén de despachos y gestion eficiente de rutas de entrega.
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(En qué medida los procesos actuales minimizan el
desperdicio y la merma?

37.50%
25.00% 25.00%
12.50%
I 0.00%
Totalmente =~ Minimizacion alta Neutral Minimizacién No minimizan en
optimizado baja absoluto

Figura 28 Eficiencia de los Procesos Actuales en la Minimizacion de Desperdicios y Mermas

Fuente: Elaboracion propia

Se refleja una percepcion moderadamente critica en donde uUnicamente el 37.50%
consideran que los procesos actuales logran una minimizacion alta o estan totalmente optimizados,
mientras que el 62.50% restante, indican una minimizacion baja y permanecen neutral, lo que
puede interpretarse como falta de certeza o evidencia sobre la efectividad de los procesos en

contrarrestar el desperdicio y la merma.

Existe una percepcion de oportunidad de mejora, especialmente en areas como: control de
produccion, almacenamiento, mantenimiento y distribucion, reflejadas en andlisis anteriores, para
ello se sugiere hacer una revision de los procesos operativos, capacitacion al personal y la adopcion

de tecnologia mas avanzada.
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(Con que frecuencia el proceso de produccion cumple con
las metas diarias propuestas?

62.50%
31.25%
6.25%
- 0.00% 0.00%
Siempre Casi siempre A veces Rara vez Nunca

Figura 29 Frecuencia de Cumplimiento de la Meta Diaria Propuesta en el Proceso de

Produccion

Fuente: Elaboracion propia

En analisis de metas diarias en el proceso de produccion reflejan una tendencia positiva en
la cual el 93.75% sefalan que siempre y casi siempre se cumple con las metas propuestas. Sin
embargo, el 6.25% no debe ser ignorado, ya que podria estar reflejando problemas puntuales en
materia de planificacion, control de recursos y capacidad de respuesta ante imprevistos de la

demanda.

Este hallazgo es importante, ya que CADECA aspira a lograr un sélido primer lugar de
produccion de carne de pollo en el pais, por lo tanto, contar con una operacion eficiente con
margenes de desviacion minimo es imprescindible, es necesario identificar y abordar las causas
detras de los incumplimientos ocasionales, con el fin de llevar a la empresa hacia una mayor

estandarizacion, reduccion de costos y mejoras en la productividad.
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(Con que frecuencia se presentan periodos de inactividad o
paros no programados durante la jornada laboral?

Una vez a la semana _ 31.25%
23 veces por semana [ s 7.50%
3 a 6 veces por semana _ 12.50%
7 a 8 veces por semana _ 12.50%

Mas de 8 veces por semana _ 6.25%

Figura 30 Frecuencia de Paros No Programados Durante la Jornada Laboral

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados obtenidos reflejan una alta ocurrencia de paros no programados durante la
jornada laboral, el 68.75% de estos paros se encuentran concentrados entre 1 a 3 veces por semana,
mientras que el 31.25% restante indican una frecuencia de 3 a mas de 8 veces por semana, siendo

este ultimo el mas alarmante.

Este hallazgo contribuye a una sefial de ineficiencia significativa en los procesos
operativos. Con el incremento de equipos, se ha evidenciado la carencia de una adecuada
planificacion del mantenimiento, problemas de coordinacion entre las dreas de planificacion y
produccion, asi como la falta de insumos en el momento requerido. Dichos paros tienen una
relacion directa con el incumplimiento de las metas, incrementos de los costos operativos y mayor

riesgo de merma.
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Cuando ocurren paros no programados, ;Cuanto tiempo
duran en promedio?

56.25%

18.75%
12.50% 12.50%

Menos de 15 min ~ Entre 15 miny 30 min Entre 30 min y 1 hora Mas de 1 hora

Figura 31 Duracion Promedio de Paros No Programados

Fuente: Elaboracion propia

El 81.25% de los paros no programados tienen una duracion entre 15 minutos a mas de una
hora, representando un tiempo significativo de inactividad en planta, esto mas la alta ocurrencia
de paros sefialada anteriormente, sugiere una acumulacion considerable de horas no productivas

durante la semana.

Esto trae consigo implicaciones importantes, como la pérdida de productividad acumulada,
incremento de los costos por unidad, ya que los costos fijos siguen siendo los mismos, retrasos o
incumplimientos de los pedidos, lo que genera descontento entre los clientes, asi como la

generacion de tension en toda la cadena de suministro y logistica.
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(Cual considera que es la causa principal de estos
periodos de inactividad?

Fluido electrico [ 4.17%
Intervenciones de seguridad [l 4.17%
Cambios en la programacion [ 8.33%
Problemas de calidad [ 12.50%

Falta de materiales [ 8.33%

Fallas técnicas [ 62.50%

Figura 32 Principal Causa de los Periodos de Inactividad

Fuente: Elaboracion propia

E191.66% de los encuestados expresaron que dentro de las principales causas que originan
periodos de inactividad en la planta se encuentran: las fallas técnicas, los problemas de calidad,

los cambios en la programacion, asi como la falta de materiales.

Las fallas técnicas coinciden con hallazgos anteriores, evidenciando la falta de
mantenimientos preventivos eficaces, lo que genera interrupciones frecuentes y estas a su vez
impactan directamente en el aumento del indicador de la merma. Los problemas de calidad,
cambios en la programacion y falta de materiales que, aunque tienen un impacto menor, reflejan
fallas en los controles de calidad, falta de previsibilidad en la planificacion, que les permita
enfrentar y adaptarse rapidamente a los cambios constantes de la demanda, asi como también

errores en la gestion del inventario.
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(En qué medida considera que se aprovecha la capacidad
de maquinaria instalada en su area?

56.25%
37.50%
6.25%
0.00% 0.00% -
0-20% 21-40% 41-60% 61-80% 81-100%

Figura 33 Grado de Aprovechamiento de la Capacidad de Maquina Instalada
Fuente: Elaboracion propia

La percepcion del personal en cuanto al aprovechamiento de la capacidad de maquinaria
instalada en sus areas de trabajo es positiva y se evidencia a través de un so6lido 93.75%.

Un alto uso de la capacidad instalada en la planta conduce a costos unitarios bajos, pero a
peligros de saturacion, con riesgo de continuidad o de atencion oportuna de los pedidos de los
clientes. Es una sefial de que se estd copando la maquinaria disponible y se revela la necesidad de

adquirir o ampliar la misma.
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(Con que frecuencia se presentan fallos en los equipos o
maquinarias durante la operacion diaria?

Muy frecuente (mds de 1 vez por semana) _ 68.75%

Frecuente (1 vez por semana) - 12.50%
Ocasionalmente (1 o 2 veces por mes) _ 18.75%
Rara vez (menos de 1 vez al mes)  0.00%

Nunca = 0.00%

Figura 34 Frecuencia de Fallos en Equipos 0 Maquinarias Durante la Operacion Diaria

Fuente: Elaboracion propia

El 81.25% de los encuestados sefialan que los fallos en los equipos 0 maquinarias ocurren
con una frecuencia semanal o superior, revelando una problematica critica con relacion a sus bajos

valores de eficiencia general de los equipos.

Con el fin de lograr de manera proactiva la confiablidad de las maquinas se sugiere
implementar la filosofia de TPM (Mantenimiento Productivo Total) cuyo objetivo es maximizar
la efectividad de las maquinas y equipos eliminando errores, defectos y otros aspectos negativos,

a través de una filosofia de trabajo participativa.
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(Cual considera que es la causa principal de los fallos en
los equipos 0 maquinarias?

Mal uso por parte del personal - 7.69%

Sobrecarga de trabajo - 15.38%
Antigiiedad del equipo _ 26.92%
Incumplimiento del mantenimiento preventivo _ 50.00%

Figura 35 Principal Causa de Fallos en Equipos 0 Maquinarias

Fuente: Elaboracion propia

El 84.61% de los encuestados atribuyen como causas principales de los fallos en equipos
y maquinarias a: incumplimiento del mantenimiento preventivo, antigiiedad del equipo y la

sobrecarga de trabajo.

Se ha de destacar la importancia de la identificacion de las causas de los posibles fallos en
los equipos que se consideran criticos para el buen funcionamiento de las lineas de produccion, lo
cual se ha visto evidenciado a lo largo de los andlisis, para ello es esencial la ejecucion de un
proceso sistematico y homogéneo para la seleccion de aquellas tareas de mantenimiento que se
consideran técnicamente mas eficaces y econdmicamente mas rentables entre todas las posibles,
La construccion de un arbol de fallos, es una buena técnica para disminuir las averias, las paradas
de produccion y horas de mantenimiento preventivo por su optimizacién. En cuanto a las otras
causas mencionadas, sabemos que a mayor antigiiedad del equipo menor rendimiento e igual uso
de tiempos de produccion, en cuanto a la sobrecarga de trabajo viene de la mano en relacion con

el aprovechamiento del 93.75% de la capacidad instalada.
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(Considera que las actividades entre turnos o equipos de
trabajo se encuentran debidamente coordinadas?

50.00%
43.75%
6.25%
- 0.00%
Totalmente Bien coordinadas Neutral Poco coordinadas

coordinadas

Figura 36 Nivel de Coordinacion Entre Equipos de Trabajo
Fuente: Elaboracion propia

El 93.75% de los encuestados consideran que las actividades entre turnos de trabajo se
encuentran debidamente coordinadas, reflejando una fortaleza operativa dentro de la planta.

Las actividades bien coordinadas entre turnos y equipos podrian estar compensando de
alguna manera los efectos negativos de los fallos técnicos y paros no programados frecuentes en

la planta, dado el buen resultado es recomendable reconocer las buenas practicas actuales.
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(Con que frecuencia se recibe materia prima en
desviacion ?

37.50%
25.00%
18.75%
12.50%
I 625%
Muy frecuente Frecuente Ocasional Rara vez Nunca

Figura 37 Frecuencia de Recepcion de Materia Prima en Desviacion

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la percepcion de los colaboradores el 68.75% de los encuestados han
recibido materia prima en desviacion con cierta regularidad, evidenciando una problematica

significativa que pueda estar afectando la calidad del producto final.

Este hallazgo representa un impacto directo en la merma, ya que las materias primas
requeridas que no cumplen con los estandares de calidad establecidos pueden contribuir al
incremento de esta. Debido a la produccion en grandes volimenes CADECA utiliza la estrategia
de integracion vertical de su cadena de valor, lo que les ha permitido mantener una mayor
coordinacion de las actividades, eliminacion de intermediarios, reduccion de costos de transaccion,
a la vez que les ha permitido asegurar la calidad de su producto y materias primas, al expresar la
frecuencia de desviaciones es oportuno analizar aquellas actividades primarias como ser; logistica
interna (actividades asociadas con la recepcion, almacenamiento y diseminacion de insumos del

producto) y operaciones (actividades relacionadas a la transformacion del ave o carne de pollo).
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(Con que frecuencia se desarrollan auditorias o inspecciones

de calidad?
50.00%
43.75%
6.25%
0.00% 0.00% [
Muy frecuente Frecuente Ocasional Rara vez Nunca

Figura 38 Frecuencia en el Desarrollo de Auditorias de Calidad

Fuente: Elaboracion propia

El1 93.75% de los encuestados manifiestan que las auditorias o inspecciones de calidad se
realizan con frecuencia, evidenciando una buena cultura de control y verificacion dentro de los
procesos de la empresa, por el contrario, un 6.25% sefialan que nunca se realizan auditorias, lo
cual representa una minoria significativa si se desea incrementar el aseguramiento de la calidad en

la empresa.

Cabe resaltar que CADECA cuenta con certificaciones de calidad respaldadas por el
Organismo Hondureno de Acreditacion (OHA), utilizando normas internacionales como ISO 9000
en su planta de concentrados y sistemas HACCP que garantizan la inocuidad y calidad de sus
productos. Actualmente Planta Sosoa se encuentra en proceso de certificacion bajo la normativa
ISO 22000 V6, la cual hace especial énfasis en la cultura de la calidad y la seguridad alimentaria,
control de calidad, gestion de equipos, perdidas y desperdicio alimentario, asi como los requisitos

de comunicacion.
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(Cudles son las principales causas que impiden el
cumplimiento del plan de produccion en libras de carne de
pollo?

Cumplimiento de pesos . 3.85%

Muchos productos solicitados en el mismo rango o
de peso . 3.85%

Condiciones externas (Huelgas en carretera, o
factor climatico) - 7.69%

Incorrecta proyeccion de la demanda _ 26.92%

Problemas logisticos al trasladar el pollo - 7.69%
Fallas en el proceso de produccion (falla en
i y I 50.00%
magquinaria de produccion)

Figura 39 Principales Causas del Incumplimiento del Plan de Produccion

Fuente: Elaboracion propia

Seglin el 76.92% de los encuestados, las principales causas que impiden el cumplimiento
del plan de produccion en libras de carne de pollo vienen dadas por fallas en el proceso de
produccion especialmente en equipo o maquinaria, asi como por una incorrecta proyeccion de la

demanda.

Resulta necesario afinar los modelos de prondstico de demanda para ajustar el plan de
produccion con mayor precision, este punto se puede lograr a través de la integracion de datos
historicos, tendencias de mercado y segmentacion por tipo de cliente, asi como fomentar la
comunicacion fluida entre el departamento de planificacion y produccion, evitando ajustes de
ultima hora que repercuten en la calidad y eficiencia de los procesos. Una vez mas las fallas en
maquinaria y equipo son evidenciadas, por lo que es necesario reforzar la necesidad de

mantenimientos preventivos rigurosos.
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(Considera que el personal esta involucrado en la
identificacion de mejoras de procesos?

43.75%
25.00%
18.75%
I 6.25% 6.25%
Totalmente de De acuerdo Neutral En desacuerdo Totalmente en
acuerdo desacuerdo

Figura 40 Involucramiento del Personal en la Identificacion de Mejoras en los Procesos

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con el 68.75% de los encuestados consideran que el personal se encuentra
involucrado en la identificacion de mejoras de procesos, esto indica que existe un ambiente
propicio para la mejora continua. Sin embargo, el 31.25% de los encuestados mantienen una
posicion neutral y manifiestas estar en desacuerdo, lo que representa a un grupo de colaboradores

que no perciben que sus compafieros posean un involucramiento real o efectivo.

Si bien es cierto la percepcion general es positiva, es fundamental fortalecer los canales de
comunicacion y retroalimentacion, que les permita a los empleados participar en el proceso de
mejora continua y aumentar su compromiso, se recomienda establecer un sistema para incentivar

las sugerencias creativas.
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(Con qué frecuencia se revisan y ajustan los procesos
para mejorar la eficiencia operativa?

75.00%
12.50% 12.50%
wo W
Revision mensual Revision trimestral Revision semestral Revision anual

Figura 41 Frecuencia de Revision y Ajustes de Procesos para Mejorar la Eficiencia

Operativa

Fuente: Elaboracion propia

El 75% de los encuestados afirman que los procesos para mejorar la eficiencia operativa se
revisan y ajustan mensualmente, siendo este hallazgo positivo y estratégico, el cual refleja una
cultura de evaluacion continua, favoreciendo la respuesta agil ante cambios imprevistos de la
demanda, fallos o paros en lineas de produccion y desviaciones en indicadores claves como la
merma. Sin embargo, el 25% restante indican que existen areas donde las revisiones y ajustes son

menos frecuentes, representando un riesgo si no se detectan pertinentemente las ineficiencias.

Se hace imprescindible el establecimiento de una politica homogénea de revision mensual
de las areas operativas principales, como ser planificacion-produccion y distribucion, dichas
revisiones pueden estar integradas a sistemas de inteligencia de negocios para apoyar la toma de

decisiones rapidas y acertadas.
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(Qué tipo de cambios se han implementado en estas
revisiones?

Creacion de tableros o herramientas de

inteligencia de negocios (BI) para analisis en _ 15.38%

tiempo real

Redefinicion de KPIs para medir eficiencia y _ 34.62%
calidad
Rediseflo de procesos para reducir el costo _ 23.08%

Revision de politicas internas ~ 0.00%

Reformas en la planificacion de la produccion [ 26.92%

Figura 42 Tipos de Cambios Implementados Durante la Revision de Procesos

Fuente: Elaboracion propia

Diversos cambios se han implementado a partir de la revision de los procesos de la
empresa, el 34.62% de los encuestados expresan que se han redefinido los KPIs, enfocandose en
pardmetros mas precisos para medir tanto eficiencia y calidad, entre los mas relevantes se
encuentran: % de merma, % cumplimiento de la demanda, % cumplimiento de metas comerciales

y el % de cumplimiento de entregas.

Por otro lado, el 50% indico que se han hecho reformas en el redisefio de procesos, asi
como en la planificacion de la produccioén, como respuesta a la necesidad de ajustar la operacion
frente a nuevas condiciones de mercado y cambios en la demanda, durante los tltimos afios
CADECA ha venido experimentando nuevos desafios en términos de costos, regulaciones y
comercio, un ejemplo claro de disrupcion fue el Covid 19 (que redujo el comercio en el sector
alimentacion), la gripe aviar (representando mas restricciones comerciales), desaceleracion del
crecimiento econdémico (reduccion del poder adquisitivo) y costos de alimentacion altos y
volatiles, que han afectado los precios del pollo. A demas, las preferencias del consumidor han
evolucionado, ya no basta con producir pollo de manera eficiente; si no que se vuelve crucial
entender que tipo de pollo demanda cada segmento del mercado, por ejemplo, las preferencias
regionales por cortes y preparaciones son diferentes, en zona centro-sur se vende mas el pollo

fresco, mientras que en el norte prefieren el pollo partido y congelado. Finalmente, un 15.38%
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expreso que la creacion de tableros de control o herramientas BI para analisis de datos en tiempo

real, lo cual representa un avance importante hacia la automatizacion y digitalizacion.

(Considera que se estan aplicando controles adecuados
para mitigar el aumento de costos en SKUs especificos?

56.25%
37.50%
6.25%
0.00% 0.00% -
Totalmente de De acuerdo Neutral En desacuerdo Totalmente en
acuerdo desacuerdo

Figura 43 Aplicacion de Controles Para Mitigar el Aumento de Costos en SKU’S

Fuente: Elaboracion propia

El1 93.75% de los encuestados afirman que, si se estan aplicando controles adecuados para
mitigar el aumento de costos en los SKUSs, evidenciando practicas efectivas de monitoreo, control
de costos y toma de decisiones basada en rentabilidad. Sin embargo, el 6.25% manifiestan estar
totalmente en desacuerdo lo cual indica que atn hay éareas o productos criticos donde estos

controles no estan siendo efectivos o no son percibidos de tal manera.

Aunque existe una buena percepcion de control sobre los costos de los SKUs, es
recomendable profundizar el analisis individual de cada uno de ellos, enfocandose en aquellos con
margenes de utilidad mas bajos, alto volumen de merma o desviaciones frecuentes. Una de las
acciones claves que la empresa ha implementado en el pasado ha sido la racionalizacion de SKUs
menos rentables a través de la eliminacion de ciertos cortes especificos que no generaban margenes

saludables para la empresa.
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(Qué buenas practicas los caracterizan a los SKUs mas
eficientes (que su porcentaje de merma sea minimo o
nulo)?

Alto % de inyeccion [ 4.55%

Presentacion congelada con alta capacidad de
gelaca o P B 455%
retencion

Uso de tecnologias (tableros, KPIs, SAP) I 18.18%
Optimizacion del analisis de costos N 27.27%

Posicionamiento estratégico en el mercado N 9.09%

Gestion efectiva del inventario  [INEEE6.36%

Figura 44 Buenas Practicas en SKU’S con Niveles Minimos de Merma

Fuente: Elaboracion propia

El 81.81% de los encuestados consideran la gestion efectiva del inventario, la optimizacion
del analisis de costos y el uso de tecnologia como aquellas buenas practicas que permiten que los

SKUs sean eficientes.

Una gestion efectiva del inventario cumple una funcion amortiguadora importante entre
los diferentes tipos de insumos requeridos por la operacion y los productos demandados por los
clientes, seglin su participacion dentro del proceso productivo, Planta Sosoa mantiene dos tipos de
inventario: Inventario de materias primas (Insumos-pollos vivos criados, con pesos entre 1,8 y 2,4
kg., agua, combustibles, hielo, gas y nitrogeno.) e inventario de productos terminados (Pollos
beneficiados empacados destinados para la venta y consumo humano). Asimismo, se destaca la
optimizacion del analisis de costos, respaldado por una correcta planificacion financiera, asi como

el uso de tecnologias, alineada con las tendencias de transformacion digital e industria 4.0.

Se hace preciso revelar que los encuestados agregaron otras buenas practicas que
caracterizan a los SKUs mas eficientes, siendo estas el alto porcentaje de inyeccion y presentacion

congelada con alta capacidad de retencion.
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. Se haidentificado algtin patron que explique la variacion de costos en la operacion?

Aumento en materias primas y materiales de 0
empaque. - >-56%

Baja matanza, alto % de pedidos sin atender - 5.56%

Cambios en el personal (Reduccion de personal o
personal nuevo).

Aumento de costos por factores sociales (ejemplo,

0,
huelgas en carreteras) 0.00%

Aumento de costos debido a factores ambientales, - 11.11%
como variaciones climaticas extrema Bt

Aumento de costos por factores econémicos (

cambios en la alimentacion del pollo, incremento de _ 50.00%

gasolina)

Figura 45 Patrones Identificados en la Variacion de Costos Durante la Operacion

Fuente: Elaboracion propia

El 50% de los encuestados identifican los factores econémicos como el principal patron
que explica la variacion en los costos operativos, destacandose los cambios en la alimentacion de
las aves, ligado al precio de los insumos, asi como el incremento en los precios de los combustibles,
que afecta el transporte de la materia prima como la distribucion del producto final a los diferentes
a los diferentes canales. En segundo lugar, se encuentran los costos asociados a cambios en el
personal ya sea por reduccion de la planilla o por incorporacion de nuevo personal, lo que eleva
los costos por errores, tiempos de adaptacion, afectando directamente la eficiencia operativa. Otro
hallazgo menos frecuente es que el 11.11% de los encuestados atribuyen la variacion de los costos
a factores ambientales, las condiciones climéaticas extremas afectan la salud de los pollos, asi como

también tiene un impacto directo en la logistica de transporte y almacenamiento.

Se hace preciso revelar que los encuestados agregaron otros patrones que explican la
variacion en los costos operativos, siendo estos la baja matanza de pollo, lo que se traduce a un

alto % de pedidos sin atender y el aumento en materias primas y materiales de empaque.
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(Qué porcentaje aproximado de los procesos de produccion se
encuentran automatizados actualmente?

31.25%
25.00% 25.00%
0al5% 16 a 30% 31a45% 46 a 60% 61a75% 76a90%  Mas del 90%

Figura 46 Porcentaje de Procesos de Produccion Automatizados Actualmente

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados obtenidos reflejan que un 81.25% de los encuestados consideran que entre
el 46 — 90% de los procesos de produccidon se encuentran automatizados, lo cual indica que la
empresa ha logrado un nivel medio alto de automatizacidon industrial. Sin embargo, existe una

ventana de oportunidad para alcanzar un nivel de automatizacion plena del 90-100%.

La industria 4.0 derivada de la cuarta revolucion industrial conduce a las empresas hacia
una produccion industrial totalmente automatizada e interconectada, CADECA se encuentra en un
estado avanzado de automatizacion que le permite dar el siguiente paso hacia la transformacion
digital, alinedndose con los principios de esta industria, a través de herramientas como: el internet

de las cosas, blockchain, chatbots, big data, simuladores de procesos, inteligencia artificial, etc.
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4.2.3 RESULTADOS ESPECIFICOS DE ENCUESTA A JEFES Y
SUPERVISORES DE DISTRIBUCION

(En qué medida considera que la distancia hacia los
puntos de entrega es tomada en cuenta durante la
preparacion de las rutas de distribucion?

50%

25% 25%

0% 0%

Siempre Casi siempre Algunas veces Rara vez Nunca

Figura 47 Distancias a Puntos de Entrega en la Planificacion de Rutas de Distribucion

Fuente: Elaboracion propia

En este resultado, el 75% de los encuestados consideran que siempre se toma en cuenta la
distancia de los puntos de entrega en la preparacion de la ruta, lo cual refleja la priorizacion de la
empresa a una adecuada planificacion que contempla las distancias; permitiendo reducir los

tiempos de traslado, tiempos de entrega y mejorando la experiencia del cliente.

Por otro lado, al minimizar los trayectos innecesarios, se contribuye a reducir el riesgo de

mermas fortaleciendo asi el cumplimiento de estandares de calidad y seguridad alimentaria.

este hallazgo sugiere que, mas de la mitad de los casos, la empresa esta aplicando buenas
practicas logisticas en la programacion de rutas, lo que representa una fortaleza dentro de la
operacion. Teniendo una oportunidad de mejora del 25 % de las encuestados muestran que no

estan del todo conforme con la planificacion actual de la ruta.
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(Con que frecuencia ocurren entregas fallidas o
reprogramadas en la operacion?

50%

25%
13% 13%

0%

Siempre Casi siempre Algunas veces Rara vez Nunca

Figura 48 Frecuencia de Entregas Fallidas o Reprogramadas

Fuente: Elaboracion propia

Las fallas en la programacion de rutas son un punto critico dentro de la operacion, segin
los resultados de la encuesta. Un 88% de los encuestados indicd que experimenta entregas fallidas

o reprogramaciones; siempre (13%) o casi siempre (25%), algunas veces (50%).

Estos datos reflejan que la programacion de rutas representa un claro punto de dolor
operativo; ya que implica impactos econémicos y logisticos. Entre las principales consecuencias
se encuentra el incremento en los costos de transporte como lo es el consumo adicional de
combustible, la necesidad de personal y de ser necesario horas extras para cumplir con las entregas

reprogramadas.

Particularmente en la industria avicola, al manejar productos con una vida 1til limitada
aumenta el riesgo de merma o pérdida de cadena de frio comprometiendo no solo la calidad de

producto, sino que también generando un reproceso incrementando asi el costo de este.
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(Perciben los clientes consistencia en la calidad de los productos
ofrecidos por la empresa?

No hay consistencia en la calidad, los clientes _ 13%
expresan frecuentes variaciones. ’
La calidad es completamente consistente, los clientes _ 25%
la perciben estable y confiable. ’
La calidad es moderadamente consistente, con _ 25%
variaciones ocasionales. ?
La calidad presenta algunas inconsistencias, afectando _ 259
la experiencia del cliente. 0

La calidad es mayormente consistente, con minimas 0
. I 3%
fluctuaciones.

Figura 49 Percepcion de los Clientes en Cuanto a Consistencia en la Calidad de Producto

Ofrecido

Fuente: Elaboracion propia

En esta consulta, los encuestados presentan opiniones divididas respecto a la consistencia
en la calidad de los productos. Un 25% considera que la calidad es completamente consistente,
mientras que otro 25% la percibe como moderadamente consistente, es decir, con algunas
variaciones ocasionales. A su vez, un 25% adicional sefiala que existen inconsistencias que afectan

la experiencia del cliente.

Este resultado sugiere que no existe una percepcion clara por parte del cliente respecto a la
consistencia de la calidad, afectando la confianza hacia los productos de la marca. Ya que la
experiencia varia reduciendo la probabilidad de compras futuras. Para CADECA; esto representa

una oportunidad de mejorar sus estandares de calidad y que sea consistentes en el tiempo.
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En su opinién ;Cudles son las principales causas de
inconformidad en el producto final?

Tamafio y presentacion no uniforme - 6%

Variacion en el peso - [ 8%

Caducidad prematura [ 31%

Deficiencia en el procesamiento (cortes irregulares, o
perdida de hidratacion en el producto) - 6%

Calidad (perdida de vacio; merma; color) _ 19%

Figura 50 Principales Causas de Inconformidad en el Producto Final

Fuente: Elaboracion propia

En esta pregunta, los encuestados sefialan que las principales causas de insatisfaccion con

el producto y son las siguientes

Variacion en el peso (38%). Esto es uno de los principales motivos de inconformidad entre
los encuestados. La diferencia significativa en el peso de las unidades de pollo impacta
negativamente en la percepcion de uniformidad y equidad del producto, especialmente cuando los
clientes esperan consistencia en cada entrega. Aunque se aplican controles mediante rangos de
peso preestablecidos, en la practica no siempre se logra una estandarizacion precisa, lo que sugiere

deficiencias en el proceso de clasificacion o pesaje.

Caducidad prematura (31%) los encuestados consideran que el producto no tiene una vida
util adecuada, lo cual puede deberse a problemas en el almacenamiento, o periodos largos de

produccion.

Calidad (19%). En este caso en el momento de la transportacion el producto debe mantener

una cadena de frio, que al no mantener esa temperatura acelera su proceso de descomposicion, en
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el cual puede generar mal olor, textura viscosa, cambios en el color. Afectando asi la experiencia

del cliente.
Deficiencia en el procesamiento y tamafio no uniforme (6%):

Estos aspectos estan directamente relacionados con la eficiencia y estandarizacion de los
procesos dentro de la planta de produccion. En el caso del tamafio no uniforme, esto suele deberse
a la falta de una estandarizacion adecuada en el clasificado de las piezas. Esta variabilidad afecta

la presentacion final del producto.

Por otro lado, los cortes irregulares suelen estar asociados a problemas en el arranque del
proceso, particularmente durante el ajuste inicial de las maquinas en el primer lote de produccion
del dia. Si no se calibra correctamente el equipo de corte al iniciar operaciones, es comun que las
primeras unidades procesadas presenten cortes mal definidos, asimétricos o con acabados toscos.
Esto compromete no solo la estética del producto, sino también su rendimiento y manipulacion

posterior.

En conjunto, estos problemas reflejan la necesidad de mejorar los protocolos de arranque
y control de calidad en planta, asegurando tanto la correcta calibracion del equipo como la

aplicacion de criterios de clasificacion estandarizados desde el inicio de la jornada productiva.

(Con qué frecuencia los clientes reportan problemas
relacionados con la calidad del producto?

63%

25%

13%

Diaria Semanal Mensualmente  Cada 2 a 3 meses Nunca

Figura 51 Frecuencias de Reportes sobre Problemas de Calidad por Parte de los Cliente
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Fuente: Elaboracion propia

Los resultados de la encuesta revelan que los problemas relacionados con la calidad del
producto son frecuentes. Un 88% de los encuestados indicd que reciben reportes de este tipo de

manera diaria o semanal. Y un 13% menciona que los reportes lo reciben cada dos o tres meses.

Este panorama indica que la calidad requiere mejoras inmediatas, en las etapas de
procesamiento y distribucion. Si no se abordan estas deficiencias, existe un riesgo significativo de
pérdida de confianza del cliente, reclamos continuos e incluso pérdida de contratos comerciales

importantes.

¢, Qué atributos de calidad valoran més los consumidores?

46%

38%

8% 8%
Presentacion Frescura Textura rango de producto
(tamafio)

Figura 52 Atributos de Calidad mas Valorados por los Consumidores

Fuente: Elaboracion propia

El atributo que los encuestados perciben con mayor valor es la frescura, alcanzando un
46% de las respuestas; la cual estd relacionada con la vida util del producto lo cual depende de
tiempos distribucidon controlado y una correcta cadena de frio. Por otro lado, la presentacion

alcanza un 38% de las respuestas, este aspecto representa la atencion en el proceso de produccion.

Siendo ambos aspectos clave para asegurar la satisfaccion del cliente y fomentar la
recompra. Cualquier debilidad de los elementos puede generar reclamos o devoluciones. Por ello,
es fundamental que la empresa asegure la consistencia y calidad en la cadena de valor. asegurando

que los atributos mas valorados por los clientes se mantengan como fortalezas diferenciadoras en
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el mercado.

(Ha habido cambios en los costos de servicios de
distribucion tercerizados en comparacion con la operacion
interna?

50%

25% 25%

0%

Costos sin cambios Aumento leve en costos Aumento moderado en Aumento alto en costos
tercerizados costos tercerizados tercerizados

Figura 53 Variacion de Costos entre Distribucion Tercerizada y Operacion Interna

Fuente: Elaboracion propia

Estos resultados reflejan que el 75% de los encuestados ha experimentado algiin nivel de
incremento en los costos al tercerizar la distribucion. esta tendencia sugiere que la tercerizacion,
aunque util en ciertos contextos, ha encarecido la operacion. Por otro lado, el 25% de los resultados
coinciden que no hay cambios significativos en los costos por tanto la tercerizacion no sugiere una

eficiencia en la logistica del producto.

Ante este escenario se debe considerar retomar o reforzar una operacion logistica interna
para mantener una atencion al cliente de excelencia, ya que puede que la prioridad del tercero no
esté completamente alineada con los estandares de atencion y servicio al cliente que la empresa

desea ofrecer. Esto puede afectar tanto la puntualidad como el cuidado en la manipulacion del
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producto, impactando negativamente la percepcion del consumidor final.

(Considera que las capacitaciones tecnoldgicas le han
ayudado a desempeniar eficientemente sus tareas y
funciones en distribucion?

50%

38%

13%

. 0% 0%

Extremadamente Muy qtil Moderadamente Poco 1til No ha sido nada
util util util

Figura 54 Impacto de Capacitaciones Tecnologicas en el Desempefio del Personal de
Distribucion

Fuente: Elaboracion propia

Estos datos reflejan que el 88% de los participantes considera que las capacitaciones
tecnoldgicas han sido significativamente beneficiosas, lo cual indica que la formacion técnica y
digital estd desempefiando un papel clave en la eficiencia operativa. Mientras que el 13% coinciden

que la capacitacion ha sido moderadamente 1til;

en estos casos se debe validar las areas en que el colaborador necesitaria la capacitacion,

para tener mayor eficiencia en su trabajo eficiencia en su trabajo.
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(Considera que necesita mas capacitacion en materia
tecnoldgica para desenvolverse mejor en su puesto de trabajo?

63%

38%

0% 0% 0%
Extemadamente Muy necesaria Moderadamente Poco necesaria Nada necesaria
necesario necesaria

Figura 55 Percepcion del Personal con relacion al Nivel de Capacitacion Tecnologica
Recibida

Fuente: Elaboracion propia

El 100% de los encuestados considera necesaria la capacitacion tecnoldgica, lo que indica
una conciencia generalizada sobre la importancia de fortalecer habilidades tecnoldgicas en el

entorno laboral actual.

Atender esta necesidad puede fortalecer la adaptabilidad, la motivacion y la competitividad

del talento humano.
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(Cuales son los principales retos logisticos en los procesos de
distribucion?

Falta de Planificacion con el equipo comercial _ 31%
Limitaciones de infraestructura del cliente _ 15%
(limitacion de espacio de colocacion de producto) ’
Distancias largas entre puntos de venta _ 23%

Altos costos de transporte y distribucion _ 31%

Figura 56 Principales Retos Logisticos

Fuente: Elaboracion propia

En esta pregunta, los encuestados identifican cuatro desafios clave en la logistica de

distribucion:

Falta de planificacion con el equipo comercial (31%)
Este es uno de los factores mas mencionados, lo que refleja un problema estructural que comienza
desde las primeras etapas del proceso logistico. La falta de alineacion entre las areas de ventas,
demanda y logistica puede generar descoordinacion, errores en la prevision y uso ineficiente de

recursos.

Altos costos de transporte y distribucion (31%)
Este factor es igualmente relevante y estd estrechamente relacionado con el anterior. Una
planificacion deficiente y rutas mal disefiadas elevan los costos logisticos. Una correcta
organizacion puede reducir tiempos de entrega, evitar recorridos innecesarios y minimizar

recargas, lo que impacta directamente en los costos operativos.

Distancias largas entre puntos de venta (23%) especialmente en zonas rurales, se

debe de analizar que es mas rentable para la empresa; ya que al ser distancias muy largas y con
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baja venta no cubre el costo de servir que implica para la empresa atender este cliente,

incrementando asi los tiempos de entrega, y aumentando el desgaste de los camiones.

Limitaciones en la infraestructura del cliente (15%)
Aunque es el reto menos mencionado, sigue siendo importante. Muchos clientes carecen de
espacios adecuados para recibir mercancias, lo que dificulta las entregas y puede generar retrasos

0 reprogramaciones.

Los resultados evidencian que los principales retos logisticos se dividen entre factores
estructurales y fisicos; atender estos aspectos permitird avanzar hacia una distribucion mas

efectiva, sostenible y rentable.

(Es viable consolidar entregas con otros canales para
reducir costos?

75%

13% 13%
E - - N
Muy viable Viable Medianamente Poco viable Nada viable
viable

Figura 57 Viabilidad de Consolidacion de Entregas con Otros Canales

Fuente: Elaboracion propia

El 88% de los encuestados considera que consolidar las entregas entre canales para reducir
costos es viable o muy viable, lo que sugiere que esta estrategia podria implementarse dentro de
la operacion como una alternativa eficiente. Esta consolidacion permitiria reducir gastos

relacionados con combustible, peajes y personal, al disminuir la cantidad de viajes y aprovechar
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mejor los recursos logisticos. Ademads, una operacion unificada facilita mantener tiempos de
entrega mas estables y consistentes en todos los canales. También es posible lograr una mayor
eficiencia al integrar la planificacion de rutas, lo que permite identificar oportunidades de

optimizacién y generar ahorros adicionales en la operacion.

¢, Qué indicadores reflejan un bajo desempefio en rutas de
menor rentabilidad?

Frecuencia de entregas reprogramadas 31%

Numero de entregas al dia por ruta 31%

Tiempo promedio de entrega 6%

Costo por entrega 31%

Figura 58 Indicadores de Bajo Desempeiio en Rutas de Menos Rentabilidad

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados muestran que hay tres indicadores clave que reflejan un bajo desempefio en
rutas de menor rentabilidad: frecuencias de entrega reprogramadas, nimero de entregas al dia por
ruta y costos por entrega, cada uno con un 31% de menciones. Esto sugiere que las principales

ineficiencias se relacionan tanto con la planificacién como con la productividad.

Las frecuencias de entrega reprogramadas indican problemas de cumplimiento de entrega
logisticos, lo que puede generar sobrecostos, pérdida de confianza del cliente y desorganizacion
en la operacion. Por otro lado, el bajo numero de entregas por ruta refleja un uso ineficiente de los

recursos, ya que se recorren distancias sin lograr una productividad adecuada.

Esto se traduce directamente en un aumento en los costos por entrega, el cual es el tercer

99



indicador con mayor peso, lo que refuerza la idea de que estas rutas no estan generando un retorno

adecuado frente al gasto.

(Qué tipo de ajustes considera necesarios en las rutas o en la
frecuencia de entrega para mejorar la rentabilidad del canal?

Consolidacion de entregas con otros canales 18%

Optimizacion del disefio de rutas (menor distancia o
tiempo)

27%

Agrupacion de pedidos por zona geografica 18%

36%

Reduccioén en la frecuencia de entregas

Figura 59 Ajustes Necesarios para el Mejoramiento de Rutas y Frecuencia de Entregas

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados indican que el ajuste mas relevante para mejorar la rentabilidad es la
reduccion en la frecuencia de entregas, con un 36% de las respuestas. Esto sugiere que las entregas
actuales podrian estar siendo més frecuentes de lo necesario, generando costos operativos elevados

sin una rentabilidad proporcional.

En segundo lugar, con un 27%, se destaca la optimizacion del disefio de rutas, lo que apunta
auna necesidad clara de mejorar la planificacion y secuencia de entregas. Esto ayudaria a disminuir

distancias, evitar recorridos innecesarios y aumentar la eficiencia por ruta.

Tanto la agrupacion de pedidos por zonas geograficas como la consolidacion de entregas
con otros canales (ambos con 18%) también son considerados ajustes relevantes. Estos enfoques
permiten concentrar entregas en areas especificas, lo que puede reducir el numero de viajes y

mejorar la eficiencia logistica.

100



En resumen, los encuestados identifican como prioritarios los cambios que permitan
reducir la carga operativa y mejorar la eficiencia por viaje, especialmente mediante la reduccion
de frecuencias y el redisefio de rutas, complementados por estrategias de consolidacion y

agrupacion de pedidos.

(Que porcentaje aproximado de devolucion de producto
ocurre durante el mes?

50%

25% 25%

0% 0% 0%

Menor a 2% 2a3% 4a5% 6a7% 8a9% Mayor a 10%

Figura 60 Ajustes Necesarios para el Mejoramiento de Rutas y Frecuencia de Entregas

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados muestran que el 50% de los encuestados reporta un nivel de devoluciones
mensual entre 4% y 5%, lo que representa una tasa considerablemente alta para muchas

operaciones logisticas.

Este porcentaje puede estar afectando directamente los costos operativos, la eficiencia de
distribucién y la rentabilidad. Lo que representa una clara oportunidad para analizar los KPI
actuales y que estos estén alineados con los objetivos de la empresa; de esta manera mejorar el

proceso logistico, y la percepcion del cliente.
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(Considera que existe una buena comunicacion y
coordinacion entre las areas de procesamiento y

distribucién?
50%
25%
13% 13%
Totalmente de De acuerdo Nide acuerdoni  En desacuerdo Totalmente en
acuerdo en desacuerdo desacuerdo

Figura 61 Percepcion sobre la Comunicacion y Coordinacion entre las Areas de

Procesamiento y Distribucion

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados reflejan que solo un 38% de los encuestados esta de acuerdo o totalmente
de acuerdo con que existe una buena comunicacidon y coordinacion entre las areas de
procesamiento y distribucion. Sin embargo, un 63% se mantiene neutral y en desacuerdo, lo que
sugiere una percepcion ambigua o falta de claridad sobre el nivel real de colaboracion entre estas
areas. Esta neutralidad puede ser un signo de falta de visibilidad a problemas puntuales no resueltos

o ausencia de indicadores claros de desempefio.
4.2.4 RESULTADOS ESPECIFICOS DE ENTREVISTAS A GERENTES
4.2.4.1 ENTREVISTAS A GERENTES DE RGM

1. ;Cual es el rol del departamento de Inteligencia de Negocios en el analisis de los

costos?

Respuesta: El principal roll del departamento es proporcionar insumos clave para el calculo
de la rentabilidad de los productos. Cualquier desviacion en el costo implica una afectacion al nivel
de margen por lo tanto una afectacion a nivel de la compaiia y eso es puede generar un cambio en

precio hacia los clientes que no se puede estar realizando continuamente porque se pierde la
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confianza del consumidor y afectar la percepcion de la marca.

2. ;Qué herramientas tecnologicas utilizan para el analisis y visualizacion de datos?

Respuesta: Actualmente se utilizan herramientas como Power BI para el analisis y la
visualizacion dinamica de datos, permitiendo generar reportes interactivos en tiempo real; esta
herramienta es de suma importancia para poder tomar decisiones sobre el negocio y brindar un
andlisis actualizado de la venta. Adicionalmente, se emplean herramientas del entorno Microsoft
Office, principalmente Excel para el manejo y procesamiento de datos, asi como PowerPoint para

la presentacion de resultados y analisis a distintos niveles dentro de la organizacion.

El 4rea cuenta con una base tecnoldgica sdlida para el andlisis y visualizacion de datos. No
obstante, se identifica un area de mejora importante en la capacitacion del equipo comercial que
es unos de los principales usuarios de estos datos; La falta de formacion adecuada puede limitar el

aprovechamiento de las herramientas disponible

3. (Como se integra el analisis de BI en la toma de decisiones estratégicas en procesos

claves como produccion y distribucion?

Respuesta: El andlisis de Business Intelligence (BI) tiene como objetivo principal
proporcionar visibilidad sobre la direccion en la que se estd moviendo el negocio y la industria. Al
ofrecer informacion anticipada sobre tendencias de venta y comportamiento del mercado, permite
proyectar con mayor precision las necesidades futuras en términos de materia prima, produccion

y distribucion.

Esta capacidad de anticipacion facilita que areas operativas como produccion y distribucion
puedan prepararse adecuadamente, optimizando recursos como camiones, rutas, maquinaria,
personal y equipo. En este sentido, el andlisis de BI aporta un valor integral a la operacion, al
transformar datos en informacion relevante y condensada, que respalda decisiones mas

estratégicas, eficientes y alineadas con la realidad del negocio.

4. En su opinion ;Qué areas han presentado mayores incrementos en costos:

Jprocesamiento, distribucion u otros?

Respuesta: En realidad, los incrementos en costos se han presentado en ambas areas, tanto
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en procesamiento como en distribucidon, aunque por distintas razones y en diferentes momentos.

Ya que los costos influyen de distintas maneras desde produccién como ser la materia
prima (maiz, soya) que sirven para preparar los alimentos que consumen los pollos los cuales han

tenido un efecto hacia el alza, que obliga a incrementar el costo de la produccion del pollo.

El costo de distribucion también ha registrado un aumento significativo, especialmente
relacionados con el precio del combustible, los costos logisticos y el valor de los fletes. Esto afecta

directamente a los costos de transporte de materias primas y productos terminados;

Por ejemplo, un factor que esta golpeando significativamente el area de procesamiento es
la devaluacion de la moneda ya que los insumos son comprados en dolares, igual que el costo de
los fletes esta situacion encarece considerablemente la operacion, al aumentar los costos en toda

la cadena de valor.

La devaluacion de la moneda representa un factor externo de alto impacto que esta
afectando directamente la rentabilidad operativa, especialmente en areas como el procesamiento y
la distribucion. Al depender de insumos y servicios cotizados en ddlares, cualquier fluctuacion

cambiaria incrementa los costos de forma significativa, encareciendo toda la cadena productiva.

5. ¢Cuales considera que son aquellos factores que han generado un aumento de costos

en el area de produccion?

Respuesta: La devaluacion de la moneda es un factor que ha afectado, ya que muchos
insumos, materias primas y servicios se cotizan y pagan en ddlares. Esto ha incrementado el gasto

en la adquisicion de insumos importados y servicios relacionados con la produccioén

Otro factor seria el salario minimo, Los recientes ajustes al salario minimo han aumentado
los costos laborales, que representan una parte considerable del gasto en produccion. Los costos
operativos; se deben considerar factores como el aumento en los precios de energia eléctrica,
combustibles y servicios generales que también elevan los gastos operativos dentro del area de

produccion.

Para mantener la rentabilidad y competitividad, es crucial que la empresa implemente

estrategias integrales que permitan mitigar estos impactos. tales como visibilizar oportunidades de
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mejorar la eficiencia operativa.

6. ¢Cuales son los principales desafios de su area y que acciones recomendaria para
fortalecer el rol de BI en la toma de decisiones estratégicas que apunten a la

optimizacion de costos operativos?

Respuesta: El area es la que transforma y condensa la informacion, para que sea facil de
entender y visualizar permitiendo a los distintos equipos visualizar el panorama completo del

negocio y no solo interpretar datos aislados.

Otro desafio importante es la dispersion de la informacion: actualmente, los datos
provienen de multiples 4reas y no siempre se encuentran integrados en una misma plataforma. Esta

fragmentacion dificulta la consolidacion eficiente y la generacion de conclusiones precisas.

Por ultimo, en desafio es la optimizacién de costos ya que el rol del departamento es
detectar comportamientos o tendencias que estén impulsando incrementos de costos. Adicional

Anticipar movimientos del mercado y de la industria que puedan impactar en la rentabilidad.

El roll de BI no es solo su capacidad de analizar datos, sino su contribucion directa a la
rentabilidad de la compafia. Al identificar oportunidades de ahorro, detectar patrones de gasto y
anticipar tendencias del mercado, todas estas variables permiten tomar decisiones mas informadas

y proactivas.
4.2.4.2 ENTREVISTAS A GERENTES DE PLANIFICACION DE LA DEMANDA

1. (;Qué proceso se sigue actualmente para proyectar la demanda?

Respuestas: Forcast pro; que es un historico, de 3 afios en el cual se encuentra las
temporalidades del afio, como ser semana santa, semana morazanica. Y el planificador de la
demanda extrae esta informacion, para ajustar la demanda, solicitando a comercial, la revision de
la demanda ya que el Forcast siempre apunta a un crecimiento y este es el que el equipo de ventas

debe ir ajustando de acuerdo con la tendencia de la venta.

2. (Como evaluaria la precision en los resultados de las proyecciones de demanda

durante el ultimo ano?

Respuesta: Durante el afio 2024, la precision de las proyecciones de demanda se situd en
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un 70%, lo que significa que hubo una variaciéon promedio del 30% entre lo proyectado y la
demanda real. Si bien este nivel de precision permitié mantener cierto grado de alineacion con las

necesidades operativas, ain representa una oportunidad de mejora significativa.

Este sesgo en las proyecciones se genero por diversos factores. Uno de los principales fue
la introduccion de nuevos productos por parte de la competencia, lo que alterd el comportamiento
habitual del mercado. Sin embargo, esta variable no fue correctamente interpretada en el analisis
inicial, lo que llevé a una lectura equivocada de la demanda potencial y, en consecuencia, a una

reduccidn innecesaria en las proyecciones.

Para mejorar esta precision en el futuro se estdn considerando distintas acciones, entre
ellas el ajuste del horizonte de proyeccion hacia plazos més cortos. Esta estrategia busca permitir
una lectura mas agil y precisa de la evolucion del mercado, facilitando asi una mejor adaptacion

ante cambios repentinos y reduciendo el margen de error en la estimacion de la demanda.

3. ¢Qué consecuencias econémicas y operativas ha conllevado la sobreestimacion o

subestimacion de la demanda?

Respuesta: La sobreestimacion de la demanda provoco un exceso de inventario que supero
los Ocho millones de libras el cual en términos economicos nos llevo a contratar almacenamiento
externo ya que dicho inventario supero la capacidad de almacenamiento propio, este escenario dio
como resultado un gasto adicional de casi tres millones de dolares por almacenamiento externo.
En caso de subestimacion las pérdidas se reflejan en ventas no concretadas ya sea por una lectura
erronea del comportamiento del consumidor a la introduccion de productos por la competencia

esta interpretacion erronea llevd a proyectar una demanda menor para las lineras propias de

CADECA.

Ambos escenarios revelan la importancia de contar con modelos de proyeccion de demanda
mas precisos y adaptables. La gestion eficiente de inventarios no solo depende de estimaciones

cuantitativas, sino también de una lectura correcta del entorno competitivo.

4. ;Cuales son las causas mas comunes por las que lo proyectado difiere de lo

demandado?
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Respuesta: Las mas comunes han sido cambios climaticos, cambios de precios al

consumidor final, desabasto de los competidores.

Para reducir estas desviaciones, es fundamental robustecer los modelos de prondstico
actuales mediante la incorporacion de variables externas, como factores climaticos,
comportamiento de la competencia, precios del mercado y datos macroecondmicos. Ya que el
Forcast con el que cuenta la empresa no transmite esta informacion es necesario que al hacer el

ajuste con el drea comercial se tenga mas en consideracion dichas variables.

5. ¢(Qué necesidades o dificultades considera que presenta su area y que estrategias

considera necesarias para superarlas?

Respuesta: Una de las principales dificultades es la precision en la proyeccion de la
demanda. Ya que un sesgo en las estimaciones puede generar desviaciones importantes, afectando
tanto las ventas como el nivel de inventario. Para mitigar este riesgo, se ha optado por reducir el
horizonte de proyeccion; que anteriormente se realizaba a seis meses, y ahora se ha ajustado a tres

meses, lo que permite una mayor adaptabilidad y respuesta ante cambios del mercado.

Otra necesidad identificada es fortalecer la comunicacion con el equipo. Establecer
espacios de revision periddica que permitan ajustar la demanda de forma mas oportuna y, en caso
necesario, implementar estrategias como ajustes de precio para dar salida a inventario excedente,

especialmente cuando se supera el nivel de inventario de seguridad.

Aunque se estan realizando los ajustes necesarios para una mejor precision de la demanda,
esta no depende Unicamente de ajustes técnicos en los modelos de proyeccion, sino también de
una cultura de colaboracion, revision continua y toma de decisiones agiles. Ya que la planificacion

de la demandan no puede ejecutarse de forma aislada.
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

1. El andlisis de los procesos evidencid frecuentes paros no programados en produccion,
causados principalmente por la falta de mantenimiento preventivo. El 68.75% de los
incidentes ocurre de una a tres veces por semana, , generando una pérdida considerable de

tiempo productivo.

2. Elandlisis revelo altos costos operativos debido a una merma diaria del 10—12%, superando
el 5% aceptable, especialmente en pollo entero y deshuesado Aunque el 93.75% del
personal percibe buen uso de la capacidad instalada, este nivel podria implicar riesgos de

saturacion, evidenciando la necesidad de renovar o ampliar maquinaria.

En el area de distribucion, El 88% del personal de distribucion reporta entregas fallidas y
problemas de calidad frecuentes, lo que resalta la necesidad de fortalecer los controles en

la cadena operativa y logistica.

3. El diagnostico de procesos evidencia la necesidad de aplicar metodologias de mejora
continua, mantenimiento preventivo, optimizacion logistica e integracion tecnoldgica para

aumentar la productividad y reducir costos de forma sostenible.

4. Aunque ya se han iniciado acciones como el uso limitado de Business Intelligence y
redisefio de procesos, aun hay oportunidad para consolidar una propuesta integral que
incluya monitoreo , reduccion de mermas, optimizacion de rutas e inventarios, orientada a

mejorar la competitividad y reducir costos.
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5.2 RECOMENDACIONES

1. Para optimizar el uso de recursos, se propone implementar un plan de mantenimiento
preventivo calendarizado, priorizando la maquinaria con mayor frecuencia de fallas. En

distribucion, se recomienda redisefiar las rutas logisticas mediante el método de barrido.

2. Para reducir costos y fortalecer la cadena productiva y logistica, se recomienda tres
enfoques centrado en: reduccion de la merma de produccién gestion de maquinaria y

optimizacion de procesos de distribucion logrando un plan integral

3. Se recomienda la adopcidon de Lean Manufacturing (Gestion de produccion) con el fin de
mejorar la eficiencia y reduccion de costos al eliminar actividades que no agreguen valor
al proceso. Paralelamente, se destaca la importancia de ejecutar un proceso sistematico y
homogéneo para la seleccion de las tareas de mantenimiento que se consideren
técnicamente mas eficaces y econdmicamente rentables, acompafiado del redisefio de

proceso de logisticos a través de la integracion de herramientas tecnologicas.

4. Se recomienda fortalecer los esfuerzos en analitica de datos y en la revision de métricas,
dado que es fundamental consolidar la definicion de KPIs ( medidads de evaluacion
interna)que aseguren una medicion coherente y alineada con el desempefio organizacional.
Asimismo, es necesario avanzar en la optimizacion de los procesos productivos,
enfocandose en reducir pérdidas y mejorar la eficiencia en el uso de los recursos. En el
ambito logistico, resulta esencial optimizar la gestion de inventarios, fortalecer la
coordinacion entre las areas involucradas y redisefiar las rutas de entrega con el objetivo
de minimizar los costos operativos y elevar la calidad del servicio. La integracion de estas
acciones en una estrategia integral permitira mejorar significativamente la eficiencia y

competitividad de la empresa.
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CAPITULO VI. APLICABILIDAD
6.1 NOMBRE DE LA PROPUESTA

Propuesta integral para la eficiencia operativa y disminucion de costos de produccion y

distribucion en CADECA.
6.2 JUSTIFICACION DE LA PROPUESTA

La implementacion de una propuesta integral para el alcance de la eficiencia operativa y
disminucién de costos de produccion y distribucion en CADECA, surge como respuesta a los
hallazgos encontrados durante el diagnostico de los procesos operativos en la Planta Sosoa y
Distribuidora Tiloarque. Los analisis evidenciaron areas criticas que impactan directamente en la
eficiencia y los costos, tales como una alta frecuencia de paros no programados por falta de un
adecuado mantenimiento preventivo, niveles de merma superiores al porcentaje minimo aceptable

y una gestion logistica que presenta entregas fallidas y reprogramaciones recurrente.

Estas situaciones originan pérdidas econémicas, reducen la productividad e interfieren
directamente con la capacidad de respuesta de la empresa ante la demanda del mercado. En este
contexto, se justifica la formulacién de una propuesta integral que aborde tres ejes prioritarios: la
implementacion y optimizacion de un plan de mantenimiento preventivo optimo, destacando la
importancia de la identificacion de las causas de los posibles fallos de los equipos que se
consideren criticos para el buen funcionamiento del sistema, asi como la ejecucion de un procesos
sistematico y homogéneo para la seleccion de las tareas de mantenimiento que se consideren
técnicamente mas eficaces y econdmicamente mas rentables. El elevado porcentaje de merma
registrado en el proceso productivo no solo representa una perdida en el peso del pollo, sino
también un desaprovechamiento de recursos, tiempos de operacion y capacidad instalada, para
abordar esta situacion, se hace imprescindible extender los rangos de peso para tener mayor
aprovechamiento ele producto cérnico y adicional una diferenciacion en el precio final de
consumidor puede rentabilizar los productos mas caros de producir. Por otro lado, el rediseno de
rutas y entregas permitira aprovechar de manera eficiente la capacidad del transporte, disminucion

de la frecuencia de viajes y ahorros de tiempo de operacion.

La finalidad de esta propuesta integral es contribuir de manera practica y sostenible a la

reduccion de costos innecesarios y mejoramiento del desempefio operativo de CADECA,
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apoyandose en metodologias de mejora continua e integracion tecnoldgica que favorezcan el uso

eficiente del recurso humano, materia prima y técnicos.
6.3 ALCANCE DE LA PROPUESTA

1. Disefiar un plan de mantenimiento preventivo que permita reducir los paros no programados y

aumentar la disponibilidad operativa de los equipos en la planta de produccion.

2. Desarrollar una propuesta integral para la reducciéon de la merma, enfocada en mejorar el

rendimiento dentro del procesamiento y la valorizacion del producto.

3. Formular una estrategia para redisefio de rutas y entregas, orientada a la optimizacion del recurso

logistico.

6.4 DESCRIPCION Y DESARROLLO

6.4.1 DESCRIPCION

6.4.1.1 ELABORACION DE MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Esta propuesta tiene como objetivo desarrollar un Manual de Mantenimiento Preventivo
con el objetivo de estandarizar, planificar y optimizar las actividades de mantenimiento en la Planta
de Procesamiento Sosoa, con el fin de reducir los tiempos de inactividad, fallos y costos operativos

asociados a las reparaciones correctivas.

Este documento busca servir como guia practica para asegurar la disponibilidad,
confiablidad y vida util de los principales activos productivos, alineando las préacticas de

mantenimiento con los objetivos de productividad y calidad de la empresa.

6.4.1.2 OPTIMIZACION DE RANGOS DE TOLERANCIA PARA LA REDUCCION DE
MERMA Y COSTOS EN EL PROCESAMIENTO DE POLLO

Dado que la merma fue uno de los hallazgos identificados a través de las encuestas
aplicadas, se propone realizar una revision de los rangos de peso establecidos en los productos, al
ser rangos tan especificos podria estar generando mayores variaciones y, en consecuencia,

incrementando las pérdidas en la compaiiia.

La empresa ha manifestado interés en mejorar la eficiencia operativa sin comprometer la
calidad del producto final, por lo que se vuelve estratégico analizar y ajustar variables como los

rangos de aceptacion de peso en productos empacados.
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La aceptacion de este criterio podria contribuir directamente a reducir costos por merma,

disminuir retrabajos y mejorar la rentabilidad general de la operacion.
6.4.1.2 REDES DE VALOR LOGISTICA Y TRANSPORTE

Se desarrolla una guia técnica titulada "Redes de Valor: Logistica y Transporte”, la cual
aborda dos areas fundamentales para la eficiencia operativa en CADECA: el transporte y la gestion
de inventarios. En el ambito de transporte, se plantea un redisefio estratégico de la Ruta 75,
empleando el método de barrido, con el fin de mejorar la eficiencia de las entregas, reducir

tiempos, asi como los costos logisticos.

En cuanto al manejo de inventarios, la guia incorpora herramientas innovadoras de
planificacion, proponiendo el uso de Amazon Forecast (crear Pronosticos temporales), una
solucion basada en machine learning,0 aprendizaje automatico para mejorar la estimacion de la
demanda a corto plazo. Asimismo, se establecen mejores practicas de almacenamiento orientada
a maximizar el aprovechamiento del espacio, facilitar el flujo de productos y reducir errores en la

preparacion de los pedidos.

6.4.2 DESARROLLO
6.4.2.1 ELABORACION DE MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
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MANUAL DE
MANTENIMIENTO
PREVENTIVO DE
EQUIPOS

PLANTA SOSOA

Este  manual proporciona
lineamientos técnicos y
operativos para la planificacion,
ejecucion y  control  del
mantenimiento preventivo de
maquinaria y equipos en la
planta de producciéon. Su
propdsito es garantizar la
continuidad operativa, reducir
tiempos de inactividad no
programados, minimizar costos
asociados a fallas y extender la

vida util de los activos.

CADECA, 2025

113



¢
MANUAL DE MANTENIMIENTO ¢ z ‘h bcml

Pagina 1 de 28

Version: 01 de 01

Vigencia: 14 de Junio PLANTA DE PROCESAMIENTO SOSOA
2025

INDICE

INtrodUCCION. ... et eeeeeeieeeeenene. . 02

Objetivo del manual..................oooiiiiiiiieeeeceeeriee e 03

AlCANCE. .. 03
Responsables del mantenimiento.............oovvveiiiiiiiiiiineennnnn 03 a04
Procedimientos estandar..............ccooiiiiiiiiiii e 05

Procedimientos para el mantenimiento preventivo de maquinaria y

<70 L0110 05a07
EqQUIPOS. .t e 08
Matriz de criticidad ABC.... ... 08 a 09
Etiquetado visual por criticidad (tipo semaforo)

09
Frecuencia del mantenimiento preventivo................cooeeiviinine.... 09al0

Arbol de fallos. . ...oveee e, 11

Fichas técnicas de equipoS. ......ooviiriiniiiiieiii e 12a22
Reporte de anomalias..............oooviiiiiiiiiiiiii 23
Bitadcora de mantenimiento. .............ooeviiiiiiiiiiiiiii e, 24

114



¢
MANUAL DE MANTENIMIENTO z ‘X cml

Pagina 2 de 28

Version: 01 de 01

Vigencia: 14 de Junio PLANTA DE PROCESAMIENTO SOSOA
2025

INTRODUCCION

El presente Manual de Mantenimiento Preventivo tiene como objetivo principal establecer
lineamientos claros para la conservacion y operacion segura de la maquinaria y equipo utilizado a
lo largo de la linea de produccion de la Planta de Procesamiento Sosoa. Su aplicacién busca
garantizar la disponibilidad, confiabilidad y vida 1til de los activos, contribuyendo al

cumplimiento de los objeticos de productividad, calidad y reducciéon de costos operativos.

Se definen las responsabilidades del personal involucrado en las actividades de
mantenimiento, el cual incluye a os técnicos, supervisores de produccion y operadores de equipo,
con el fin de fomentar una cultura organizacional orientada a la prevencion de riesgos y fallas, asi

como a la mejora continua.

El Manual integra los procedimientos estandarizados a seguir, los cuales comprenden
inspecciones externas e internas, lubricacion, engrase, reemplazo de partes, ajustes, calibraciones,
pruebas funcionales y entrega de equipo, asegurando su ejecucion sistémica y controlada.
Asimismo, se incluye una clasificacion de los equipos segun su nivel de criticidad, mediante una
Matriz ABC, complementandola con un calendario de mantenimiento y con herramientas como

arbol de fallas para la identificacion de averias.

Se incorpora fichas técnicas de los principales equipos criticos de la planta, asi como

bitacoras de mantenimiento y reportes de anomalias.
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OBJETIVO DEL MANUAL

Establecer los lineamientos técnicos y operativos para la implementacion de un plan de
mantenimiento preventivo en la Planta Sosoa de CADECA, con el propo6sito de prevenir fallos en
equipos y maquinaria, maximizar su vida util, y asegurar la disponibilidad operativa necesaria para
cumplir con los programas de produccion de manera eficiente, continua y con altos estdndares de

calidad y productividad.
ALCANCE

Se aplica a toda la maquinaria de las instalaciones de Planta de Procesamiento SOSOA en

CADECA.
RESPONSABLES DEL MANTENIMIENTO
TECNICOS DE MANTENIMIENTO
e Responsable del cumplimiento de los objetivos de este sistema de la empresa.

e Definir las metas a alcanzar dentro de los objetivos y politicas previamente acordadas

con la alta gerencia de la empresa.
e Establecer presupuesto y costos de mantenimiento.

e Encargado de realizar la calendarizacion y velar por el cumplimiento de la

programacion y coordinar la reparacion de fallas en el menor tiempo posible.
e Definir los programas de entrenamiento y capacitacion del personal.

e Evaluacion perioddica de los equipos, reportando condiciones andmalas o signos de

desgaste.

e (Coordinar con el departamento de produccién las intervenciones a efectuar sin afectar

la continuidad operativa.

e Proponer mejoras o ajustes técnicos en funcion de fallos recurrentes.
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Cumplir con las normas de seguridad industrial durante toda la intervencion.

SUPERVISORES DE PRODUCCION

Debe contar con un conocimiento general de la tecnologia de los procesos productivos
y de los servicios a atender, asi como conocer los conceptos basicos de limpieza,

higiene y seguridad industriales.

Coordinar con el departamento de mantenimiento para facilitar el acceso a equipos y

maquinarias durante las intervenciones de mantenimiento programado.
Verificar que los equipos estén en condiciones Optimas antes de iniciar turno de trabajo.

Notificar a responsables de mantenimiento sobre cualquier anomalia en los equipos

detectada por los operadores.

Velar por el correcto cumplimiento de las normas de calidad y seguridad en su puesto

de trabajo.

OPERADORES DE EQUIPO

Realizar revisiones bésicas diarias antes de comenzar turno de trabajo (limpieza,

revision visual, lubricacidn, verificacion de ruidos o vibraciones inusuales).

Reportar de inmediato fallas, comportamiento anormal o condiciones inseguras en los

equipos asignados.

Llevar un registro basico del funcionamiento de su equipo (hora de inicio, hora fin,

paros inesperados).

Operar el equipo asignado conforme a los procedimientos establecidos para evitar

dafos o desgastes prematuros.
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PROCEDIMIENTOS ESTANDAR

Es fundamental considerar diversos aspectos importantes, como los manuales de los
equipos y maquinaria, y la recoleccion de datos de los equipos. Ya que sirven como base para
desarrollar una matriz principal que incluya la calendarizacion y la frecuencia con que se debe

realizar el mantenimiento preventivo a cada equipo.

Asi como contar con registros y formatos de control (Ficha técnica, bitdcora de

mantenimiento, reporte de anomalias, historial de mantenimiento realizados).

A continuacion, se presenta un esquema estandar de procedimiento:

( Inicio )
Y 1

Planificacion

Y 2

Ejecucién

Y 3

Registro

Y 4

Ewvaluacién
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1. Planificacion: la planificacion es el primer paso dentro del ciclo del mantenimiento
preventivo, permite establecer con anticipacion las actividades necesarias para
asegurar el correcto funcionamiento de los equipos, evitando paros no programados
y prolongando su vida util. Este paso implica la asignacion de responsables
(técnicos de mantenimiento, supervisores y operadores), se detallan las actividades
claves, se define la criticidad de los equipos, asi como el cronograma de revisiones

periodicas para cada una de las maquinas.

2. Ejecucion: una vez planificadas las actividades, se procede a la ejecucion del
mantenimiento preventivo. Esta etapa consiste en la realizacion de las tareas
programadas conforme a las especificaciones técnicas de cada equipo, implica la
revision del calendario de mantenimiento, ejecucion de tareas conforme a fichas
técnicas, llenado de la ficha de inspeccion y la verificacion funcional tras la

intervencion, para comprobar que el equipo funciona correctamente.

3. Registro: una vez ejecutadas las tareas de mantenimiento, es fundamental dejar
constancia detallada de todo el trabajo realizado. Esta etapa implica el llenado de
la bitacora de mantenimiento, detallando la fecha de la intervencion, nombre del

técnico responsable, equipo intervenido, tipo de mantenimiento y su duracion.

4. Evaluacion: la etapa de evaluacion es clave para garantizar la eficiencia y
efectividad del plan de mantenimiento preventivo, esta etapa implica la revision

mensual de los indicadores de desempeio (KPIs) establecido
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FLUJOGRAMA DEL PROCEDIMIENTOS PARA EL MANTENIMIENTO DE EQUIPO

A continuacion, se presenta el flujograma, cuyo objetivo es garantizar que las actividades se
ejecuten de manera efectiva, desde la inspeccion inicial hasta la evaluacion de resultados,
optimizando los tiempos y asegurando que la maquinaria se mantenga en dptimas condiciones para
su uso. De esta forma, se prolonga su vida util y se reducen los riesgos de fallos o paradas no

programadas.

Inicio

Diagnastico de .. N
equipos y Evaluacion de criticidad

maquinaria del equipo

Problema en
maguina

Elaboracion del
mantenimiento

Monitoreo y
registro de
actividades de
mantenimiento

Realizar v
mantenimiento

preventivo sl

Actualizac!c')n del
Fin ¢ HO000000ANRIHOIERO0NCE calendfmpde
mantenimiento

Evaluacion de :
resultados y ajustes del 4
manual
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PROCEDIMIENTOS PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MAQUINARIA
Y EQUIPO

Los encargados de mantenimiento disponen de los datos técnicos propios a cada uno de los
equipos que forman parte del activo fisico de la empresa, asi como el historial de actualizacion de
estos. Esta informacion permite establecer los tiempos adecuados para llevar a cabo las

intervenciones.

Generar el plan de inspecciones periddicas de los equipos, maquinarias y componentes

criticos. Para cada uno de los elementos, se debe de emitir una orden de revision correspondiente,

detallando los materiales, herramientas necesarias, procedimientos establecidos para llevar a cabo
los trabajos, autorizacion previa para ejecucion, asi como la validacion de los trabajos una vez

finalizados.

El técnico de mantenimiento ejecuta la orden de revision correspondiente segiin las

indicaciones siguientes, para cada equipo se debera evaluar la aplicabilidad de las condiciones:

e Inspeccion externa del equipo

e Inspeccion interna

e Lubricacion y engrase

e Reemplazo de ciertas partes

e Ajustey calibracion

e Pruebas funcionales completas
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e Entrega de equipo o area

Tabla 4 Actividades Claves del Mantenimiento Preventivo

Indicaciones Actividades involucradas
Inspeccion externa del | Inspeccion del estado fisico general del equipo y sus componentes, identificar posibles golpes, mal
Equipo uso, corrosion en la estructura externa u otros dafios visibles. También se debe verificar la presencia

y estado de etiquetas, sefializaciones, y la ausencia de piezas o accesorios necesarios.

Verificacion de los elementos mecanicos para detectar signos de falta de lubricacion, desgaste de
componentes, sobrecalentamiento o fracturas.

Evaluacion de los componentes eléctricos. En esta revision se debe comprobar el estado del cable
de alimentacion, asegurandose de que esté en buen estado, sin dobleces, cortes o deterioro del
aislamiento. Realizar mediciones con multimetro para verificar la conductividad, el estado de los
portafusibles, asegurando una correcta conexion con sus respectivos terminales.

Inspeccion interna

Realizar revision general del estado fisico de la parte interna del equipo y sus componentes, con el
fin de detectar posibles impactos, dafios por mal uso, corrosion en la carcasa, desprendimiento de
pintura u otros signos de deterioro visibles.

Revision de componentes mecénicos: identificar falta de lubricacién, desgaste de piezas,
sobrecalentamiento, fracturas u otras fallas. También se deben examinar los sistemas neumaticos e
hidraulicos, verificando especialmente la presencia de fugas.

Revision de componentes eléctricos: Se debe evaluar el estado de los cables internos, conectores y
demas elementos eléctricos no cubiertos en la inspeccion externa, buscando signos de deterioro,
aislamiento dafiado o mal funcionamiento. Cuando sea necesario, se deben realizar pruebas con un
multimetro para asegurar su operatividad.

Verificacién de componentes electronicos: Incluye la inspeccidon visual y tactil de tarjetas
electronicas y circuitos integrados, prestando especial atencion a signos de sobrecalentamiento. En
el caso de dispositivos de medicion como voltimetros o amperimetros, se debe revisar su estado
fisico y validar su precision utilizando instrumentos de comparacion confiables.

Lubricacion y engrase

Lubricar y/o engrasar ya sea en forma directa o a través de un depdsito, motores, bisagras, baleros,
y cualquier otro mecanismo que lo necesite. Puede ser realizado en el momento de la inspeccion, y
deben utilizarse los lubricantes recomendados por el fabricante o sus equivalentes.

Reemplazo de partes

La mayoria de los equipos tienen partes disefiadas para gastarse durante el funcionamiento del
equipo, de modo que prevengan el desgaste en otras partes o sistemas de este. Especialmente los
empaques, los dispositivos protectores, los carbones, etc. El reemplazo de estas partes es un paso
esencial del mantenimiento preventivo, y puede ser realizado en el momento de la inspeccion.
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Pruebas funcionales
completas

Ademas de las pruebas de funcionamiento realizadas en otras partes de la rutina, es importante
poner en funcionamiento el equipo en conjunto con el operador, en todos los modos de
funcionamiento que éste posea, lo cual ademas de detectar posibles fallas en el equipo, promueve
una mejor comunicacion entre el técnico y el operador, con la consecuente determinacion de fallas
en el proceso de operacion por parte del operador o del mismo técnico.

Entrega de equipo o area

Realizar revision general de las partes del equipo o maquinaria, para que no quede piezas sueltas
dentro del mismo, que pueda contaminar al producto, ademas si la reparacion va hacerse en el sitio,
este deberd de hacer un inventario de herramientas a la entrada, y de salida antes de retirarse del
lugar, el supervisor o jefe de area de produccion firmara de acuerdo y de conformidad, que no le
faltan piezas a la maquina o equipo reparado, y que el mecanico se retira con sus herramientas
completas.

Ajuste y calibracion

Ajuste y calibracion de equipos, ya sea en componentes mecanicos, eléctricos o electronicos. Este
proceso debe basarse en los hallazgos detectados durante las inspecciones externa ¢ interna del
equipo. En caso de ser necesario, se pondra en marcha el equipo para medir los parametros
operativos mas relevantes, comparandolos con las normas técnicas aplicables, las especificaciones
del fabricante u otras referencias validas, con el objetivo de identificar posibles desajustes o
desviaciones.

Una vez detectadas las irregularidades, se procedera a efectuar los ajustes o calibraciones
correspondientes. Posteriormente, se volvera a poner en funcionamiento el equipo y se repetiran las
mediciones hasta asegurar que los pardmetros se encuentren dentro de los rangos aceptables y que
el equipo opere sin signos de desajuste o descalibracion.

Fuente: Elaboracion propia.

EQUIPOS

e Equipos criticos: maquinaria esencial cuya falla detiene la produccidén o genera altos

costos. Ej.: linea de produccién principal, compresores, chillers.

e Equipos importantes: soportan procesos productivos, su falla afecta la eficiencia, pero

no detiene totalmente la planta. Ej.: bombas secundarias, equipos auxiliares.

e Equipos no criticos: equipos de soporte con impacto menor en la produccion. Ej.:

sistemas de iluminacion, aire acondicionado.

MATRIZ DE CRITICIDAD ABC

Tabla 5 Matriz de Criticidad Equipo Linea de Produccion
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Equipo

Aturdidor

Escalador

Killer

Desplumador

Maquina cortadora de Ano

Maestro vicerador

Madquina cortadora de

patas

Maiaquina cortadora de
pescuezo

Maquina Chiller

Inyectoras
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Impacto en

producciéon

Alto

Alto

Alto

Alto

Medio

Alto

Medio

Medio

Alto

Medio

Frecuencia de Fallas

Media

Alta

Baja

Alta

Media

Alta

Media

Baja

Media

Alta

Justificacion

Es el primer paso del proceso, su falla
detiene toda la linea de produccion.
Necesario para desplume, su fallo genera
cuellos de botella inmediatos.

Falla critica por impacto sanitario Yy
continuidad del proceso

Falla frecuente, su mal funcionamiento
afecta la calidad del producto final.
Importante, pero no paraliza la planta,

puede ser sustituido manualmente.

Equipo clave para el eviscerado, su falla
afecta seguridad alimentaria.

Falla genera retrasos, pero es operable
manualmente por un tiempo.

Medio impacto en linea si fallo, puede ser
sustituido manualmente.

Vital para mantener la  correcta
temperatura y cumplir con las normas
sanitarias.

Su fallo afecta calidad y tiempos, pero no

detiene toda la produccion.

ETIQUETADO VISUAL POR CRITICIDAD (TIPO SEMAFORO)

Tabla 6 Etiquetado Tipo Semaforo

Etiqueta

Criticidad

Color sugerido

Significado
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Alta Rojo Su falla detiene el proceso o representa

riesgo sanitario

Media Amarillo Su falla afecta calidad, eficiencia o

tiempo de entrega

Baja Verde Su falla es manejable, no compromete la

operacion inmediata.

FRECUENCIA DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Para mantenimiento preventivo se ha creado una matriz con el calendario, en donde se

detalla la frecuencia de revision de la maquinaria y equipo sean estas diarias, quincenales,

mensuales, bimensuales, trimestrales, semestrales o anuales, ademas se mencionan las actividades

principales a realizar en cada uno de ellos. Para la reparacion de fallas cada vez que sea necesario

y el menor tiempo posible y que no pace este de 48 horas habiles. Para mantenimiento correctivo

se haran las evaluaciones de las fallas recurrentes para corregirlas en el menor tiempo

posible.

Tabla 7 Frecuencia Mantenimiento Preventivo

Equipo Criticidad Diaria Semanal Mensual

Aturdidor ‘

Escaldador

Killer

Limpieza

Calibracion ~ del  voltaje  de
aturdimiento

Revision de conexion eléctrica

Calibracion de presion del agua

Limpieza de tanques y ductos Revision de piezas
Revision de temperatura (Rodillos

giratorios).
Limpieza de residuos Lubricacion de

Ajustes de cuchillas segun el peso = ejes
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Desplumador

Maquina cortadora de

ano

Maestro vicerador

Madquina cortadora de

patas

Maquina chiller

Inyectoras

ARBOL DE FALLOS

del ave

Limpieza

Revision de ejes

Limpieza

Revision de Cuchillas

Limpieza de acumulacion de viseras

Revision de cuchillas

Limpieza interna
Revision de cuchillas si hay desgaste
o cortes irregulares, verificar que el

corte sea limpio

Limpieza interna
Verificacion de  sensores de

temperatura

Limpieza

Lubricacion de
ejes

Tension de
bandas

Calibracion

Lubricaciéon de

piezas

Revision de

filtros

Lubricaciéon de
ejes
Calibraciéon  de

presion

Revision del
sistema de drenaje
Pruebas de
sincronizacién de
todas las

estaciones

Inspeccion del

sistema de
enfriamiento.
Revision de
hélices.

Drenaje de agua
utilizada

Evaluacion de
desgaste en las

agujas

Se presenta andlisis que ayuda a identificar las causas potenciales de las fallas en el proceso.
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Falla &n el sistema
de procesamients
avicola

falla en el masstro
Wi bor

O EThD
i hillas

fallo del sistema del

S ala alinacion del ave

contaminacicon del
e sistema de solucion

salina

obstruccion de mal sellado de

barndejas

el Tallc del actuador

wviceras

SEMSOT tEnmico

defectuoso

Figura 62 Arbol de Fallos, Equipo Linea de Produccién

Fuente: Elaboracion propia.

FICHAS TECNICAS DE EQUIPO

Antes de la intervencion de cualquier equipo, el técnico encargado del mantenimiento
debera revisar la ficha técnica, las cuales se encontraran organizadas e impresas en el taller de
mantenimiento, con el fin de conocer sus especificaciones, partes criticas y condiciones de
operacion. Se debe de asegurar que el modelo o cddigo del equipo coincida con el indicado en la
ficha antes de aplicar cualquier procedimiento, utilice las frecuencias y tareas recomendadas como

base para programas y ejecutar las actividades de mantenimiento.
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Z3CMI

ATURDIDOR
Codigo ATU-8 Fecha 14/6/2025 Version 01 de 01
Marca MEYN Modelo HF Quest Stunner

Esta formado por una bafiera o canal por donde pasan las aves, con electrodos

DESCRIPCION FiSICA , .

sumergidos en agua o en una solucién conductora. Estos electrodos estan
conectados a un generador de corriente eléctrica que aplica un choque controlado
para aturdir a las aves.
El pollo que esta ya en la cadena pasa primero por un cuarto de aturdimiento por

FUNCION electricidad, donde el pollo recibe una descarga eléctrica de 35-40 voltios, con lo
que se prepara para el siguiente paso que es el degiielle y desangrado.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
Capacidad 6 000 Aves/h
Potencia 9 KW por motor

Longitud efectiva de aturdido

Consumo de agua

Peso 700 kg
Material Acero inoxidable
DIMENSIONES
Largo 7000 Ancho 1000 Altura 3000
FRECUENCIA DE MANTEMINIENTO Diaria
MANTENIMIENTO PROGRAMADO PRECAUCIONES

Revisar calibracion del voltaje de aturdimiento No intervencion por parte del operario mientras la
Limpieza diaria maquina esta en uso

Revision de conexion eléctrica Usar equipo de proteccion personal.

Calibracion de presion del agua. No operar sin agua.
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ZsCmi
Codigo ESC-10 Fecha 14/6/2025 Version 01 de 01
Marca USE Modelo Jacuzzi Scalder
Poultry
Tech
&
oy »
‘ o "‘g
DESCRIPCION Cuenta con un tambor o rodillo giratorio cubierto de materiales abrasivos suaves o
FISICA cepillos giratorios que friccionan las superficies del ave para remover residuos.
Ayuda a eliminar plumas residuales o restos superficiales después del escaldado y
FUNCION desplumado, asegurando que el producto esté limpio antes de continuar con las
siguientes etapas
ESPECIFICACIONES TECNICAS
Capacidad 5000-6000 Aves/h
Potencia KW
Consumo de agua N/A
Peso 900 KG
Material Acero inoxidable
DIMENSIONES

Largo S5m Ancho 1.2 Altura 1.5

FRECUENCIA DE MANTEMINIENTO

Diaria y Mensual

MANTENIMIENTO PROGRAMADO

PRECAUCIONES

Revision de temperatura del agua, limpieza de
tanques y ductos revision de piezas (rodillos

giratorios)

Alta temperatura del agua
Agitacion del agua en la cual no se debe introducir dedos ni

manos.
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" FICHA TECNICA EQUIPO PLANTA DE PRODUCCION
ZsCmi
KILLER
Codigo KIL-3 Fecha 14/6/25 Version 01 de 01
Marca Szlachet- Modelo Automatic Poultry Killing Machine
Stal
— |J o
DESCRIPCION Estd compuesta por un sistema integrado que incluye el aturdidor eléctrico y el
FISICA mecanismo para el desangrado y corte de la yugular.
Esta maquina tiene como funcion principal realizar el corte preciso en la vena yugular o
carotida del pollo, inmediatamente después de que ha sido insensibilizado (mediante un
FUNCION bafio eléctrico). Esta accion permite el desangrado eficiente del ave, lo cual es
fundamental para asegurar la calidad sanitaria del producto final.
ESPECIFICACIONES TECNICAS
Capacidad 8000 Aves /h
Potencia 0.75 kw
Consumo de agua N/A
Peso Sin especificacion
Material Acero inoxidable
DIMENSIONES
Largo Ancho Altura
FRECUENCIA DE MANTEMINIENTO Diaria y Semanal
MANTENIMIENTO PROGRAMADO PRECAUCIONES
limpieza de residuos lubricacidn de ejes Utilizar proteccion en manos al momento de ajustar cuchillas.
ajustes de cuchillas segun el peso del ave.
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Z‘x FICHA TECNICA EQUIPO PLANTA DE PRODUCCION
NCmi

‘ ' DESPLUMADOR

Codigo DES-2 Fecha 14/6/2025 Version 01 de 01
Marca USE Poultry Modelo USE GI-40

Tech

DESCRIPCION FISICA Estructura metalica de acero inoxidable en forma de tunel rectangular. Posee
ejes giratorios con dedos de goma que despluman las aves, sistema de agua

caliente por aspersion.

Es una maquina automatizada disefiada para remover las plumas de las aves
FUNCION después del escaldado (sumergido en agua caliente para aflojar los pumas), al
pasar por esta maquina friccionan el cuerpo del ave retirando las plumas sin
dafiar el producto mientras se encuentra en el riel de colgado.

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Capacidad 2 000
Potencia 12 KW
Consumo de agua Conexiones de lavado continuo
Peso
Material Acero Inoxidable
DIMENSIONES
Largo 25a6 Ancho 1.5 Altura 2.5
FRECUENCIA DE MANTEMINIENTO Diaria y Semanal
MANTENIMIENTO PROGRAMADO PRECAUCIONES
Limpieza, Revision de ejes, lubricacion, tension de Protecciones auditivas, apagar antes de iniciar
bandas. limpieza.
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[.x c ml FICHA TECNICA EQUIPO PLANTA DE PRODUCCION
¢ ) MAQUINA CORTADORA DE ANO
Codigo MACOA-1 Fecha 14/6/2025 Version 01 de 01
Marca USE Modelo CV6
Poultry
Tech
o
a <
I; f
B
|
L
, , Esta compuesta por una estructura robusta de acero inoxidable, resistente a la
DESCRIPCION FISICA . . . . .
humedad y a la corrosion, cumpliendo con estandares de higiene alimentaria.
En su interior, posee cuchillas rotativas de alta precision, ajustadas para realizar
los cortes de forma uniforme y sin dafar el resto del producto.
Esta maquina realiza un corte circular alrededor del ano del ave para permitir el
FUNCION acceso al canal abdominal sin dafiar los intestinos. Estad equipada con una
cuchilla giratoria y un sistema de guia que posiciona adecuadamente el ave.
ESPECIFICACIONES TECNICAS
Capacidad 6000 Aves/h
Potencia
Consumo de agua N/A
Peso 800 Kg
Material Acero inoxidable
DIMENSIONES
Largo 1.745 Ancho 1,295 Altura 2,150
FRECUENCIA DE MANTEMINIENTO Diaria y Semanal
MANTENIMIENTO PROGRAMADO PRECAUCIONES
Revision de cuchillas, calibracion, limpieza por Desconectar la maquina antes de realizar limpieza y
acumulacion de residuos. asegurar la limpieza completa después de su uso.
Utilizar proteccion auditiva y guantes.
No operar sin aves correctamente posicionadas.
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=~ FICHA TECNICA EQUIPO PLANTA DE PRODUCCION
Ancmi
LN MAESTRO VICERADOR
Codigo MAVI-9 Fecha 14/6/2025 Version 01 de 01
Marca Meyn Modelo S/N
DESCRIPCION FISICA Tiene una estructura circular y se integra directamente a la linea aérea donde las
aves cuelgan de ganchos. Estd compuesta por un conjunto de mecanismos
automaticos de corte y succion que extraen las visceras del ave.
Maquina especializada en la extraccion de las visceras internas del pollo, etapa
conocida como eviscerado. Su funcién principal es realizar cortes precisos en el
FUNCION area abdominal del ave para retirar 6rganos como el buche, corazon, higado,
intestinos y pulmones, cuidando de no dafiar partes que puedan contaminar la
canal, como la vesicula biliar.
ESPECIFICACIONES TECNICAS
Capacidad 6000 Aves /h
Potencia Ajustable
Consumo de agua
Peso
Material Acero inoxidable
DIMENSIONES
Largo 2.75 Ancho 2.50 Altura 2.50
FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO Diaria y Mensual
MANTENIMIENTO PROGRAMADO PRECAUCIONES
Limpieza de acumulacion de viseras. Evitar sobre carga (respetar la capacidad de la
Revision del sistema de drenaje maquina).
Pruebas de sincronizacion de todas las estaciones, Nunca tocar partes moviles con la maquina en marcha.
revision de cuchillas

133



~
MANUAL DE MANTENIMIENTO ¢ z ‘h bcml

Pagina 19 de 28

Version: 01 de 01

Vigencia: 14 de Junio PLANTA DE PROCESAMIENTO SOSOA
2025
ZX FICHA TECNICA EQUIPO PLANTA DE PRODUCCION
NWCmi
‘ ' MAQUINA CORTADORA DE PATAS
Codigo MACDP-2 Fecha 14/6/2025 Version 01 de 01
Marca Cattaruzzi Modelo
il ’ \L"
410
/ ﬁ 2 = i
, , Esta construida con una estructura de acero inoxidable, La maquina cuenta con
DESCRIPCION FISICA

cuchillas o guillotinas automaticas posicionadas estratégicamente para realizar
cortes limpios y consistentes en las articulaciones de las patas, sin dafiar el resto

del ave.

La cortadora de patas se encarga de separar las patas del resto del cuerpo a nivel de
) la articulacion del tarso. Funciona mediante cuchillas rotatorias o guillotinas
FUNCION automatizadas que actiian con precision mientras el ave se desplaza en la linea aérea
de produccion. Este corte permite el aprovechamiento de las patas como

subproducto o su descarte segun el destino comercial.

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Capacidad 12000
Potencia 1.2-2.25 kW
Consumo de agua N/A
Peso 190 kg
Material Acero Inoxidable
DIMENSIONES
Largo 1.1 Ancho 1 Altura 1.2
FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO Diaria y Semanal
MANTENIMIENTO PROGRAMADO PRECAUCIONES
Revision de cuchillas si hay desgaste o cortes Verificar que las aves estén bien posicionadas
irregulares Evitar acumulacion de restos bioldgicos

Lubricacion de piezas

Verificar que el corte sea limpio
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MAQUINA CHILLER

Codigo

MACHI-10

Fecha 14/06/2025 Version 01 de01

Marca

USE Poultry
Tech

Modelo Water Screw Chiller

DESCRIPCION FiSICA

Es una estructura metalica de gran tamafio, generalmente fabricada en acero
inoxidable para cumplir con normas sanitarias. Tiene forma de tanque alargado,
En su interior, cuenta con un sistema de agitadores, que mantienen el agua en

movimiento y aseguran que las aves se enfrien de forma uniforme.

FUNCION

Se utiliza principalmente en la etapa post-eviscerado, donde el pollo ya ha sido
sacrificado y necesita ser enfriado en este proceso se sumerge en agua fria y
hielo lo que reduce su temperatura de forma controlada hasta alcanzar

aproximadamente 4 °C para evitar el crecimiento de bacterias.

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Capacidad

6000 Aves

Potencia

5.1-8.5 kw

Consumo de agua

Flujo Constante

Peso

1200 kg

Material

Acero inoxidable

DIMENSIONES

Largo

6

Ancho 1.8 Altura 1.8

FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO

Diaria, semanal y mensual

MANTENIMIENTO PROGRAMADO

PRECAUCIONES

Revision de hélices.

Drenaje de agua utilizada.

Inspeccidn del sistema de enfriamiento.

Verificacion de sensores de temperatura.

No limpiar si no esta desconectado
Capacitacion de como utilizar quimicos para lavar el
tanque

Revisar al operar que el nivel de agua sera el adecuado.
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FICHA TECNICA EQUIPO PLANTA DE PRODUCCION

INYECTORA
Codigo INY-1 Fecha 14/06/2025 Version 01 de 01
Marca Nowicki Modelo MHM 68

DESCRIPCION FISICA Es un equipo automatizado, contiene una cinta de inyeccion donde se colocan
las aves para que un sistema de agujas multiples penetra la carne de pollo e

inyectan una solucion liquida.

Equipos disefiados para inyectar soluciones salinas, marinadas, condimentos
FUNCION u otros liquidos funcionales directamente en la carne del pollo, utilizando

multiples agujas que penetran el musculo.

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Capacidad

Potencia

Consumo de agua

Peso 510
Material Acero inoxidable
DIMENSIONES
Largo Ancho 535 Altura 200
FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO PROGRAMADO PRECAUCIONES

Limpieza
Lubricacion de ejes
Calibracion de presion

Evaluacion de desgaste en las agujas

Desconectar la maquina antes de limpiar
Capacitacion sobre presion hidraulica

No operar con agujas obstruidas
No introducir manos
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REPORTE DE ANOMALIAS

Todo personal que detecte fallas, comportamiento inusual o riesgoso debera de llenar el
reporte de anomalias de forma inmediata, en caso de que la anomalia ponga en riesgo al operario
o cause dafios mayores al equipo, se debera detener la operacion y colocar sefializaciones visibles
de “NO OPERAR”. El reporte debe ser entregado al técnico responsable o jefe de mantenimiento
para su evaluacion e intervencion. Todos los reportes deberan ser archivados fisicamente para

contar con un historial de fallas y facilitar las decisiones de renovacion o cambio de equipo.

.X REPORTE DE ANOMALIAS
/ Z > ;cml PLANTA SOSOA, CADECA

INFORMACION GENERAL
FECHA DEPTO/AREA
HORA EQUIPO
RESPONSABLE CODIGO REPAN-5

DESCRIPCION DE LA ANOMALIA

Describa con claridad lo observado (ruidos, fallas, comportamientos anormales)

TIPO DE ANOMALIA
MECANICA ELECTRICA ELECTRONICA HIDRAULICA
OTRO:

NIVEL DE SEVERIDAD

ALTA Alta: requiere paro inmediato
MEDIA Media: requiere atencion urgente, pero no detiene la
BAJA operacion.
Baja: puede continuar en operacidon con seguimiento

ACCIONES INMEDIATAS TOMADAS

FIRMA DEL RESPONSABLE QUE REPORTA FIRMA ENCARGADO MANTENIMIENTO
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Formato orientado para evaluar la frecuencia de mantenimiento del equipo en planta Sosoa.

Incluye elementos de inspeccion periodica, semanal y mensual. Cada ficha debe ser llenada por el

técnico asignado al equipo, completando todos los campos requeridos, deberan ser archivadas

cronologicamente en fisico, como base de referencia historica para detectar patrones de desgaste

o fallas recurrentes, incorporandolas al sistema de mantenimiento preventivo como evidencia de

cumplimiento de rutinas preventivas.

ZCMI

FICHA DE INSPECCION

Codigo: FINSP-12

Titulo del Manual:

Formato: Inspeccion de Equipo

Fecha:

No Revision:

Realizado por:

Equipo:

Codigo de Equipo:

FRECUENCIA DE INSPECCION

Revision Diaria

Revision Semanal

Revision Mensual

Fecha de proxima revision:

Programa de Inspeccion

Revision Elementos por Responsable del area Estado Observacion
inspeccionar Bueno Malo
Limpieza

Revision de

conexion eléctrica

Revision de

temperatura del agua

Verificacion de corte

del ave

Revision de

Cuchillas
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Diaria

Revision de filtros

Verificacion de

electrodos

Lubricacion de ejes

Semanal Calibracioén de

maquina

Revision de

Sensores

Calibracion de

presion del agua

Calibracion de

voltaje

Revision de piezas

internas

Revision de hélices

(maquina chiller)

Evaluacion de
desgaste de agujas
(maquina inyectora)

Prueba de

Mensual sincronizacion de

estaciones

Inspeccion de guias

Inspeccion del
sistema de

enfilamiento.

Revision de drenaje

del agua utilizada
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Firma de: Firma de: Firma de:
Supervisor de produccion Técnico de mantenimiento Jefe mantenimiento

BITACORA DE MANTENIMIENTO

La bitacora de mantenimiento es un registro técnico y cronoldgico, que incluye descripcion de la
actividad, responsables y observaciones realizadas. Su propodsito esencial es llevar un control
sistemdtico que permita evaluar la frecuencia de fallas, efectividad de las acciones realizadas y la

necesidad de ajustes en la planificacion.

La bitacora debera ser completada justo después de finalizar cada intervencion de mantenimiento,
en la casilla de observaciones se debera detallar las actividades realizadas, asi como la descripcion
de los materiales y repuestos utilizados, tanto las acciones preventivas programadas como aquellas

por fallas imprevistas deberan documentarse.

Una vez llenada deberad ser firmado por el técnico y jefe de mantenimiento para asegurar la

trazabilidad y conformidad del trabajo realizado.
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l L ‘c ml BITACORA DE MANTENIMIENTO
l i

PLANTA SOSOA, CADECA

FEEHA: ENTREGA: Ne: BE REBORTE:
DATOS BEL TEENICO ENEARGADO
NOMBRE:
FIRMA:
€0BIao: BITMANT-07
DESCRIPCION DEL EQUIPO
EQUIPO MARCA/MODELO DESCRIPCION DETALLADA DEL EQUIPO
MANTENIMIENTO PREVENTIVO
REVIRIGN | REVIRIGN 2 REVISIGN 3 REVIRION 4 | REVIRIBN 3 | REVIRION §
OBSERVACIONES:

ELABORO REVISO AUTORIZO

ELABORO REVISO AUTORIZO
NOMBRE Y FIRMA NOMBRE Y FIRMA NOMBRE Y FIRMA
NOMBRE Y FIRMA NOMBRE Y FIRMA NOMBRE Y FIRMA
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Tabla 8 Medidas de Control Manual de Mantenimiento Preventivo

Indicador

Formula

Objetivo

Indice de cumplimiento del plan de

mantenimiento

(Ordenes de trabajo
cumplidas/Ordenes de trabajo

programadas) * 100

Mide la eficiencia con las que se
cumplen los planes de
mantenimiento establecidos,
fundamental para evaluar la
efectividad de los procesos de
planificacion y programacion en el

departamento de mantenimiento.

Tiempo medio entre fallos

Horas de operacion / Numero de

fallas

Mide el promedio de tiempo que
transcurre entre una falla y otra en
un equipo, permite evaluar la
confiabilidad y planificar las
actividades de mantenimiento

preventivo.

Tiempo medio de reparacion

Tiempo total de reparacion /

Numero de reparaciones

Mide el tiempo promedio que se
tarda en reparar un equipo después
de una falla, un tiempo bajo indica

una mayor eficiencia en la
reparacion y una menor pérdida de

tiempo de produccion.

Tiempo muerto no programado

UDT

UDT = Suma de paros no
identificados en el programa

semanal

Es la cantidad de tiempo que un
activo no puede producir por

reparaciones no-programadas.

Fuente: Elaboracion propia.

CALENDARIZACION DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO

La calendarizacion del mantenimiento de equipo es una herramienta clave para asegurar el
funcionamiento continuo y eficiente de la maquinaria en una empresa. Consiste en programar con
anticipacion las actividades de mantenimiento preventivo, asignando fechas especificas segun la
criticidad, uso y condiciones de los equipos. Esta planificacion permite minimizar tiempos de

inactividad, optimizar recursos y prolongar la vida util de los activos.
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Version: 01 de 01

Vigencia: 14 de Junio
2025

Fecha de inicio: 1 DE JULIO 2025

ActividadeS de mantenimiento

Mantenimiento de Aturdidor

Limpieza,Calibraciéon del voltaje de aturdimiento,Revision
de conexidn eléctrica
Mantenimiento de Escalador

Limpieza de tanques y ductos; revision de temperatura .
Revision de piezas (rodillos giratorios)
Mantenimiento del Killer

Limpieza de tanques y ductos,Revision de temperatura
Lubricacion de ejes

Desplumador

Limpieza,Revision de ejes

Lubricacion de ejes, Tensién de bandas

Miaquina cortadora de ano

Limpieza,Revision de cuchillas

Calibracion

Maestro Vicerador

Limpieza de acumulacion de viceras
Revision del sistema de drenaje ,Pruebas de sincronizacion
de todas las estaciones

Miaquina cortadora de patas

Limpieza interna,Revision de cuchillas si hay desgaste o

cortes irregulares, verificar que el corte sea limpio
Lubricacion de piezas

Miaquina chiller
Limpieza interna,Verificacion de sensores de temperatura
Revision de filtros

Inspeccion del sistema de enfriamiento,Revision de
hélices.,Drenaje de agua utilizada

Inyectoras
Limpieza
Lubricacion de ejes ,Calibracion de presion

Evaluacion de desgaste en las agujas

30

30

30

30

30

30

30

30

30

/ -
MANUAL DE MANTENIMIENTO ZZ&S c m I

Pégina 28 de 28

PLANTA DE PROCESAMIENTO SOSOA

julio
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6.4.2.2 PROPUESTA DE OPTIMIZACION DE RANGOS DE TOLERANCIA

La planta de procesamiento esta especializada en productos avicola logrando una cobertura

a nivel nacional y manteniendo los estandares de calidad e inocuidad de sus productos.

A pesar de contar con controles de calidad establecidos e inversiones significativas en
tecnologia, como ser equipos de pesaje de alta precision respaldados por procedimientos
operativos y registros que aseguran su correcto funcionamiento, aun persiste un desafio importante

en el proceso y comercializacion que es la merma del producto.

Para asegurar un control riguroso en cada etapa del proceso la planta dispone de diferentes
equipos de pesaje, que incluyen tres basculas de piso, una bascula colgante, una bascula en el area
de empaque, una bascula de despacho y un sistema de pesaje aéreo. Sin embargo, se ha identificado

que la merma, continta afectando los niveles de eficiencia operativa.

La merma se entiende como la pérdida natural del producto carnico de pollo provocada por
la disminucion de humedad ya sea por evaporacion, filtracion o deshidratacion durante las distintas

etapas del procesamiento.

Tabla 9 Tipos de Merma en el Procesamiento de Pollo y su Calculo

Tipo de Merma Descripcion
Merma del Perdida de neta del peso que ocurre en las diferentes
proceso areas de procesamiento de carne del pollo.

Entendiéndose como:

Merma de matanza: pérdida generada durante el
sacrificio, sangrado, escaldado y desplumado.

Merma por descarte: animales que se eliminan por no
cumplir criterios de calidad, sanidad o peso.

Merma por ahogado: aves que mueren por asfixia, mal

manejo o estrés antes de llegar al proceso de sacrificio.

Merma de La merma de camaras se refiere a la pérdida de peso del
camaras producto fresco mientras permanece almacenado en el
area de refrigeracion, especificamente en las camaras

frias, antes de su despacho al area de comercializacion.
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Fuente: Elaboracion propia.

Esta merma se genera por factores como:

Deshidratacion natural del producto durante el
almacenamiento.

Pérdida por goteo de liquidos (especialmente
en productos no empacados al vacio).

Tiempo de exposicion prolongado en
condiciones de frio y humedad.

Fluctuaciones de temperatura dentro de las

camaras.

Actualmente se cuentan con diversos controles implementados en areas tanto de proceso

como de camaras estos métodos no solo se enfocan en optimizar los procesos internos y logisticos,

sino que también valoran y consideran el comportamiento del consumidor. Esto implica entender

patrones de compra, preferencias, y la demanda real para ajustar la produccion y el inventario,

evitando asi excesos que puedan generar pérdidas por caducidad o deterioro.

Se ha identificado que el rendimiento promedio del pollo entero fresco es el punto clave

donde se concentra la mayor ganancia. Dentro de catdlogo de productos existen rangos evaluados

de la siguiente forma:

Tabla 10 Descripcion de propuestas de Rangos de Peso Utilizados en el Procesamiento de

Pollo entero fresco

Rangos especificos
Son intervalos de peso
muy estrechos y precisos
estos rangos implican que
el producto debe ajustarse
a dichas medidas siendo
estos con poca tolerancia o

desviacion.

Peso de 3.0 a 3.7 LIBRAS

Fuente: elaboracion propia.

Rangos grandes
Mayor tolerancia de peso,
facilitando la produccion
ya que no se requiere un

control riguroso.

Peso de 4.0 a 6.0 LIBRAS

Rangos pequeiios
Se refiere a un intervalo
muy estrecho dentro del
cual el producto debe estar
para ser aceptado por el
cliente, se necesita un
proceso  diferente  de
seleccion pesaje y

clasificacion.

Peso de 2.0 a 3.2 LIBRAS

Rangos promedio
Hace referencia a un
intervalo de peso
moderado o equilibrado,
que permite cierta
variabilidad aceptable en
el peso del producto sin
comprometer la calidad, la
presentacion ni la
rentabilidad.

Peso de 3.5 a 4.0 LIBRAS
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A continuacion, se presenta un porcentaje de requerimiento de dichos rangos en planta de

procesamiento.

Tabla 11 Porcentaje de Requerimiento Planta de Procesamiento

Rango Pedido Libras %
Especificos 44%
Grande 6%
Pequeiio 2%
Promedio 48%

Fuente: elaboracion propia, datos obtenidos del requerimiento a planta datos afio 2023-2024.

En la tabla anterior el rango mas solicitado es el promedio en el cual implica un mayor

aprovechamiento del producto reduciendo la merma.

Por otro lado, los rangos especificos representan un 44% lo cual genera una exigencia
mayor de la planta, generando merma por devolucion del producto o por estar fuera del rango,
establecido por el cliente. Los rangos grandes, aunque son mas eficientes no representan un

porcentaje de requerimiento elevado.
Ante este escenario se debe considerar las siguientes acciones:

e Sociabilizar con el departamento de comercializacion los beneficios operativos y de
rendimiento que representa trabajar con rangos de peso mas amplios, ya que estos permiten
un mayor aprovechamiento del producto, reduciendo la merma y mejorando la eficiencia

en planta.

e Sensibilizar al equipo comercial sobre el impacto que tienen los rangos especificos en el
rendimiento de la planta y del producto. Debido a su exigencia en la clasificacion existe un
mayor nivel de merma y devoluciones por tanto deben valorizarse diferente en el mercado

de esta manera se proyectaria su efecto en la rentabilidad.

Estructuracién del proceso de comunicacion al equipo comercial sobre cambios en rangos

de peso:
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Implementacion de
rangos de tolerancia

Sociabilizacion con las areas

Implementar proceso .
P B involucradas

Establecer Ficha tecnica Analizar recursos
del producto disponibles en la operacion

Figura 63 Ciclo del Proceso de Comunicacion Para la Implementacion de Cambios En

Rangos de Tolerancia

El diagrama muestra las etapas clave para estructurar y comunicar de forma efectiva los
cambios en los rangos de tolerancia del producto. Este proceso comienza con la implementacion
del nuevo rango, seguido de su socializacion con las areas involucradas, el andlisis de recursos
operativos, la actualizacion de la ficha técnica del producto y finaliza con la implementacion
formal del cambio. Esta secuencia de pasos busca asegurar una transicion ordenada y alineada con

la capacidad productiva y los estandares de calidad.
DELIMIETACION DE RANGOS

La planta procesadora actualmente maneja rangos de tolerancia muy estrictos en el peso
final del producto empacado. Esto genera que producto que no cumple por minimas desviaciones
(por debajo o por encima del peso ideal) sea descartado, retrabajado o considerado como merma,

lo cual representa una pérdida econdmica significativa.

Actualmente, los rangos de tolerancia establecidos en el peso del pollo al momento del
procesamiento presentan limitaciones que contribuyen a una merma considerable, debido a que las
aves no se encuentran dentro de los rangos definidos. Esta situacion representa pérdidas
econdémicas tanto por el desaprovechamiento del producto como por el incremento de costos

operativos.
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El proceso de engorde consta de 6 semanas equivalente a 42 dias esto constituye que el ave
alcance un peso de 2,900 gramos. Si se considera extender el periodo de tiempo de engorde en tres
dias adicionales se proyecta que el promedio por ave se puede incrementar a 2,961 gramos es decir

aproximadamente en 6.5 libras promedio.

Tabla 12 Propuesta de extension de dias de engorde

Semana Dia Peso en gr

1 7 211

2 14 529

3 21 1007.5

4 28 1564.5

5 35 2298.5

6 42 2900

45 3028.89

Elaboracion propia con datos de manual para la produccion de pollo de engorde

Esta modificacion se traduce en un aumento del rendimiento en la granja del 4.4%,
reflejando un aprovechamiento mas eficiente del pollo antes del procesamiento. Ya que al tener

un mayor peso este se traduce a un mayor rendimiento del canal.
RENDIMIENTO DEL CANAL

El rendimiento de canal se refiere al porcentaje del peso del ave viva que se convierte en
producto utilizable después del sacrificio y procesamiento, es decir, el peso del cuerpo eviscerado
sin plumas, cabeza, patas ni visceras. Este indicador es clave para medir la eficiencia del proceso
productivo, ya que estd directamente relacionado con la rentabilidad y el aprovechamiento del

animal.

Segun (Gimenez, Manuel); el rendimiento de las canales oscilara entre valores del 70-75%

sobre el peso vivo

Peso en canal

Rendimiento de canal % = ( ) x 100

peso vivo
Donde:

Peso en canal: 2161 gr
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Peso vivo: 2960 gr
Resultado:

2211.09

oee — 770
3028.89) *»100=73%

Rendimiento de canal % = (

Con la propuesta de ampliar el tiempo de engorde, se espera incrementar el peso promedio
del ave de 4.67 1b a 4.87 1b, lo que permitira obtener un mayor aprovechamiento por unidad. Este
aumento de peso se traduce en un rendimiento de canal estimado del 73%, contribuyendo asi a una

mejora en la eficiencia productiva y en la rentabilidad del proceso.

Tabla 13 Rendimiento de canal actual vs propuesto

Pesaje Rendimiento de canal Libras
gr
peso actual 2117.00 4.67
peso propuesto 2211.09 4.87

Elaboracion propia

ESTIMACION DE COSTOS DE PRODUCCION PARA LA PROPUESTA DE
EXTENSION DEL CICLO DE ENGORDE DE POLLOS

En este apartado se presenta el calculo de los costos de produccion asociados a la extension
del ciclo de engorde de pollos de 42 a 45 dias. para cuantificar el impacto financiero de tres dias
adicionales de engorde. Segun (Costos y Precios Avicolas, 2023) el costo de ciclo de pollo es de
Aproximadamente L 3 a 4.25 lempiras en 42 dias por tanto al agregar 3 dias mas en el proceso el

costo incrementaria en L 0.28 con un costo total de L191.53

Tabla 14 Estimacion de costos de produccion

Costo L

Costo 42dias L 14.00
Costo unitario L 0.33
Costo adicional por 3 dias L 1.00
Costo por 45 dias L 15.00

Fuente: Elaboracion propia con datos de costos y precios avicola fenaviquin
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Al tener en consideracion costo extra de engorde nos permite cuantificar estos parametros
en la operacion. La delimitacion de rangos es una estrategia fundamental que establece los
intervalos de peso y tiene como objetivo garantizar el rendimiento del producto y rentabilidad del
negocio. Una delimitacién adecuada permitird a la empresa reducir reprocesos, devoluciones y

especialmente, mermas innecesarias.

PLAN PARA LA IMPLEMENTACION DE RANGOS DE TOLERANCIA EN LA
PLANTA DE PRODUCCION

Documentacion y
estandarizacion geeeg
de los rangos

Capacitacion de Evaluacion

personal continua

Figura 64 Plan Implementacion Rangos de Tolerancia

Documentacion y estandarizacion: aseguran que los rangos de producto sean claros,
oficiales y aplicados uniformemente en la planta, mejorando la eficiencia, calidad y reduciendo

mermas. En este paso se propone la actualizacion de las fichas técnicas.

Capacitacion del personal: es el proceso mediante el cual se instruye y comunica a los
trabajadores sobre la importancia que tiene tanto en el procesamiento como en la comercializacion

el tener rangos de peso mas abiertos en la produccion de pollo.

A continuacion, se presenta la ficha de capacitacion dirigida a las éareas de produccion,
procesamiento y comercializacion, con el objetivo de alinear a todos los equipos involucrados

frente a los cambios operativos que conlleva la implementacion de esta propuesta.
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/Z23CMi

Implementacion de Rangos de Tolerancia en la Planta de

Produccion

Ficha técnica de Capacitacion

Fecha 27/06/2025

Version :01 de 01 Duracion:30 minutos

Ubicacion de la Capacitacion: Teams

Sociabilizacion de rangos de tolerancia equipo de produccion y procesamiento.

Objetivo Comunicar al personal administrativo y operativo en las granjas, mediante
sesiones informativas para socializar el nuevo ciclo de engorde y garantizar
asi el éxito del proyecto.
Alcance Este cambio aplica a las granjas de engorde, involucrando a las areas de

produccion, procesamiento.

Perfil de colaborador

Supervisores de granja

Supervisores de procesamiento

Lineamientos

Asistencia obligatoria
Asegurar el alimento de los pollitos los dias 57, 58 y 59 del proceso de
engorde.
Realizar el cumplimiento de los nuevos tiempos de retiro de las aves

conforme a las fechas establecidas por programacion.

Descripcion de contenidos

Comparativo de datos entre 56 y 59 dias el peso que debe ganar en el
proceso de engorde, el peso que debe tener en el rendimiento de canal.

Costos adicionales

Indicador

Peso promedio del ave en el dia 59 >4.77 Ibs.
Rendimiento de canal >73%

Cumplimiento del ciclo del pollo antes del procesamiento > 95%.

PARTICIPANTES

No. Codigo de

empleado

Nombre Area Firma
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/Z23CMi

Implementacion de Rangos de Tolerancia en la Planta de

Produccio

Ficha técnica de Capacitacion

Fecha 27/06/2025

Version :01 de 01 Duracion:30 Minutos

Ubicacion de la Capacitacion: Teams

Sociabilizacion de rangos de tolerancia equipo de comercializacion

Objetivo Comunicar al personal comercializacion
los nuevos rangos de tolerancia de peso para cada categoria de pollo
mediante sesiones informativas para asegurar la alineacion de la propuesta
con la venta y asi rentabilizar el negocio.
Alcance Este cambio aplica comercializacion

Area de analisis de venta.

Perfil de colaborador

Supervisores de venta
Analistas y especialistas de finanzas

Analistas y especialistas de RGM

Lineamientos

Asistencia obligatorios

Descripcion de contenidos

introduccion a los rangos de tolerancia

Impacto en el venta

Indicador Asistencias >90% del foro
PARTICIPANTES
Minuta de la reunion
No. Codigo de Nombre Area Firma

empleados

N[ N | B W] N
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Evaluacion continua: Proceso de recopilacion y analisis de informacion sobre el
desempefio, de la planta con el objetivo de identificar y garantizar el cumplimiento de los rangos
establecidos y facilitar la toma de decisiones para optimizar resultados de manera sostenida en el

tiempo.

SUPUESTOS UTILIZADOS PARA ANALISIS DE OPTIMIZACIOND E RANGOS EN
PLANTA

El peso del producto grande y pequefio no serd modificado, ya que el ajuste se enfocara

unicamente en el producto promedio y especifico, al tratarse de los rangos con mayor demanda.

Célculo de rendimiento:

Peso del producto final atil
Rendimiento (%) = P — % 100
Peso inicial

Donde:
Peso producto final: cantidad de producto que realmente se aprovecha.
Peso de producto inicial: peso antes de ser procesado.

Tabla 15 Rendimiento segun Propuesta

Propuesta de precio segin rangos Rendimiento Rendimiento con
actual propuesta
Promedio 106% 114%
Especifico 117% 123%
Grande 116% 128%
Pequeiio 111% 114%
Rendimiento total 112% 120%

Se propone mantener realizar el ejercicio de elasticidad de la demanda para determinar

scon que rango es viable iniciar la propuesto y evaluar su evolucion.
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Rendimimento en Planta Antes vs propuesta

daae
Grande
Satle

el

0% 20% 40% 60% 80% 100% 120% 140%

Rendimiento con propuesta B Rendimiento actual

Figura 65 Comparativo de Rendimiento en Planta, Situacion Actual vs Propuesta Mejorada

El grafico muestra un andlisis comparativo del rendimiento operativo en planta de
procesamiento bajo los esquemas actuales y la propuesta mejorada planteada. En la situacion
actual el rendimiento en productos con rangos especificos y promedio es del 112% y 108%
respectivamente. Con la implementacion de la propuesta, mejoras en la delimitacion de rangos, se
proyecta un incremento en el rendimiento de 116% en productos con rangos especificos y 114%

en los de rango promedio.

Al momento de considerar los rendimientos de canal en la produccion y procesamiento de
del pollo, también se deben de valorar los requerimientos del mercado y su impacto en la

rentabilidad del negocio.
PROPUESTA DE VALORIZACION

Se recomienda establecer un esquema de precios escalonado seglin el tipo de rango
solicitado, reflejando los costos operativos asociados a cada uno. De esta manera, los pedidos con

mayor exigencia de clasificacion se compensarian adecuadamente.

Esta estrategia no solo permite recuperar costos, sino que también actia como un
mecanismo de direccionamiento comercial, incentivando al consumidor a optar por productos con
rangos estandar o promedio que representan menor complejidad para la planta y, por ende, son

mas rentables para la empresa. Asi, se logra un equilibrio entre eficiencia operativa y rentabilidad,
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alineando el comportamiento del consumidor con los intereses propios de la empresa siendo este

un ganar ganar.

Tabla 16 Propuesta de valorizacion de producto

Propuesta de precio Precio

segiin rangos

Promedio Precio preferente/pivot

Especifico 5% arriba del precio preferente
Grande 3% abajo del precio preferente
Pequeiio 3% arriba del precio preferente

El esquema de precios escalonado permite mantener e incluso aumentar la rentabilidad
general, ya que refleja de forma maés precisa los costos reales de operacion y orienta al cliente hacia
productos con mayor eficiencia. Esta estrategia funciona como una herramienta de
direccionamiento comercial, moldeando el comportamiento del consumidor hacia decisiones que

disminuyen la carga operativa en planta.

Tabla 17 Comparativo Valorizacion de Producto Actual vs Propuesta

Propuesta de precio segiin rangos MB Actual MB con propuesta
Promedio 41.18% 41.18%
Especifico 35.29% 38.03%
Grande 44.12% 42.42%
Pequeiio 38.24% 40.00%
Rendimiento 39.71% 40.41%

La propuesta mejora la rentabilidad general de los productos mas costosos de manejar y
direcciona la demanda hacia el rango promedio, que mantiene un margen aceptable y exige menos
a la operacion. La unica alerta es el rango grande, donde la reduccion del precio afecta el margen,
por lo que se recomienda evaluar si realmente justifica mantenerse en el portafolio o solo usarse

en promociones o para dar salida a inventario.
ELASTICIDAD DE LA DEMANDA

En mercados que son altamente competitivos se debe medir que tan sensible es el precio y es de
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vital importancia comprender el comportamiento de los consumidores ante dichas variaciones. La
elasticidad de la demanda no solo muestra la sensibilidad del consumidor, sino que también aporta
informacion valiosa para decisiones relacionadas con estrategias de precios, segmentacion por

rangos de peso, rentabilidad y control de merma en procesos productivos.
Por tanto, se debe evaluar:

e SiE>1,lademanda es elastica

e SiE <1, lademanda es inelastica

e Si E =1, la demanda es unitaria
Formula:

.. % cambio en cantidad demanda  AQ/Q
Elasticidad de la demanda (Ep) = =

% cambio en precio ~ AP/P
No. Escenario Resultado Analisis
1 La venta disminuye un 5 %  Ep -4.47 En este escenario la demanda es elastica:

Por tanto, cualquier cambio en el precio
(incremento de 1.1%) representa una baja

en la demanda (-5%).
2 La venta Incrementaun 2 % Ep 1.79 En este escenario la demanda es elastica:

Por tanto, cualquier cambio en el precio
representa una baja en la demanda. al
realizar un incremento de precio la

cantidad demandad sube en 1.79

En ambos escenarios se observa una elasticidad superior a 1, lo que indica que la demanda del
producto es altamente elastica. Por ello, se recomienda comenzar con los rangos de menor
exigencia comercial (es decir, los rangos medianos y pequefios), e introducir de forma paulatina el

rango especifico.
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DOCUMENTACION Y ESTANDATIZACION DE RANGOS

Z\ cml FICHA TECNICA DE PRODUCTO
)
‘ )

Fecha: 21/06/2025 Version:01 de 01 Codigo: Rango: 3.5 a2 4.0 Ibs

e

Nombre técnico del Pollo entero fresco Promedio
Producto
Descripcion de Carcasa (cuerpo entero desangrado, desplumado y eviscerado) con todas sus partes,
Producto
Caracteristicas del Olor: debe presentar un aroma leve y fresco, sin notas intensas ni desagradables. La
producto presencia de un olor fuerte, acido o amargo puede indicar deterioro o descomposicion
del producto.

Color: Blanco, beige y amarillo
Textura: la superficie del pollo debe sentirse firme y homogénea al tacto, con una piel
suave y ligeramente hiimeda. No debe presentar viscosidad ni asperezas.

Olor: caracteristico a pollo crudo

Caracteristicas Humedad:69.8%
fisicoquimicas Proteina:22.5%
Fosforo:0.4%
PH:5.8-6.4
Presentacion y Pollo empacado a granel en canastilla.

Empaque comercial

Tipo de conservacion Refrigeracion, temperatura de 0 a 4 grados centigrados.
Consideraciones para el Garantia de la conservacion de la cadena de frio de 0°C a 5°C hasta su distribucion.
almacenamiento Garantizar la temperatura de la salmuera menor a 4°C
Condiciones de El producto debe ser transportado en vehiculos isotérmicos o refrigerados que
transporte garanticen el mantenimiento de la cadena de frio y cumplan con estrictas condiciones

de higiene. Las unidades de transporte deben estar debidamente sanitizadas, libres de
residuos, olores y contaminantes, asegurando que el pollo llegue a su destino en

optimas condiciones de temperatura, limpieza e integridad.

Formas de uso No consumir después de la fecha de vencimiento impresa en el empaque.

Consumidores Poblacion en general.
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Z3CMI

FICHA TECNICA DE PRODUCTO

Fecha: 21/06/2025

Version:01 de 01 Codigo:

Rango: 3.0 a 3.7 libras

e

Nombre técnico del

producto

Pollo entero fresco especifico

Descripcion de

producto

Carcasa (cuerpo entero desangrado, desplumado y eviscerado) con todas sus partes,

incluyendo pecho, alas, muslos, piernas y espinazo.

Caracteristicas del

producto

Olor: debe presentar un aroma leve y fresco, sin notas intensas ni desagradables. La
presencia de un olor fuerte, acido o amargo puede indicar deterioro o descomposicion
del producto.

Color: Blanco, beige y amarillo
Textura: la superficie del pollo debe sentirse firme y homogénea al tacto, con una piel
suave y ligeramente humeda. No debe presentar viscosidad ni asperezas.

Olor: caracteristico a pollo crudo

Peso:3.0 a 3.5 libras

Caracteristicas

fisicoquimicas

Humedad:69.8%
Proteina:22.5%
Fosforo:0.4%
PH:5.8-6.4

Presentacion y

Empaque comercial

Pollo empacado a granel en canastilla.

Tipo de conservacion

Refrigeracion, temperatura de 0 a 4 grados centigrados.

Consideraciones para el

almacenamiento

Garantia de la conservacion de la cadena de frio de 0°C a 5°C hasta su distribucion.

Garantizar la temperatura de la salmuera menor a 4°C

Condiciones de

transporte

El producto debe ser transportado en vehiculos isotérmicos o refrigerados que
garanticen el mantenimiento de la cadena de frio y cumplan con estrictas condiciones
de higiene. Las unidades de transporte deben estar debidamente sanitizadas, libres de

residuos, olores y contaminantes, asegurando que el pollo llegue a su destino en

optimas condiciones de temperatura, limpieza e integridad.

Formas de uso

No consumir después de la fecha de vencimiento impresa en el empaque.

Consumidores

Poblacion en general.
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Z3S3\CMI

FICHA TECNICA DE PRODUCTO

Fecha: 21/06/2025

Version:01 de 01 Codigo: Rango: Grande :4 A 6 LBS

Nombre técnico del

producto

Pollo entero fresco grande

Descripcion de

producto

Carcasa (cuerpo entero desangrado, desplumado y eviscerado) con todas sus partes,

incluyendo pecho, alas, muslos, piernas y espinazo.

Caracteristicas del

producto

Olor: debe presentar un aroma leve y fresco, sin notas intensas ni desagradables. La
presencia de un olor fuerte, acido o amargo puede indicar deterioro o descomposicion
del producto.

Color: Blanco, beige y amarillo
Textura: la superficie del pollo debe sentirse firme y homogénea al tacto, con una piel
suave y ligeramente himeda. No debe presentar viscosidad ni asperezas.

Olor: caracteristico a pollo crudo

Peso:4 a 6 libras

Caracteristicas

fisicoquimicas

Humedad:69.8%
Proteina:22.5%
Fosforo:0.4%
PH:5.8-6.4

Presentacion y

Empaque comercial

Pollo empacado a granel en canastilla.

Tipo de conservacion

Refrigeracion, temperatura de 0 a 4 grados centigrados.

Consideraciones para el

almacenamiento

Garantia de la conservacion de la cadena de frio de 0°C a 5°C hasta su distribucion.

Garantizar la temperatura de la salmuera menor a 4°C

Condiciones de

transporte

El producto debe ser transportado en vehiculos isotérmicos o refrigerados que
garanticen el mantenimiento de la cadena de frio y cumplan con estrictas condiciones
de higiene. Las unidades de transporte deben estar debidamente sanitizadas, libres de

residuos, olores y contaminantes, asegurando que el pollo llegue a su destino en

optimas condiciones de temperatura, limpieza e integridad.

Formas de uso

No consumir después de la fecha de vencimiento impresa en el empaque.

Consumidores

Poblacion en general.
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lﬁ .cml FICHA TECNICA DE PRODUCTO

Fecha: 21/06/2025 Version:01 de 01 Codigo: Rango: 2.0 a 3.2 Ibs.

Nombre técnico del Pollo entero fresco pequeilo
producto
Descripcion de Carcasa (cuerpo entero desangrado, desplumado y eviscerado) con todas sus partes,
producto incluyendo pecho, alas, muslos, piernas y espinazo.
Caracteristicas del Olor: debe presentar un aroma leve y fresco, sin notas intensas ni desagradables. La
producto presencia de un olor fuerte, acido o amargo puede indicar deterioro o descomposicion
del producto.

Color: Blanco, beige y amarillo
Textura: la superficie del pollo debe sentirse firme y homogénea al tacto, con una piel
suave y ligeramente himeda. No debe presentar viscosidad ni asperezas.
Olor: caracteristico a pollo crudo

Peso:2 a 3.2 libras

Caracteristicas Humedad:69.8%
fisicoquimicas Proteina:22.5%
Fosforo:0.4%
PH:5.8-6.4
Presentacion y Pollo empacado a granel en canastilla.

Empaque comercial

Tipo de conservacion Refrigeracion, temperatura de 0 a 4 grados centigrados.
Consideraciones para el Garantia de la conservacion de la cadena de frio de 0°C a 5°C hasta su distribucion.
almacenamiento Garantizar la temperatura de la salmuera menor a 4°C
Condiciones de El producto debe ser transportado en vehiculos isotérmicos o refrigerados que
transporte garanticen el mantenimiento de la cadena de frio y cumplan con estrictas condiciones

de higiene. Las unidades de transporte deben estar debidamente sanitizadas, libres de
residuos, olores y contaminantes, asegurando que el pollo llegue a su destino en

optimas condiciones de temperatura, limpieza e integridad.

Formas de uso No consumir después de la fecha de vencimiento impresa en el empaque.

Consumidores Poblacion en general.
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Fichas visuales por estacion

FICHA VISUAL - POLLO ENTERO
(ESTACION DE PESAIJE)

RANGO ACEPTADO DE PESO POR

UNIDAD
CATEGORIA PESO
PROMEDIO 3.5A4.0LIBRAS
ESPECIFICO 3.0A 3.7 LIBRAS
GRANDE 4.0A 6.0 LIBRAS
PEQUENO 2.0A 3.2 LIBRAS
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6.4.2.3 REDES DE VALOR TRANSPORTE Y LOGISTICA

CADECA
DISTRIBUIDORA TILOARQUE

REDES DE VALOR

Transportey
logistica

Propuestas para el fomento de pedidos
consolidados, eficiencia de rutas y
almacenamiento

2025



Bienvenidos (as)

Bienvenidos (as) a Redes de Valor, una guia practica disefiada para fortalecer la eficiencia
operativa de CADECA a través de propuestas concretas en el redisefio de rutas para optimar la

logistica de entrega y una gestion de almacenamiento mas estratégica.

Llevar los bienes adecuados al lugar adecuado, en el momento adecuado y en las

condiciones deseadas, a la vez que se consigue la mayor contribucion a la empresa.

Empezamos.




ACTIVIDADES CLAVES

Las actividades claves se encuentran en la curva critica dentro del canal de distribucion de
la empresa, siendo estas las que mas contribuyen al costo total de la logistica o son esenciales para
la coordinacion efectiva y el cumplimiento de la tarea. El transporte y el mantenimiento de
inventarios son las actividades que principalmente absorben costos, para CADECA cada una de
ellas representa aproximadamente el 50 a 60% de los costos logisticos totales. El transporte anade
valor da los productos, en tanto que el mantenimiento de inventarios afiade valor de tiempo. En
cuanto a los flujos de informaciéon y procesamiento de pedidos, sus costos por lo general son
menores comparados con los demads, sin embargo, son una actividad clave en el tiempo total que
se requiere para que el cliente reciba sus productos, esta actividad es la que desencadena el

movimiento del producto y su entrega.

Manejo de

Transporte : :
inventarios

Seleccion del modo y

servicio de transporte Mejores practicas de

almacenamiento
Consolidacion del flete

Rutas del transportador

Estimacion de ventas a
corto plazo




ACTIVIDADES DE APOYO

Las actividades de apoyo son tan importantes como las actividades clave, aqui se
consideran como una contribucién a la mision logistica de la empresa. El almacenamiento y el
manejo de materiales se lleva a cabo cuando el producto se detiene temporalmente en su
movimiento hacia su mercado, Planta de Procesamiento Sosoa — Centros de distribucion y CROS

(Tiloarque, SPS, Siguatepeque, Choluteca, La Ceiba) — Clientes.

La cooperacion con produccion incluye actividades que fomentan la integracion entre las
areas logisticas y de produccion para mejorar la eficiencia, como reuniones periddicas para alinear
volimenes de producciéon con proyecciones de ventas y capacidad logistica, asi como las
capacitaciones cruzadas para fomentar la comprensiéon y colaboracion. Por 1ltimo, el
mantenimiento de informacién apoya a todas las actividades de la logistica, ya que suministra la

informacion necesaria para la planeacion y el control.




Cooperacion con Mantenimiento de

Almacenamiento > : oy
produccion informacion

Recopilacion,
almacenamiento y
manipulacion de la

informacion

Planificacion
conjunta con la
demanda

Determinacion de
espacios

Configuracion del
almacen

Analisis de datos

IMPORTANCIA DE LOS COSTOS

La logistica gira en torno a crear valor, tanto para los clientes, proveedores, asi como para
los accionistas de la empresa, su valor se expresa fundamentalmente en términos de tiempo y lugar.
Los productos y servicios solo adquieren valor cuando estdn disponibles para los clientes en el
momento y lugar en que desean ser utilizados. Con los afios, se han llevado a cabo diferentes
estudios para determinar los costos de la logistica para la economia en general y para las empresas
en particular. Hay estimaciones ampliamente discrepantes de los niveles de costos. Segun el Fondo
Monetario Internacional (FMI), el promedio de los costos logisticos es alrededor de 12% del

producto nacional bruto del mundo.

Para CADECA, los costos de logistica se han extendido del volumen de sus ventas. El valor
se aflade minimizando estos costos y pasando los beneficios a los consumidores y accionistas de

la empresa.

Los costos de logistica suelen ser determinados con tanta precision, gracias a que se
encuentran respaldados por registros contables. Estos costos se dividen generalmente en dos
categorias principales: los costos de operacion y costos de capital. Los costos de operacion son
aquellos que se presentan de manera regular o que varian directamente en funcion del nivel de

actividad de la empresa. Por otro lado, los costos de capital corresponden a inversiones Unicas o
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poco frecuentes que no dependen del volumen de actividad, como la adquisicion de una flota de
transporte, construccion de instalaciones de almacenamiento y compra de maquinaria para manejo

de materiales.

Rendimiento Sobre los Activos Logisticos, es un indicador financiero utilizado en la

logistica de negocios, se define como:
ROLA = Contribucion al ingreso — Costos de operacion logistica / Activos logisticos

La contribucion al ingreso se refiere al volumen de ventas que se logra como resultado de
coémo esta estructurado el sistema logistico. Los costos de operacion son los gastos que se generan
al suministrar el nivel necesario de servicio logistico al cliente para generar ventas. Los activos
logisticos representan las inversiones de capital realizadas en infraestructura y recursos necesarios
para que el sistema logistico funcione eficientemente. El objetivo es maximizar el ROLA a través

del tiempo.
PRINCIPALES AREAS DE PLANEACION

La planeacion logistica aborda tres areas principales de problemas: decisiones de
inventario, decisiones de transporte y estrategias de flujo de informacion, como se muestra en la
siguiente figura. Estas areas de problemas se interrelacionan y son planeadas como una unidad,

cada una de ellas tiene un impacto importante sobre el disefio del sistema.

Estrategia Estrategia
de de
inventarios transporte|
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ESTRATEGIAS DE INVENTARIO

Las decisiones relacionadas con el inventario se refieren a como se gestiona el stock de
productos. La asignacion de inventarios (entrada) a los centros de almacenamiento contra la salida

(pulling) hacia los puntos de almacenamiento mediante reglas de reabastecimiento.

Inventario de CADECA, seguin su participacion dentro del proceso productivo

Fases de la cadena Inventario de materias Inventario de productos = Inventario de productos
productiva primas (insumos) en proceso terminados
Planta de Procesamiento Pollos vivos criados, con N/A Pollos beneficiados
peso promedio de 3.5 empacados destinados
libras. para la venta y consumo
humano.

Derivados de la carne de
pollo: muslos, pechuga,
filete de pechuga, filete de

muslo, etc.

Las politicas aplicadas en la empresa para los inventarios de productos terminados estan
sujetas a los movimientos que tiene a demanda en el mercado. De esta manera, el tiempo de
almacenamiento que tienen los productos finales en las cdmaras frias, depende del equilibrio que
exista entre el flujo de productos que salen de la planta de procesamiento, asi como del flujo de
productos terminados que se venden a los consumidores. Cuando la demanda de productos esta
por encima de los niveles de produccion, la empresa asume politicas de abastecimiento, como el
sacrificio de aves que aun no llegan al peso ideal, con el fin de dar respuesta a los clientes. En los
casos donde la demanda se encuentra por debajo de los niveles de produccion de la empresa, se
asumen politicas de reposicion de inventarios de productos terminados, se opta por almacenar el
producto en cdmaras de congelacion hasta que el flujo de produccion equipare el flujo de ventas.
Los costos de conservacion de inventarios por el almacenamiento tienen un gran impacto en la
estructura de costos de este rubro. En ocasiones la produccion sobrepasa la capacidad de
almacenamiento disponible, existiendo incongruencias entre la cantidad de aves beneficiadas y la

capacidad de almacenamiento.

Aunque existe un Plan de Produccion Anual, este sufre continuas modificaciones durante

el ejercicio econdmico de la empresa, por lo tanto, se deben de adoptar politicas sistematizadas de




inventarios para la gestion eficiente de estos activos durante el proceso productivo.

IMPORTANCIA DE LA GESTION DE INVENTARIOS

Mayores
ganancias

Incremento de
ingresos

Costos
reducidos

Altos niveles
de servicio al
cliente

Bajos costos
unitarios

E—

Amplia gama
de productos
(SKUs)

l l

Respuesta
rapida

Altos
inventarios

Alta inversion
en almacen

Baja inversion Baio i tari
g — ajo inventario

Desde una perspectiva empresarial, la busqueda de mayores beneficios implica tanto el

J J

aumento de los ingresos como la reduccién de costos. Elevar los ingresos requiere brindar un
excelente servicio al cliente, lo cual depende de una amplia variedad de productos y de una
respuesta agil a la demanda. Sin embargo, esto implica realizar inversiones significativas en
inventarios y capacidad de almacenamiento. Por el contrario, la disminucidén de costos se enfoca
en una gestion eficiente del costo unitario, lo que conlleva mantener niveles minimos de inventario
y reducir los gastos asociados al almacenamiento. El desafio radica en la optimizacién del
inventario, logrando un equilibrio estratégico entre estos dos objetivos aparentemente opuestos, la
clave estd en gestionar adecuadamente el stock para satisfacer la demanda del cliente, sin
comprometer la rentabilidad, y manteniendo el delicado balance entre el crecimiento de ingresos

y la contencién de costos.

OBJETIVOS CLAVES Y BENEFICIOS DE UN CONTROL EFICIENTE DE
INVENTARIOS
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—— Objetivos Claves

Minimizar el desabastecimiento

Minimizar los costos de mantenimiento de inventario

Simplificar el reabastecimiento

Optimizar el nivel de inventario

—— Beneficios del negocio

Eficiencia operativa mejorada

Mejoras en el cumplimiento de pedidos y aumento de
ingresos

Costos mas bajos

Mayor satisfaccion del cliente

PATRON DE OFERTA Y DEMANDA, VARIACION DEL NIVEL DE INVENTARIO A
LO LARGO DEL TIEMPO

Existen dos tipos de suministro: instantaneo y no instantaneo. En el caso del suministro
instantaneo, como se observa en el grafico, en el tiempo 1 se recibe una cantidad de pedido y se
coloca en su ubicacidén en el almacén de forma casi inmediata. El nivel de inventario pasa
rapidamente de I 11 al 22, lo que caracteriza a este tipo de suministro. Sin embargo, la pendiente
que representa la salida del inventario para satisfacer la demanda muestra un comportamiento

distinto, ya que no se da de forma instantanea. Este tipo de demanda se clasifica como no

instantanea, y es, de hecho, la mas comun en la practica, ya que es poco frecuente que una demanda
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sea tan alta como para agotar el inventario de manera inmediata. En este escenario, por tanto, el

suministro es instantaneo, pero la demanda es gradual o no instantanea.

En el caso de suministro no instantaneo, el pedido se recibe de forma gradual durante el
intervalo comprendido entre los tiempos t; y t:. Este escenario es tipico en entornos de
manufactura, donde las piezas se producen en pequefios lotes y se transfieren progresivamente al
almacén o al siguiente punto de la cadena de produccion (como un supermercado de piezas).
Durante este periodo, el suministro y la demanda ocurren simultdneamente. La tasa de produccion
es ligeramente superior a la de consumo o retiro del inventario, lo que provoca un incremento
gradual en los niveles de existencias. Una vez alcanzado el tiempo 7., cesa la produccion de ese
articulo especifico, y hasta el tiempo #, el inventario disminuye de forma progresiva Uinicamente

por efecto de la demanda.
ESTIMACION DE VENTA A CORTO PLAZO

METODOS PARA PRONOSTICAR LA DEMANDA Y LAS VENTAS

Método Descripcion

Promedio mévil El promedio movil es una medida estadistica que permite analizar datos a lo largo

del tiempo, suavizando las fluctuaciones y ayudando a identificar tendencias.

Suavizacion exponencial | Se basa en el uso de promedios ponderados de datos historicos para estimar el
comportamiento futuro de una variable. Su principal finalidad es atenuar las
fluctuaciones aleatorias de una serie temporal, facilitando asi la identificacion de
tendencias subyacentes que podrian no ser evidentes a simple vista. Esta
metodologia es especialmente util en la proyeccion de ventas y ha demostrado ser
una herramienta eficaz y confiable para la toma de decisiones en contextos

empresariales.

Analisis de regresion Se basa en una ecuacion lineal que relaciona una variable dependiente (demanda) con
una o mas variables independientes. Ayuda a comprender como los cambios en las
variables independientes afectan a la variable dependiente y pronosticar la demanda

futura basandose en supuestos y datos historicos.

Descomposicion de Descompone el comportamiento de una serie de tiempo en tendencia, estacionalidad
series temporales y ciclo.
Modelos causales Considera factores externos como indicadores econdomicos o campafias de marketing

para predecir la demanda.

Método de Croston Es un método ampliamente utilizado para la prediccion de demanda intermitente y se




basa en el suavizado exponencial. En particular, implica un suavizado exponencial
simple separado del tamafio de la demanda y del periodo de tiempo entre las

demandas.

Machine learning Tecnologia que permite analizar grandes volimenes de datos, identificar patrones y
generar predicciones mas precisas. Los modelos tradicionales pueden quedarse
cortos al predecir la demanda en entornos cambiantes, con machine learning, se
reducen los errores en las previsiones, permitiendo una planificacion mas eficiente

de produccion, inventario y distribucion.

Redes neuronales Las redes neuronales de prediccion se componen de multiples neuronas artificiales

que trabajan juntos para predecir la demanda de productos o servicios.

AMAZON FORECAST

Amazon Forecast es un servicio completamente administrado que utiliza algoritmos
estadisticos y de aprendizaje automatico (machine learning) para generar pronodsticos de series
temporales altamente precisos. Esto quiere decir que, a partir de datos historicos, puede predecir
lo que sucedera en el futuro (ventas y demanda). Utilizando la misma tecnoldgica que usa
Amazon.com para hacer sus predicciones internas, no se necesita tener experiencia en machine

learning para usarlo, ya que el sistema se encarga de todo el proceso técnico.
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Forecasts can be visualized in
Historical Data the console
Sales, web traffics, inventory — — m
numbers, cashflow, etc. @ 0% - @ [ ﬁ AN
@ — csv

Dnuu

Amazon Forecast l;I-

Related data
Holidays, product
descriptions, promotions,
etc.

Upload your historical
and related data to
Amazon Forecast

Amazon Forecast automati-
cally inspects the data,
identifies the key attributes,
and selects right algorithms
needed for forecasting.
Then it trains and optimizes
your custom model.

e

Customized Forecasting
Model
Using the customized
forecasting model, Amazon
Forecast generates forecasts

Figura 66 Funcionamiento de Amazon Forecast

Fuente: Amazon Web Services

USO DE AMAZON FORECAST

Forecasts can be exported in batch
in CSV format and uploaded into
downstream systems

alill

Forecasts can be retrieved
using the Amazon Forecast API
and integrated into custom
applications

>
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Amazon Forecast puede ser utilizado a través de las siguientes herramientas:

Consola
de
Amazon
Forecast

APIs: interfaces para programadores.
AWS CLI: linea de comando para trabajar con los servicios de Amazon.
SDK de Python: biblioteca para programar en Python.

Consola de Amazon Forecast: interfaz grafica facil de usar.

Con esta herramienta se pueden importar conjuntos de datos de series temporales (datos
histdricos recolectados con el tiempo), entrenar predictores (algoritmos que aprenden de los datos)

y generar pronosticos (predicciones de datos futuros).

CASOS DE USO COMUNES DE AMAZON FORECAST

173




Planificacion de la
demanda

Predecir la demanda
de productos para
ajustar mejor el
inventario y los
precios en distintas
tiendas y ubicaciones

Planificacion de la
cadena de suministro

Predecir la cantidad
de materias primas,
Servicios u otros
insumos que
necesitara la
produccion.

Planificacion de
recursos

Predecir cuantos
empleados, anuncios,
energia o capacidad
de servidores se
necesitaran en un
periodo

IMPLEMENTACION AWS FORECAST
Para comenzar a usar Amazon Forecast, se deben seguir los siguientes tres pasos basicos.

Crear un conjunto de datos (dataset) y cargar los datos histéricos: el primer paso es
crear un dataset en Amazon Forecast, este contendra los datos histéricos de demanda y ventas
pasadas. Luego se debe importar esos datos al sistema, esto es lo que el modelo usara para aprender

y predecir el futuro.

Crear un predictor (modelo de prediccion): el siguiente paso es la creacion de un
predictor, que es el modelo que Forecast entrena con los datos historicos. Se encarga de: analizar
los datos, aplicar la mejor combinacioén de algoritmos de prediccion automatica para cada serie

temporal, el mismo se encarga de elegir el algoritmo que de mejores resultados para cada caso.

Generar un pronostico (Forecast): Una vez que el predictor esta entrenado, se puede

generar un Forecast, es decir, una prediccion de los valores futuros.

Paso 01: En la pagina de inicio de Amazon Forecast, seleccionar “Crear grupo de conjunto

de datos”, proporcionar el nombre del grupo de conjunto de datos y el dominio de prondstico.
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Machine Learning

AmaZOI'I Forecast Create new dataset group
Easily build accurate forecasting models

datasets, predictors, and forecasts. To
create a dataset group, choose Create
dataset group.

learning to ate fo the same machine learning

Create dataset group i«

Dataset group details

Dataset group name
The name can help you distinguish this dataset group from other dataset groups on the dataset groups dashboard.

ventascadeca

The dataset group name must have 1 to 63 characters. Vall

d characters: a-z, A-Z, 0-9, and _

Forecasting domain  Info
A forecasting domain defines a forecasting use case. You can choose a predefined domain, or you can create your own domain.

Retail v

» Tags- optional Info
A tag is an administrative label that you assign to AWS resources to make it easier to manage them. Each tag consists of a key and an optional value. Use tags to search and filter your
resources or track your AWS costs.

Cancel Next

Paso 02: En la pagina de detalles del conjunto de datos, proporcione la siguiente
informacion: nombre del conjunto de datos, frecuencia de los datos (esta configuracion debe de
ser coherente con los datos de la serie temporal de entrada), seleccione esquema de datos y arrastra
los componentes de la columna para que coincidan con el orden de los datos de la serie temporal

de arriba hacia abajo.




Dataset details

Dataset name
The name can help you distinguish this dataset from other datasets on your Datasets dashboard.

my_forecast_ds
The dataset name must have 1 to 63 characters. Valid characters: a-z, A-Z, 0-9, and _
Frequency of your data
This is the frequency at which entries are registered into your data file.

Your data entries have a time interval of 1 hour v

Data schema Info
Use the data schema section to specify the attribute types for each column in your dataset. You can specify the schema in two ways:

© Schema builder JSON schema
Specify your Attribute Name, Attribute Type, and attribute Specify AttributeName and AttributeType in the JSON
order in the text boxes provided. format.

Schema Builder info
The attributes below are required for your chosen demain. You may add additional attributes. All attributes displayed must exist in your CSV file and must be ordered in the same order that
they appear in your CSV file. To rearder the attributes, simply drag and drop each attribute to the correct pasition.

Column
Attribute Name Attribute Type Timestamp Format Info
1 timestamp timestamp yyyy-MM-dd HH:mm:ss v
Attribute Name Attribute Type
2 target_value float
Attribute Name Attribute Type
3 item_id string

Add attribute

You can add up to 10 more attributes.

Timestamp demand item_id
2025-01-01 08:26:00 125 551234

Paso 03: Para los detalles de importacion del conjunto de datos, proporcione la siguiente

informacion:

e Nombre de la importacion del dataset, escribe un nombre que identifique el conjunto de

datos, por ejemplo: ventas 2024.
e Selecciona la zona horaria, deja la opcidon por defecto No usar zona horaria.

e Indica donde esta el archivo .CSV (con los datos historicos) en Amazon S3, el cual es el

sistema de almacenamiento en la nube de AWS.
e Rol de permisos (IAM), que permiso debe usar Forecast para acceder a ese archivo.

e Presiona iniciar




Dataset import details

Dataset import name
The name can help you distinguish this dataset import froam other imports on your dataset detall page.

my_forecast_import

The dataset import name must have 1 to 63 characters. Valid characters: a-z, A-Z, 0-8, and _

Select time zone Info
Select a time zone for your dataset.

Do not use time zone v

Data location Infa
The location is the path to the file in your 53 bucket that contains your data.

O, 53/ /bucket-name/electricityusagedata.csv X

Your files must be in C5V format.

1AM role Info
Dataset groups require permissions from LAM to read your dataset files in 53. Choose or create a role using this control.

Enter a custom IAM role ARN v

Custom IAM role ARN

arn:aws:iam::<account number=:role/<role name=>

Paso 04: Creacion del predictor: un predictor es el modelo que aprendera de los datos histéricos.
Se deben definir los siguientes campos: nombre, frecuencia de prediccion y cuantos pasos hacia el

futuro se quiere predecir.
Nota: Amazon Forecast hace el trabajo técnico y elige los mejores algoritmos automaticamente.

Campo Informacion Para qué sirve

Predictor name Un nombre (ej. Identifica el modelo

predictor ventas)

Forecast frequency 1 y selecciona hour Prediccion por hora
Forecast horizon 36 Predice 36 horas hacia el futuro
Forecast dimensions & Predeterminado Opciones avanzadas (no necesarias
quantiles ahora)
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Predictor settings

Predictor name
The name can help you distinguish this predictor from your other predictors.

my_gs_predictor

The predictor name must have 1 to 63 characters. Valid characters: a-z, A-Z, 0-9, and _

Forecast configuration

Forecast frequency Forecast horizon Info
This is the frequency at which your forecasts are generated. This number tells Amazon Forecast how far into the future to predict your data at the specified
forecast frequency.
Your forecast frequencyis 1 4 hour v -
36 v

Forecast dimensions - optional
Item id is used in training by default. Select additional keys you would like to use to generate a
forecast. These keys are fields in your dataset.

Forecast quantiles - optional Info
Specify the quantiles used to create forecasts and evaluate predictors. Choose up to 5 quantiles between 0.01 and 0.99 (by increments of 0.01). You can also include the mean forecast with ‘'mean’.

Forecast quantiles Value
Forecast quantile 1 0.10
Forecast quantile 2 0.50 Remove
Forecast quantile 3 0.90 Remove

Add new forecast quantile

You can add up to 2 more forecast quantiles.

Predictor settings

Optimization metric - optional Info
Use a specific accuracy metric to optimize your predictor.

Enable explainability Info
(3 Enable explainability

Paso 05: Elija la opcion crear, se mostrara la pagina del panel de control del grupo de conjunto de

datos. La pantalla debera verse similar a la siguiente.




Dashboard i+

Overview

ae

Import your data Train a predictor
Datasets are required to train predictors, Train a predictor, a custom model with
which are then used to generate underlying infrastructure that Amazen L.
9 Ving | Generate forecasts Explore insights
forecasts. Forecast trains on your datasets.
Generate forecasts using your trained Explore and identify the attributes
predictors. impacting your farecasts. Insights

provide explainability to your forecasts.
Target time series © Active  View View predictars
data Edit
Train predictor Farecast

generation Insight
[tern metadata generation

data

Related time series
data

Paso 06: Una vez que el predictor este en estado activo, se puede generar un Forecast, es decir, las
predicciones futuras basadas en los datos histoéricos. Para ver el Forecast desde la consola, realiza

las siguientes acciones:
e Ve al panel principal del grupo de conjunto de datos que se esta utilizando.
e Selecciona la opcion “Generacion de pronodstico™
e Hazclic en Iniciar

La pantalla deberia verse similar a la siguiente.

Exports (1) info Create forecast export
Q 1
Export name v Status v Message Location Created
@ Create in s3://my_forecast-bucket/forecast- Sat, 10 Aug 2019 21:11:28

y_f t t_job
my_forecast_exportjo progress... exports/ GMT

MEJORES PRACTICAS DE ALMACENAMIENTO
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Las tres funciones basicas de un almacén

Almacena
miento

e Movimiento: los almacenes estan disefiados para facilitar el movimiento del producto, esto
incluye recibirlos, trasladarlos dentro del almacén, seleccionarlos cuando se necesiten y

facilitar su envio.

e Almacenamiento: se busca tener una variedad de SKUs disponibles para cuando el cliente

los solicite.

e Informacion: es fundamental tener informacion sobre el inventario, ;Cudndo llegara?,
(Qué hay disponible actualmente?, ;Cudndo saldra?, esta informacion permite una gestion

eficiente del inventario.
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,Que hace que un almacén sea realmente bueno?

Velocidad

Productividad

e Velocidad: la agilidad en la preparacion y despacho de pedidos es esencial para cumplir
con los niveles de servicio requerido. Una vez que se genera la demanda por parte del
cliente, el sistema logistico debe estar disefiado de tal manera que los tiempos de

procesamiento y envid sean minimos, con el fin de asegurar entregas oportunas.

e (alidad: la exactitud en la preparacion de pedidos es critica para evitar errores que generen
devoluciones, insatisfaccion del cliente o costos adicionales. La gestion del inventario debe
garantizar que los productos sean correctos y que estos lleguen al destinatario final sin

defectos ni confusiones.

e Productividad: un almacén eficiente no busca unicamente reducir costos y maximizar el

rendimiento operativo, sino también incorporar principios de sostenibilidad ambiental.
Proceso de flujo de almacén

El flujo logistico dentro del almacén debe de seguir una secuencia de operaciones
estructuradas que permitan optimizar el manejo de productos desde su recepcion hasta su

despacho. El proceso puede describirse de la siguiente manera:
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Recepcion y Seleccion

mmed Almacenamiento |jgmmed

Descarga

Empaquetado y s
consolidacion

e Recepcion y descarga: el proceso inicia con la descarga de los productos cérnicos avicolas
proveniente de la planta de procesamiento SOSOA, los cuales ingresan al almacén en

camiones refrigerados, esta actividad marca el ingreso fisico del inventario al sistema.

e Almacenamiento: una vez descargados, los productos son trasladados y ubicados en
camaras de almacenamiento refrigerado en posiciones de almacenamiento especificas,
previamente definidas dentro del almacén. Las ubicaciones se encuentran gestionadas

segun fecha de produccion y fecha de vencimiento.

e Seleccion: los productos permanecen almacenados hasta que se genera una orden de

cliente. En este momento, se inicia el proceso de seleccion o preparacion de pedidos.

e Empaque y consolidacion: los productos que forman parte de una orden se consolidan y
embalan conjuntamente para conformar una unidad de envidé completa, lista para su

distribucidn.

e Ubicacién en zona de despacho: una vez empacados, los pedidos se trasladan a la zona de
preparacion de carga, ubicadas frente a muelles de despacho, desde alli se cargan los

camiones correspondientes segun la ruta o el cliente.
Layout adaptado: Almacén en camara frias

A continuacion, se presenta una version adaptada del Layout dentro de camaras frias,
segmentado de manera funcional para facilitar el manejo eficiente del inventario, picking,

empaque y despacho.
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Devoluciones Producto que se despacha
Productos baja rotacion , muestras de en unidades sueltas o
calidad fraccionadas

Cinta transportadora

Clasificacion de producto

Ordenes

Producto alta rotacion .
especiales

Empaquetado

Preparacion de pedidos
listos para envio

- Puertas de descarga para salida de productos

Producto baja rotacion: se ubica en la parte superior izquierda, zona mas alejada de las
puertas de despacho, en esta area se almacenan los productos que se mueven lentamente o son
lotes completos o congelado final, como el pollo entero congelado, en esta drea los productos estan

a la espera de despachos futuros.

Unidades sueltas o fraccionadas (muslo, pechuga, alitas): se ubica en la parte superior
derecha, aqui se almacenan los productos que se despachan en unidades sueltas o fraccionadas, no
en cajas completas, estanteria dindmica que permita un acceso rapido y facilite la seleccion de los
productos. Esta ubicacion permite una preparacion rapida y ordenada para pedidos mixtos o

clientes detallistas.

Producto alta rotacion: se ubica en la parte inferior izquierda, en esta area se almacenan los
productos de alta rotacion, como el pollo fresco entero, generalmente en cajas completas, que sea
accesible para reposiciones contantes, su cercania a las zonas de empaque y despacho reducen

tiempos y movimientos.

Zonas intermedias: espacios flexibles, ideal para la ubicacion de productos especiales como

ordenes VIP, devoluciones y muestras de calidad.

Sistema de transferencia manual o automatizado: se ubica en la zona media del almacén

frio, a través de una linea de rodillos o banda de acero inoxidable, su funcionalidad es mover el
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producto hacia la zona de empaque y preparacion de envio.

Clasificacion de producto: cercano al area de empaque, en esta area se agrupan los

productos por orden de cliente, punto de entrega o canal.

Empaque: en esta area se realizan las operaciones de embalaje, etiquetado, pesaje final y

sellado.

Preparacion de pedidos listos para envid: zona ubicada frente a muelles de carga, en esta
area se acomodan los pedidos completos listos para ser entregados, priorizando la salida segiin

hora de carga y ruta logistica.

Muelles de carga: se cuenta con dos zonas de atraque, una a cada lado del edificio, lo que
permite centrarse en cada tarea de la mejor manera posible, sin obstaculizar unos a otros. Se
recomienda la instalacion de puertas tipo dock shelter y cortinas plésticas para evitar la pérdida de

frio.
ESTRATEGIA DE TRANSPORTE

La transportacién generalmente representa el elemento individual méas importante en los
costos logisticos para la mayoria de las empresas, observandose que el movimiento de carga
absorbe entre uno y dos tercios de los costos totales de logistica. De manera mas precisa, un sistema
de transporte eficiente y econdmico contribuye a una mayor competencia en el mercado, a mayor

aprovechamiento de economias de escala en la produccion y a la reduccion de precios en bienes.

A demas de fomentar la competencia directa, un sistema de transporte de bajo costo y de
alta calidad impulsa de forma indirecta la competencia al hacer que los bienes estén disponibles

en un mercado que normalmente no podria transportar el costo de distribucion.

Las decisiones sobre transporte se expresan en una variedad de formas, las principales son:

seleccion del modo, disefio de la ruta, programacion de los vehiculos y la consolidacion del envio.
SELECCION DEL MODO DE TRANSPORTE

Existen cinco variables claves para elegir un servicio de transporte adecuado para la

empresa, entre ellas se encuentran:
e Tarifa del flete

e Seguridad o confiabilidad
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e Tiempo en transito
e Perdidas, dafios o procesamiento de quejas, rastreo.
e Consideraciones del transportista

DISENO DE RUTAS PARA LOS VEHICULOS

El tiempo durante el cual los productos se encuentran en transito se refleja en el numero de
envios que pueden hacerse con un vehiculo en un periodo dado, asi como en los costos totales de

transportacion para todos los envios.

Un problema comun en la toma de decisiones logisticas es lograr un equilibrio entre reducir
costos de transporte y mejorar el servicio al cliente encontrando los mejores caminos que deberia

seguir un vehiculo dentro de una res de carreteras que minimicen el tiempo o distancia.

La programacion y el dised de rutas para los vehiculos es una extension del problema

basico del disefio de ruta de vehiculos, la cual incluye cierta limitaciones, como ser:

N\

Cada parada puede tener un volumen que tiene que ser recogido ademas de
entregado.

\

Pueden usarse multiples vehiculos con diferentes limitaciones de
capacidad (volumen y peso).

|

El maximo de tiempo de conduccion en ruta antes de tomar un periodo
de descanso de al menos 10 horas (Restricciones de seguridad).

[

Las paradas pueden permitir entregas solo a ciertas horas del dia
(momentos oportunos).

/

Se puede permitir a los conductores breves descansos o pausas, para comer a
ciertas horas del dia.

N\

DISENO DE RUTA 75, ZONA NOR ORIENTAL, CANAL DE DETALLE

Para el disefio de la ruta de reparto 75 que cubre la zona nor oriental del municipio del

Distrito Central, region Francisco Morazan, se proponen las siguientes principios.

Agrupacion de entregas por proximidad geografica, lo cual consiste en cargar los
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camiones priorizando volumenes de parada que esten fisicamente cercanos entre si. Este enfoque
permite reducir los tiempos de desplazamiento entre puntos de entrega, disminuir consumo de

combustible y maximizar capacidad de carga util por viaje.

{a) Agrupacién deficiente (b) Mejor agrupacion

Depdsito Deposito
Figura 67Agrupacion para la asignacion de volimenes de parada a los vehiculos
Fuente: Logistica, Administracion de la cadena de suministros, quinta edicion.
Agrupacion de paradas por dia de entrega, se sugiere reorganizar las entregas
programadas en diferentes dias de la semana, de modo que formen agrupaciones geograficas mas

compactas, reduciendo asi los recorridos dispersos o superpuestos y mejorando la eficiencia del

trazado diario.

(a) Agrupacion deficiente —cruce de rutas (b) Mejor agrupacion

Depésito Depoésito

Figura 68 Agrupacion de paradas por dia de semana

Fuente: Logistica, Administracion de la cadena de suministros, quinta edicion.
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Construccion de rutas iniciando desde la parada mas lejana al centro de distribucion,
se sugiere implementar una metodologia de planificacion de rutas que inicie desde la parada mas
alejada al centro de distribucion (Deposito). Esta estrategia permite la construccion de recorridos

mas logicos y agrupados, minimizando tiempos muertos y recorridos superpuestos.

Para ello es necesario identificar la parada mas lejana dentro del conjunto de pedidos
asignados, y luego construir agrupaciones de entregas a partir de dicha ubicacion clave, trabajando
progresivamente de regreso hacia el centro de distribucion. A partir de esa parada, se seleccionan
los volumenes de pedidos ubicados en la misma zona o adyacentes, hasta complementar la

capacidad de carga del vehiculo.

Secuencia de paradas bajo el esquema de ruta en “lagrima”, se recomienda establecer
una secuencia de paradas sin cruces innecesarios, formando una figura similar a una lagrima, este
patron de desplazamiento permite que el recorrido avance de forma natural desde el centro de
distribucion hacia el punto més lejano y haga su regreso siguiendo una trayectoria paralela, sin

retrocesos o trayectos repetidos.

(a) Mal disefio de ruta (b) Buen diseiio de ruta
cruces de caminos —sin eruces de caminos
Deposito Depdasito

Figura 69 Mala y buena secuencia de paradas

Fuente: Logistica, Administracion de la cadena de suministros, quinta edicion.

Las rutas mas eficientes se construyen usando los vehiculos mas grandes disponibles,
se recomienda utilizar los vehiculos de mayor capacidad ya que esto facilita la consolidacion de
multiples entregas en una sola ruta, la reduccion del kilometraje total y del tiempo para cubrir las

paradas, ademas de contribuir a una mejor utilizacion del recurso humano y combustible.
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machine learning

UBICACION GEOGRAFICA CLIENTES RUTA 75

La siguiente representacion geografica muestra la ubicacion actual de los clientes
asignados a la Ruta 75, correspondiente a la zona nororiental y canal detalle. Este trazado refleja
el recorrido actualmente ejecutado por el vehiculo de distribucién para cubrir dicha ruta. Sin
embargo, con el fin de mejorar la eficiencia logistica, se propone redisefiar el recorrido utilizando
el método de barrido, una técnica de optimizaciéon de rutas que permite agrupar paradas

geograficamente cercanas y secuenciarlas de manera que minimicen la distancia total recorrida.

Figura 70 Recorrido actual ruta 75

Fuente: Elaboracion propia.

METODO DE BARRIDO

El método de barrido para el disefio de rutas de vehiculo es lo suficientemente sencillo
como para realizar calculos manuales, incluso en problemas de gran tamafio. Se debe aplicar de la

siguiente manera:
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Ubicar todos los puntos en un mapa

* Es necesario localizar todas las paradas, incluyendo el centro de
distribucion sobre un mapa o cuadricula.

Trazar una linea recta desde el deposito en cualquier
direccion

» Trazar una linea recta desde el deposito en cualquier direccion. Girar la
linea en el sentido de las manecillas del reloj o en sentido contrario,
hasta que intersecte una parada.

Secuenciar las paradas dentro de cada ruta

e Dentro de cada ruta se debe efectuar una secuencia de las paradas
para minimizar la distancia, usando la forma de lagrima.
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MEDIDAS DE CONTROL

Indicador

Formula

Objetivo

Gestion de inventarios

Precision de la
prevision de la

demanda

(1 — (([demanda real — demanda
prevista|) / demanda prevista))

x 100%

Mide la precision de la
prevision de la demanda
para el periodo de tiempo
anterior comparando las
cifras reales de
mercancias vendidas,
pedidas y/o producidas
con la prevision.
Devuelve un porcentaje
que indica si la prevision
coincide con la demanda

real.

Entregas completas y

a tiempo (OTIF)

OTIF = Numero de pedidos
entregados a tiempo y
completos / nimero de pedidos

totales.

Es una métrica de la
cadena de suministro que
mide la eficacia con la
que se cumple con las
entregas, tanto en
puntualidad como en la
cantidad completa de los
pedidos. Este indicador es
clave para evaluar el
rendimiento  de  los
procesos logisticos y la

fiabilidad de los

proveedores.




MAD

1
MAD=—Z F—-A
= D IF =4l

Mide el tamaifio del error
en unidades, por lo que
mientras menor sea el
valor, menor es el error y
por lo tanto mejor el
pronostico.

Indica cudn grande es el
error, en promedio, que se

tiene en el prondstico.

Gestion de almacén

Tasa de exactitud en

el picking de pedidos

[(numero total de pedidos —
devoluciones de articulos
incorrectos) / numero total de

pedidos] x 100.

La exactitud en el picking
afecta directamente la
satisfaccion del cliente.
Un error en el picking
puede resultar en la
entrega de productos
incorrectos o dafiados, lo
que puede afectar la
reputacion de la empresa
y su relacion con los

clientes.

Ocupacion del

almacén

(Espacio utilizado/espacio total

disponible) x100

Mide el porcentaje del
espacio total del almacén
que esta siendo utilizado
para el almacenamiento
de productos.

Es crucial para garantizar
que el espacio disponible
se est¢ utilizando de

manera eficiente.

Tiempo de ciclo de

pedido

(Fecha de Entrega — Fecha del
Pedido) / Numero Total de

Pedidos Enviados

Mide el tiempo total que
transcurre desde que se
recibe un pedido hasta
que se entrega al cliente.

Es un indicador clave de

la eficiencia operativa del
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almacén y del nivel de

servicio al cliente.

Transporte

Distancia media por

ruta

Distancia total

recorrida/namero de rutas o

viajes realizados

Evaluar la eficiencia
operativa del transporte
dentro de la empresa, este
indicador permite tomar
decisiones  estratégicas
para reducir  costos,
optimizar rutas y el

servicio al cliente.

Tasa de llenado por

camion

(Carga utilizada/capacidad total

del camion) x100

Evaluar que tan
eficientemente se estd
utilizando la capacidad de
carga de los vehiculos en
las  operaciones  de

transporte.

Nivel de servicio por

conductor

(Entregas cumplidas por el

conductor/total de entregas

asignadas) x 100

Evaluar el desempefio
individual de  cada
conductor en el
cumplimiento de los
estindares de entrega,
como puntualidad vy

cumplimiento de rutas.
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6.5 CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION Y PRESUPUESTO

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Actividad

Responsables

Mantenimiento preventivo por especificacion de

equipo Técnicos de mantenimiento

Propuesta de optimizacion de rangos de

tolerancia - nuevos rangos de tolerancia

Sociabilizacion de propuesta de comercializacion

nuevos rangos de tolerancia Gerenda de ventas,RGM y Planificacion de la demanda
Desarrollo de ajuste de analisis Equipo de RGM y planificadon de la demanda
Capacitacion del personal de comercializacion-

nuevos rangos de tolerancia Equipo de RGM y planificacdén de la demanda
capacitacion del personal de Granja |gerencia de planificacion y granja de engorde
Implementacion equipo comercial

Redes de valor transporte ylogistica m
Adquisicion de software Amazon Forecast Equipo de inteligencia de sistemas

Implementacion de amazon forecast Equipo de inteligencia de sistemas

Configuracion del software en el Hardware local |Equipo de inteligencia de sistemas

Capacitacion de empleados Equipo de inteligencia de sistemas

monitoreo y evaluacion Gerenda de logistica

Tabla 18 Cronograma de actividades en Diagrama de Gantt
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PRESUPUESTO MENSUAL

Propuestas aimplementar Monto Mensual
Manual de mantenimiento preventivo L -
Optimizacidon de rangos L 400,000.00
Redes de valor L 721,968.00
Total L 1,121,968.00

Tabla 19 Presupuesto Mensual
Fuente: Elaboracion propia

Calculo de optimizacion de rangos: En la familia donde se implementara el cambio de
rangos, se procesan aproximadamente 134,400 unidades, equivalentes a 400,000 libras de pollo
mensuales. Con un incremento de 1 lempira en el costo por libra, el aumento total en el costo

mensual serd de L400,000.

Calculo de optimizacion de rangos: La adquisicion de Amazon Forecast representa una
inversion aproximada de 27,040 doélares. Al considerar un tipo de cambio promedio, este monto

equivale a alrededor de L721,968.

Para implementar los tres Propuesta integral para la eficiencia operativa y disminucion de
costos de produccion y distribucion en CADECA. se requiere 1,121968.00 de lempiras, eficientar
los procesos existentes y la implementacion de los nuevos procesos en la produccion

almacenamiento y distribucion.

En la propuesta de mantenimiento de quipo no se genera ningun costo adicional ya que se

utiliza los recursos que la empresa ya dispone.

ANALISIS DEL ROI

Es una métrica financiera utilizada para medir la eficiencia de una inversion, en este caso.
El ROl indica que, por cada lempira invertido, se generd un retorno equivalente al 165% por tanto

es una rentabilidad atractiva, logrando asi el objetivo de eficientar procesos y disminuir costos
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Descripcion Monto Mensual

ingreso mensual L 13,600,000.00
Optimizacidon de rangos L 2,750,400.00
Beneficio por rendimiento de canal L 2,750,400.00
Redes de valor L 188,500.00
Ahorro por almacenamiento de inventario L 170,000.00
Ahorro por producto en descarte L 170,000.00
Rediseno de rutas L 18,500.00
Combustible L 12,000.00
horas extras de personal de reparto L 13,500.00
Costos de inversion L 1,121,968.00
Margen total neto L 1,849,432.00
Retorno de inversion 165%

Tabla 20 Analisis del ROI de la propuesta.
Fuente: Elaboracion propia

El beneficio por mejora en el rendimiento de canal se estimo6 a partir de la diferencia entre
el rango anterior y el rango propuesto, la cual es de 0.20 gramos. Al multiplicar esta diferencia por
el precio promedio, se obtuvo un ingreso econdémico estimado de 1.2,750,400.00. Ademas, se
realizé un andlisis del inventario en cdmaras, identificando productos que han sido devueltos por
no cumplir con el peso establecido. Estos se encuentran actualmente como inventario critico y, al

valorarlos con el precio promedio, representan un total aproximado de L170,000.00.

En cuanto al redisefio de rutas, se identifico que, en promedio una misma ruta requiere
hasta tres retornos semanales para completar la cobertura logistica. Por tema de recargas no
planificadas, lo que genera un costo adicional estimado de L1,000.00 por retorno en concepto de
combustible. Asimismo, si la distancia es considerable, se incurrird en gastos adicionales por horas

extras, los cuales se estiman en L13,500.00.
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6.6 CONCORDANCIA DE LOS SEGMENTOS DE LA TESIS CON LA PROPUESTA

Capitulo I Capitulo Capitulo ITT Capitulo V Capitulo VI
I
Titulo de la Objetivo General Objetivos Teorias/M Variables Poblaciones | Técnicas Conclusiones Nombre de la Objetivos de la propuesta
investigacion Especificos etodologia propuesta
s de
sustento
Jefes y El analisis de los procesos actuales revelo que Disefiar un plan de mantenimiento
Realizar un diagnéstico de Analizar los supervisores en el area de produccion existe una alta preventivo que permita reducir los
los procesos de producciény | procesos actuales de frecuencia de paros no programados durante la paros no programados y aumentar
distribucién en la Planta de produccion y Produccién produccion jornada laboral, atribuida principalmente a la Propuesta la disponibilidad operativa de los
Sosoa y distribuidora distribucién que se | Teorfa de falta de wuna planificacion adecuada de integral para la equipos en la planta de produccion.
Diagnostico y o : 0
P q Tiloarque de CADECA, a desarrollan, con el las Jefes y Técnica mantenimientos preventivos. El 68.75% de eficiencia
ropuesta de . L ; i )
Obtimizacic través de un analisis fin de comprender | restriccion SUPCTVISOTes de estos incidentes ocurren entre una y tres veces operativa y
ptimizacion ) o ; o
exhaustivo de sus su estructura es de muestreo | POT Semana, con una duracion promedio que disminucion de
de Costos de . | . Distribucis distribucion oscila entre 15 minutos y una hora, lo cual d
Produccion y operaciones y la operativa y istribucion por . e | costos de
o identificacion de factores funcional. convenje | fepresenta una acumulacién significativa de produccion y
Distribucion ! | . horas no productivas a lo largo de la semana. distribucié
CADECA claves que generan altos ncia istribucion en
en
costos operativos, con el fin CADECA.
de formular una propuesta de Identificar factores Supply Gerente de El analisis identifico varios factores clave que
mejora que contribuya con la y actividades Chain Costos RGM elevan los costos operativos en la empresa,
optimizacion de estos dentro de dichos Managem | Operativos entre ellos el nivel de merma promedio por
procesos que ent Gerente jornada, que oscila entre el 10% y 12%,
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generan mayores
costos operativos a
la empresa, con el
fin de generar
informacion clave

para la toma de

decisiones
estratégicas.
Proponer ) )
Planificaci )
metodologias que Gestion
onde la )
puedan operativa

demanda

implementarse en

Planificacio
ndela

demanda

superando  significativamente el  rango
aceptable del 5%. Las presentaciones mas
afectadas son el pollo entero y el deshuesado,
por otro lado, se obtuve un porcentaje alto de
materia prima en desviacién, siendo los
mantenimientos preventivos y la gestion del
almacenamiento los principales factores
asociados a esta pérdida.

Aunque el 93.75% del personal percibe un
buen aprovechamiento de la capacidad
instalada, este nivel elevado podria estar
generando riesgos de saturacion, lo que
evidencia la necesidad de renovar o ampliar la
magquinaria actual.

En el area de distribucion, el 88% de los
colaboradores reporta entregas fallidas o
reprogramaciones de forma frecuente, asi
como problemas de calidad que se presentan de
manera diaria o semanal. Estos hallazgos
subrayan la importancia de reforzar los
controles a lo largo de toda la cadena operativa

y logistica.

Los hallazgos obtenidos durante el diagnostico
de procesos y actividades claves del proceso de
produccion y  distribucion  sustentan la

necesidad de implementar metodologias

Formular una estrategia para
redisefio de rutas y entregas,
orientada a la optimizacién del

recurso logistico.
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la empresa para
eficientar el uso de
los recursos, con el
proposito de elevar
la productividad
general del

negocio.

Disefiar una
propuesta de
mejora, basada en
los hallazgos del
diagnéstico,
incorporando
soluciones
tecnologicas, que
contribuyan a la
optimizacion de los
costos de
producciéon y
distribucion en la
Planta Sosoa y
distribuidora
Tiloarque de

CADECA.

Tecnologia

orientadas a la mejora continua, mantenimiento
preventivo planificado, mejor
aprovechamiento logistico aumentando la
eficiencia por viajes, y una mayor integracion
tecnoldgica, que ayude a optimizar el uso de
recursos, eleven la productividad y el ahorro de

costos de manera sostenible.

La implementacion de tecnologias de Business
Intelligence, redefinicion de KPIs y el redisefio
de procesos productivos y consolidacion de
rutas, han sido acciones ya iniciadas, aunque de
forma limitada, por lo que existe un terreno
propicio para consolidar una propuesta integral
que incorpore plataformas de monitoreo en
tiempo real, reestructuracion de procesos
enfocados en reduccion de mermas y el
redisefio de rutas de entrega, gestion de
inventarios, con el fin de garantizar la
reduccion de costos y competitividad de la

empresa.

199




REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

ABC Avicola. (02 de abril de 2024). ABC Avicola. Obtenido de
https://www.abcavicola.com/post/maximizando-el-potencial-av%C3%ADcola-tendencias-

empresariales-y-su-impacto-en-la-gesti%C3%B3n

Alonso, J. C., & Arcila, A. M. (29 de 11 de 2013). Empleo del comportamiento estacional
para mejorar el pronostico de un commodity: el caso del mercado internacional del azucar.
Obtenido de https://pdf.sciencedirectassets.com/287546/1-s2.0-S0123592314X00057/1-s2.0-
S0123592314000771/main.pdf?X-Amz-Security-
Token=IQoJb3JpZ21uX2VjEIT%2F%2F%2F%2F%2F%2F%2F%2F%2F%2FwEaCXVzLWVh
c3QtMSJHMEUCICCqCCCbUCCC8HabUGPNUmMdvDQG23Tdj%2FwyZo2UFDA90AiIEAiS
KZDmKaov

Aroca, D. (2024). Lean Manufacturing 10.

Balcaceres, P. (2025). Estas son las marcas en el Top of Mind de Honduras 2025.
Estrategias y negocios E&N, 5.05.2025.

Ballou, R. H. (2024). Administracion de la cadena de suministro. Mexico: Pearson

Educacion.

Bhattacharyya, R. (04 de abril de 2024). WallStreetMojo. Obtenido de

https://www.wallstreetmojo.com/kaizen-costing/

Blanco, C. (19 de junio de 2020). 7 estrategias probadas para reducir costos en la Cadena
de Suministros. Obtenido de https://www.linkedin.com/pulse/7-estrategias-probadas-para-reducir-

costos-en-la-cadena-carlos-blanco/

Centro Nacional de Produccion mas limpia de Honduras. (2017). SECTOR AVICOLA Y
PORCINO. Obtenido de https://www.cnpml-honduras.org/avicola/

Clavijo, C. (16 de abril de 2024). Método Kaizen: qué es y como implementarlo. Obtenido
de https://blog.hubspot.es/sales/metodo-kaizen#fempresas

Clements, M. (01 de noviembre de 2020). Industria Avicola. Obtenido de
https://www.industriaavicola.net/empresas-lideres/empresas-lideres-de-pollo-y-huevo-del-

mundo-en-2020/

Cuéllar, J. (13 de mayo de 2022). Veterinaria Digital. Obtenido de
https://www.veterinariadigital.com/articulos/dinamica-y-tendencias-actuales-del-mercado-

avicola-mundial/

Cuofano, G. (18 de enero de 2024). FourWeekMBA. Obtenido de
https://fourweekmba.com/es/desagregaci%C3%B3n/

Diaz, L. T. (13 de mayo de 2013). Metodologia de investigacion en educacion médica.
Obtenido de https://www.scielo.org.mx/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S2007-
50572013000300009

FAO. (2024). Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura.

200



Obtenido de https://www.fao.org/poultry-production-products/socio-economic-aspects/markets-

trade/es/
Gonzalez, A. (07 de noviembre de 2023). Reduccion de Costos a través de la IA.

IBM. (20 de noviembre de 2020). /BM. Obtenido de https://www.ibm.com/mx-

es/topics/business-sustainability
Ingenieria de Calidad. (2023). Conduce Tu Empresa.

Juarez, A. C., Zuniga, C. A., Flores, J. L., & Partida, D. S. (08 de 12 de 2016). Analisis de
series de  tiempo en el pronostico de la  demanda.  Obtenido  de
https://pdf.sciencedirectassets.com/287546/1-s2.0-S0123592316X00058/1-s2.0-
S0123592316300754/main.pdf?X-Amz-Security-
Token=IQoJb3JpZ21uX2VjEIP%2F%2F%2F%2F%2F%2F%2F%2F%2F%2FwEaCXVzLWVh
c3QtMSJHMEUCIFN{Gsjt6mjQSobs9hbgMsDuQLWUICTunuXUOo0S0018WAIEAqIOOb7d3
TLr2

Meller, P. (noviembre de 2001). BENEFICIOS Y COSTOS DE LA GLOBALIZACION:
PERSPECTIVA DE UN PAIS PEQUENO (CHILE). Obtenido de https://www.cieplan.org/wp-
content/uploads/2019/12/serie-est-socioec-9.pdf

Mheras. (08 de abril de 2024). Control de costos laborales y gestion del talento en la

empresa. Obtenido de https://finanzasycontabilidad.net/costos-laborales-gestion-talento/

Poultry Life. (2024). Innovaciones tecnologicas en la industria avicola. Obtenido de
https://poultrylife.com/articulos-tecnicos/innovaciones-tecnologicas-en-la-industria-avicola-que-
hay-de-nuevo/#:~:text=La%20tecnolog%C3%ADa%20BIPV%20%28Building-
Integrated%20Photovoltaics%29%?20est%C3%A1%20revolucionando%?20la,tambi%C3%A9M%
20reduce%2010s%20

Rebound Electronics. (2024). 6 estrategias de reduccion de costos en las cadenas de
suministro. Obtenido de https://reboundeu.com/es/insights/blog/6-cost-reduction-strategies-in-

supply-chains/

Ruiz, B. (25 de septiembre de 2013). Industria Avicola. Obtenido de Cadeca: el mercado

de pollo en Honduras y lo que esto representa.

Salgado, L. (03 de octubre de 2023). APLANET. Obtenido de

https://aplanet.org/es/recursos/sostenibilidad-en-las-empresas/

Secretaria de  Agricultura y  Ganaderia. (2021). SAG. Obtenido de
https://www.upeg.sag.gob.hn/wp-content/uploads/2022/03/AC-AVI%CC%81COLA-V21.3.pdf

Torres, S. (2023). Beneficios y estrategias de la globalizacion empresarial. Obtenido de

https://aprendeeconomia.info/globalizacion-e-internacionalizacion-de-las-empresas/

201



ANEXOS

Anexo 1 Validacion de los instrumentos de recoleccion de datos

- \U

by U WY
ﬁL hm‘h rur!lt
ENMCUESTA JEFES ¥ SUPERVISORES DE PRODUCCION Y DISTRIBUCION

L. ;Qué tan exitoso crec que es el proceso de ineorporaeion actual para los nuevos empleados?
Indetewn
a) Muy exitoso
b} Exitoso
¢) Meutral
d) Poco exitoso
¢} Mada exitoso

2. ;Qué aspectos considera deben mejorarse en ¢l proceso de incorporacion de nuevo
personal?
a) Duracion
b) Acompanamiento
¢} Claridad de funciones
d} Otro (especifigue)

3. ;Con qué frecuencia se imparten capacitaciones dirigidas a colaboradores en procesos
productivos/distribucion para mejorar la eficiencia operativa v reducir desperdicios?
a) Mensual
b} Trimestral
¢} Semesfral
d} Anual
e—Delommaesporidies—
4. ;Considera que ¢l personal se encuentra debidamente capacitado para prevenir o
reducir la merma en el proceso productivo/distribucion?

a) Totalmente de acuerdo
b} De acuerdo

¢} Ni de acuerdo ni en desacuerdo
d) En desacuerdo
¢} Totalmente en desacuerdo

5. En caso de no cumplir la meta diaria, ;Qué factores considera que son la
principal causa?

a} Falta de planificacion

b) Falta de recursos adecuados (tecnologia v maquinaria)
¢} Falta de coordinacion

d) Falta de capacitacion y formacion del personal

¢) Falta de eficiencia en los procesos
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6. ;Considera que existe una buena comunicacion v coordinacion entre las areas de
venta,
produccidn y distribucian?
a) Totalmente de acuerdo
b} De acuerdo
¢} Mide acuerdo ni en desacuerdo
d} En desacuerdo
¢} Totalmente en desacuerdo

7. ;Qué tan eficiente es la comunicacion entre areas mediante plataformas tecnologicas?

a) Muy ineficiente
b} Poco eficiente
¢} Moderadamente eficiente

d} Eficiente
¢) Muy eficiente

8. ;Con gue frecuencia se invierte en la adguisicion o actalizacion de equipos v sistema
tecnologicos?

a) Munca

b} BRaravez

¢} Ocasionalmente

d} Frecuentemente

¢} De manera continua

9. ;Con gue frecuencia se realizan capacitaciones al personal en materia de innovacion y
tecnologia?
a) Muy frecuente
b} Frecuente
¢} Ocasional
d) HRaravez
¢} Munca

10, ;Considera que las capacitaciones tecnologicas le han avudado a desempefar
cficientemente sus tareas y funciones?

a) Mo ha sido il

by Poco aul

¢) Moderadamente Ol

d) Muy atil

¢) Extremadamente atil

11, ;Esta famliarizado y/o utiliza plataformas de inteligencia de negocios (Bl), como
Power Bl, Tableau o SAP Bl para ¢l monitoreo y analisis de los procesos productivos?

a) Mo se han implementado plataformas de Bl
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b} Uso limitado de BI
¢) Implementacion en areas especificas Bl
d) Al integraciin de BI

e) Completamente integrado.

12, recibido cnpncitneion formnl en ¢l uso plataformas de inteligencia de negocios (BI), como

Power m, 0 SAP BI?

a) Muy fircuente
b} Frecuente

¢} Oecasional

d) HRara vez

e) Munca

ENCUESTA JEFES Y SUPERVISORES DE PRODUCCION

1) ;Cudl es el promedio de merma generada por jornada’
a) Oa2%

b)3 a 6%

cyba 9%

d)9a12%

e) 12 al5% d

) 15 al8% /

2) Mayor 18%,

2) Qué presentacion de producto muestra un mayor porcentaje de merma?
a) Pollo entero

b) Pollo partido

¢) Pollo deshuesado

3) ;Cual considera usted que es la causa principal de la generacion de merma en planta’?

a) Deficiencias en la planificacion de la demanda

b) Fallas en los procesos de produccion ad
¢) Materia prima (peso, enfemedades) L-/fl

d) Factores ambientales

Fal de innovacion tecnologia

g) Estrategia de produccion no optimas (disefio de productos que generan mas desperdicio

cAmico)
h) Otros (Especifigue)

4) ;En qué medida considera gque In mermn impacta en el costo final del producto?

a) Muy alta
b) Alta

¢) Moderada /
d)Baja

€] Mula
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\aod ey

5) jQue factores considera Wt fin m In merma cn ¢l proceso de produccion v

almacenamiento?

a)
b)
c)
d)
el

Mlanteninuento entlivo de maguinaria

ContNles de calidad

Estntegia de pmductos nuevos { para reducjr desperdicios)

Capacitacion al personal

Gestion de almacenamiento (control de temperatura y humedad en las bodegas para
evitar deterioro de materia primas)

O Uso de herramientas de inteligencia de negocios (Bl), como Power B, Tabteau

(4]

SAP BI; para identificar patrones de merma

a) Otros {Especifigue) Le=" -

6} jQue tipo de merma considera que ticnc un impacto mayor en el costo?

aj
b)
c)

Merma por procesamiento

Merma por almacenamiento /

Merma por comercializacion

7} ;En qué medida los procesos actuales minimizan ¢l desperdicio yla merma?

a)
b)
c)
d)

e)

Mo minimizan en absoluto
Minimizacion baja

Meural
Minimizacion alta

Totalmente optimizado

&) ;Con gue frecuencia el proceso de produccion cumple con las metas dianas
propuestas’

aj
b)

Siempre
Casi siempre
A veces

Rara vez
Munca

9} ;Con gue frecuencia se presentan pertodos de mactividad o paros no
programados durante la jornada laboral?

a)
b)
c)
d)

e)

Una vez a la semana

2 a 3 veces por semana
3 a 6 veces por semana
6 a & veces por semana
Mas de B veces

10) Cuando ocurren paros no programados, [ Cudnto tiempo duran en promedio?

a)

Menos de 15 min
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b) Entre 15 min y min

¢) Entrc 30 min y | hora
d) Mas de hora

1 1} jCual considera que es In cousn principnl de cstos periodos de inactividad?

a) Fallas técnicas

b)) Falta de materiales

¢) Problemas de calidad

d) Cambios en la programacion
e} Intervenciones de seguridad
) otos (Especifique)

12); En qué medida considera que se aprovecha la capacidad de maquinaria instalada
en su area’?
a) 0-20%
by 2140%
c) 41-60%
d) 61-80%
e) 81-100%%

13);Qué porcentaje de la capacidad total de magquinaria considera que se utiliza
regularmente? a) 0-20%
by 2140%%
c) 41-60%
d) 61-80%
c) B1-100%

14);Con que frecuencia se presentan fallos en los equipos o maguinarias durante la
operacion diaria?

a) Muy frecuente (mas dc | vez por semana)
b) Frecuente (I vez por semana)

¢) Ocasionalmente (1 0 2 veces por mes)

d) Rara vez (menos de | vez al mes)

¢) Nunca

15);Cuil considera que es In causa principal de los fallos en los equipos o
magquinarias”’
a) Incumplimiento del mantenimiento preventivo
b) Antigiiedad del equipo
¢) Sobrecarga de trabajo
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a) Mal uso por parte del personal
b} Otro (Especifique)

16) ; Considera que las actividades entre turnos o equipos de trabajo se encuentran

debidamente coordinadas?
a) Totalmente coordinadas
b) Bien coordinadas

¢) MNeutral

d) Poco coordinadas

¢) Mada coordinadas

17} ;Con que frecuencia se detectan productos fuera de especificaciones durante el proceso?

a) Muy frecuentc )
b) Frecuente /
¢) Ocasional

d) Rara vez

¢) MNunca

&) ; Con que frecuencia se desarrollan auditorias o inspecciones de calidad?
a) Muy frecuente p
b) Frecuente
¢) Ocasional
d) Rara vez
¢) Nunca

19} ;Con que frecuencia se producen errores en la proyeccion de la demanda?

a) Muy frecuente

b) Frecuente /
¢) Ocasional

d) Rara vez

¢) Munca

207 ; Cree usted que la proveccion de la demanda es precisa?
a) Totalmente en desacuerdo

b) En desacuerdo

c) MNeutral

d) De acuerdo

e) Totalmentc de acuerdo D que tan

precisa es la demanda

21y jConsidera que ¢l equipo actia con _ rapidez cuando surge un

problema en el proceso? /

a) Totalmente en desacuerdo
b} En desacuerdo
¢)  Neutral
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d)  De acuerdo
¢) Totalmente de acuerdo

22y jCudles son las principales causas que impiden el cumplimiento del plan de
produccion en libras de carne de polla?

a) Fallas en el proceso de produccion (falla en maguinaria de produccion)
by Problemas logisticos al frasladar el pollo
chncorrecta proveccion de la demanda

diCondiciones extemas (Hoelgas en carretera; Tactor climatico)

23)  ;Considera que el personal esta involucrado en la identificacion de mejoras de
procesos?

a) Totalmente en desacuerdo
by  En desacuerdo
ciMeutral

d)De acuerdo
¢} Totalmente de acucrdo

24y ;Con gué frecuencia sc revisan v ajustan los procesos para mejorar la eficiencia
operativa”
a) Revision mensual
by  Revision trimestral
c) Revision semestral
d) Revision annuoal

25)  jOQué tipo de cambios se han implementado en estas revisiones?
a) Reformas en la planificacion de la produccion
by Revision de politicas intemas
c)  Rediscio de procesos para reducir cl costo
dy  Redefinicion de KPIs para medir chcicneia y calidad
g)  Creacion de tableros o herramientas de inteligencia de negocios (BI) para andlisis en
tiempo real
£} Otros {Especifique)

26)  ;Cree que toda la produccion cs planificada con precision, o se presentan excepeiones
que requieren ajustes v pueden generar desabasto n otros canale
a) 5S¢ planifica cn su mayoria, Con pocas excepeiones
b} Se planifica parcialmente, con ajusies frecuentes
¢} Laplanificacidn g5 minima, con conslantes modificaciones
dy Mo hubo planificacion clara, se operd de manera reactiva

27y ;Considera que se estan aplicando controles adecundos parn mitigar ¢l aumento
de costos en SKUs especilicos?
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a) Totalmente en desacuerdo
b) En desacuerdo

C) Neutral

d) De acuerdo L/

&) Totalmente de acuerdo

28)  ;Qué buenas practicas los caracterizan a los SKUs mas rentables?
a) Gestidn efectiva del inveniario
b} Posicionamiento efratégico en el mercado /_'_._,-

c)  Oplimizacidon del andlisis de costos
d) Uso de tecnologias (lableros, KPIs, SAP)

20} ;Se hadentificado algln patrén que explique la vanacion de costos en la

operacion?

a) Aumento de costo en emporadas de alta demanda

b) Variaciones en costos e Insumos (Hue ga en carretera; cambios_en el clima: 20
cambios en la alimentacion del pollo; incremento en gasolina)

¢) Reduccion de personal o personal nuevo.—"_

d) Aumento de costos en temporadas de alta demanda (14 avo; aguinaldo; dias festivos
como ser dia de la madre, semana santa, semana morazinica).

30)  ;Qué porcentaje aproximado de los procesos de produccion se encuentran
automatizados actualmente?
a) 0-15%
b) 16-30% -

¢) 3145% e

d) d6-60%
e} 61 -75% 1) 76 -90%
o) Mas del90%

ENCUESTAS JEFES ¥ SUPERVISORES DE DISTRIBUCION

I) ;En qué medida considera que la distancia hacia los puntos de entrega es tomada en
cuenta durante la preparacion de las rutas de distribucion?
a) Siempre
b} Casi siempre
¢)  Algunas veces
dy Rara vez
e} Nunca

2)  ;Con gue frecuencia ocurren entregas fallidas o reprogramadas en la operacion?
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3)

4)

3)

6)

)

a) Siempre
b) Casi siempre
c)  Algunas veces
d) Rara vez
) Nunca
.5¢ han implementado nuevas estrategias de optimizacion de rutas para reducir
costos de distribucion?
a) Menora 1%
Delas%
c)5ali
10a 15%
15% a 20%
f) Mayor a 20%
iPerciben los clientes consistencia en la calidad de los productos ofrecidos por la
empresa’
a) No hay consistencia en la calidad, los clientes expresan frecuentes variaciones.
b) La calidad presenta algunas inconsistencias, afectando la experiencia del cliente.
c) La calidad es moderadamente consistente, con variaciones ocasionales.
d) La calidad es mayormente consistente, con minimas fluctuaciones.
€) La calidad es completamente consistente, los clientes la perciben estable ¥
confiable.
En su opinion [ Cuales son las principales causas de inconformidad en el producto final?
a) Calidad (perdida de vacio; merma; color)
b) Deficiencia en el procesamiento (cortes irregulares, perdida de hidratacion en el
producto)
¢) Caducidad prematura
d) Variacion en el peso
¢) Tamano y presentacion no uniforme

. Con que frecuencia los clientes reportan problemas relacionados con la calidad del
producto?

a) Nunca

by Cada dos a res meses
) Cada mes

d) Semanal

e) Diaria

. Que atributos de calidad valoran mas los consumidores?

a) Presentacion
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by Frescura
¢)  Textura
dy Ofros

8) ;Ha habido cambios en los costos de servicios de distribucion tercerizados en
comparacion con la operacion interna?

a) Constos sin cambios

b) Aumento leve en costos tercerizados

c)  Aumento moderado en costos tercerizados
d)  Aumento alto en costos tercerizados

9) ;Considera que las capacitaciones tecnologicas le han ayudado a desempenar
eficientemente sus tareas y funciones en distribucion?

a) Mo ha sido ol

b} Poco util

¢) Moderadamente Gl

d) Muy atl

e) Extremadamente Gtil

10} ; Considera que necesita mas capacitacion en materia teenoldgica para desenvolverse mejor
en su puesto de trabajo?

a) Nada necesaria

b) Poco necesana

¢) Moderadamente necesaria

d) Muy necesaria

e) Extemadamente necesario
I} ;Qué canal considera usted menos rentable en el disefio de las rutas de distribucion v por
quet!

a) Food service

by Moderno

o) Terceros

d) Tradicional

¢l NEX

Por que:
12) i Cudles son los principales desafios logisticos que enfrenta este canal de venta?

a) Altos costos de transporte y distribucion

by Distancias largas entre puntos de venta
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)

d)

Limitaciones de infraestmcetura del cliente (limitacidn de espacio de colocacion de
producta).

Falta de Planificacion con el equipo comercial

13 i Es viable consolidar entreg ® s con Otros ennnles pnrn reducir costos en este canal
i
especifico?

a)
b)
c)
d)

¢)

Mada viahle

Poco viable
Medianamente viahle
Viable

Muy viable

14 ;Qué indicadores logisticos {cotno ¢l costo por entregn, tiempo de ciclo o nivel de *rvicio)
muestran un bajo desetnpefio en este cnnnl?

a)
b)
c)
d)
e)

Costo por entitga

Tiempo ptnmedio dc cninga

Numem de entregas al dia por mta
Frecuencia de entregas reprogramadas
Otros | Especifigue)

15 ;Qué tipo de ajustes considera necesarios en las rutas o en la frecuencia de entrega
part mejorar la rentabilidad del canal?

a)
b)
c)
d)
e)

Reduccion en la frecuencia de enfregas
Agrupacion de pedidos por zona geografica
Optimizacion del disefio de rutas (menor distancia o tiempo)

Consolidacion de entregas con ofros canales
Otros | Especifigue)

;Con que frecuencia se reciben devoluciones de productos?

a) Menor 2% al mes

by 2 a 3% al mes

) 3 ad% al mes)
dy 4 a 5% al mes

¢) Mayor a 5% al mes
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Anexo 2 Guia de entrevista a gerencias RGM y Planificacion de la demanda

ENTREVISTA GERENTE RGM

Gracias por su valioso tiempo. Esta entrevista forma parte de una investigacion academica, tesis
de postgrado, cuyo proposito es diagnosticar v proponer estrategias para la optimizacion de
costos en CADECA. Nos interesa conocer su punto de vista desde el area de Intelizencia de
Negocios, sobre cudles son las principales cavsas del aumento de costos en la empresa.

7Cual es el rol del departamento de Inteligencia de Negocios en el analisis de los costos?

7 Qué herramientas tecnologicas utilizan para el analisis v visualizacion de datos?

Como se integra el analisis de BI en la toma de decisiones estratégicas en procesos claves como
produccion v distribucion?

252 han tenido hallazgos en el area de Bl que evidencien oportunidades de mejora de procesos v
ghorros?

7Cuales son los principales desafios de su area v que acciones recomendaria para fortalecer el rol
de BI en 1a toma de decisiones estratégicas que apunten a la optimizacion de costos operativos?

ENTREVISTA GERENTE PLANIFICACION DE LA DEMANDA

(Gracias por su valioso tiempo. Esta entrevista forma parte de una investigacion academica, tesis

de postgrado, cuyo proposito es diagnosticar v proponer estrategias para la optimizacion de
costos en CADECA. Nos interesa conocer su punto de vista desde el area de planificacion de la
demanda, con el fin de comprender como esta area incide en las decisiones operativas diarias.

JQue proceso se sigue actualmente para proyectar la demanda?
Como evaluaria la precision en los resultados de las proyvecciones durante el Gltimo afio?

(Qué consecuencias econdmicas v operativas ha conllevado la sobreestimacion o subestimacion
de la demanda?

Nos podria comentar un hecho reciente donde una mala proyeccion haya generado merma,
desperdicio o caducidad.

{Cuiles son 1as cansas mas comunes por las que lo proyectado difiere de 1o demandado?

En cuanto al impacto en costos [ Como incide una mala planificacion en los costos de
produccion, como, por ejemplo: pago de horas extras, subutilizacion de equipos y recursos o
sobreproduccion?

(Qué necesidades o dificultades considera que presenta su drea v que estrategias considera
necesarias para superarlas?
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