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Resumen Ejecutivo

Alicorp es una empresa multinacional industrial con méas de 20 afios de experiencia
siendo lider en el negocio de consumo masivo, principalmente, en alimentos y bebidas. Sus
principales caracteristicas consisten en ofrecer un portafolio de productos diversificado,
innovacion constante en el desarrollo de productos y alto grado de especializacion en la
distribucion de los mismos. Su ventaja competitiva radica en su estrategia de segmentacion de
productos que minimiza la amenaza de productos sustitutos. Para mantener su posicion en el
mercado es fundamental satisfacer la demanda en la cantidad, calidad y tiempo requerido por los
clientes.

Este trabajo de investigacion se enfoca en analizar la cadena de suministro de la categoria
de aceites con el objetivo de optimizar la oferta oleaginosa para satisfacer la demanda creciente
de aceite de soya en Peru. Para ello, realizamos un analisis externo con la finalidad de entender
el marco donde se desempefia la compafiia e identificar los desafios. Luego, utilizamos las
herramientas andlisis FODA cruzado y cadena de valor para desarrollar posibles estrategias para
cumplir los objetivos estratégicos e identificar la propuesta de valor de Alicorp.

Por otro lado, analizamos detalladamente los procesos relacionados a la oferta
oleaginosa, principalmente, la gestion de produccion en la planta de refineria. De esta manera,
identificamos que el problema principal es la demanda insatisfecha de aceite de soya; la causa es
la falta de capacidad de produccidon en el proceso de desodorizacion. Ante este reto evaluamos
maultiples soluciones, entre ellas: subcontratar la produccion de aceite de soya en Argentina,
importar aceite de soya desde Alicorp en Bolivia e incrementar la capacidad de desodorizacion
de aceite de soya en la planta Peru. Finalmente, elegimos esta Gltima porque optimiza la oferta

oleaginosa para cumplir la demanda logrando el menor costo posible.
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Capitulo 1. Introduccion

Durante el 2019, el negocio de consumo masivo crecié significativamente en el Perd,
beneficiando a empresas como Alicorp que, debido a la preferencia de sus marcas, la alta
aceptacion en su portafolio y su estrategia de enfoque por costos y diferenciacion de productos
consolida su posicion lider en el mercado. Asimismo, las ventas netas ascienden a S/ 9,182
millones, alcanzando un crecimiento del 19.1 %, el cual representa 3,129 miles de toneladas en
volumen de ventas.

El presente trabajo de investigacion surge de la necesidad de optimizar la oferta
oleaginosa en Alicorp para satisfacer la demanda creciente y mantener su posicionamiento en el
mercado mediante el uso eficiente de su capacidad productiva. Actualmente, presenta cuellos de
botella en la cadena de suministro que generan cambios en el plan de produccién que trae como
consecuencia demoras Yy costos adicionales afectando el nivel de servicio al cliente y
cumplimiento de la demanda. Para ello se plantean tres alternativas de solucion; entre ellas, el
proyecto para incrementar la capacidad de desodorizacidn para el proceso de aceite de soya en la
planta de refineria es la alternativa que mejor contribuye a cumplir los objetivos estratégicos y
financieros de la empresa.

Esta tesis se divide en seis capitulos, en el Capitulo 1, se examina en una escala macro el
analisis politico, econémico, social, tecnoldgico, ambiental y global. Asi como el analisis del
microentorno, donde se analiza al sector y como Alicorp se posiciona segln las cinco fuerzas de
Porter. Este capitulo tiene como objetivo principal determinar las oportunidades y amenazas del
sector que impulsan la rentabilidad y el crecimiento de la empresa. En el Capitulo 11, se describe
a la empresa, sus lineas de negocio y factores internos y externos que influyen en el desempefio

de sus actividades. Asimismo, se realiza una matriz FODA para el desarrollo de estrategias que



permitan cumplir los objetivos estratégicos; también, se analiza la cadena de valor y la ventaja
competitiva. En el Capitulo 1V, se describe cada uno de procesos de la cadena de suministro para
la produccion de aceite, y se definen los criterios para seleccionar los procesos criticos sobre la
base de los modelos conceptual system assessment and reformulation (CSAR) y value stream
mapping (VSM). Finalmente, se identifica los principales problemas, sus efectos y causas. En el
Capitulo V, se detalla las propuestas de mejora como alternativas de solucion a los problemas
descritos en el capitulo anterior y se realiza el analisis bajo la metodologia del mapa funcional
estratégico (FSM). Para la seleccidn de la mejor alternativa se realiza un analisis de cobertura de
proyectos, costo beneficio y una matriz de priorizacién de proyectos. En el Capitulo VI, se
desarrolla la propuesta de mejora en base a la herramienta de gestion de proyectos del
PMBOOK. Ademas, se realiza la evaluacion economica mediante el cual se determina la
viabilidad del proyecto a través del andlisis de flujo de caja, valor actual neto (VAN) y tasa

interna de retorno (TIR). Finalmente, presentamos las conclusiones y recomendaciones.



Capitulo 1. Analisis Externo

1. Analisis del Macroentorno

1.1. Entorno politico legal. Para el analisis del entorno politico legal se incluyen factores
como grado de politizacion del comercio y la industria, eficiencia del gobierno actual, politicas
gubernamentales, marco legal, actitud pablica hacia la economia, etc. De esta forma, la libertad
economica del Peru, el derecho individual de la poblacion para crear oportunidades, disminuyé
0.9 ubicandose en la posicién 45 a nivel mundial, dos puestos menos respecto al afio 2018 (ver
Figura 1). Esto se debe a la crisis politica producto de la corrupcion gubernamental relacionada
al caso Odebrecht. Para ello, el gobierno implement6 las siguientes reformas: antirrobo, politica
favorable a la competencia, desarrollo de la infraestructura, la modernizacion del estado y la
consolidacidn fiscal. En el afio 2019, el Pert ocupd el puesto 55 en el indice de competitividad

mundial y 3 a nivel Sudamérica (IDM World Competitiveness Center, 2019).
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Figura 1. Evolucién de la libertad econémica del Perd. Adaptado de The Heritage Foundation

1.2. Entorno econémico. Como consecuencia a la pandemia del Covid-19, la economia
mundial se encuentra en la recesion méas profunda desde la crisis financiera del 2008, se estima
una disminucion del 5.2 % del PBI mundial. Asimismo, se espera una contraccion del PBI
referente a economias avanzadas y emergentes del 7 %y 2.5 %, respectivamente. Ademas, la

actividad economica regional sufrira una disminucién de 7.2 %. Posteriormente, la



regularizacion de la situacion interna y mundial permitiria que el PBI regional se recupere 2.8 %
para 2021 (The World Bank, 2020).

En la Gltima década, el Peru presento el mayor crecimiento de la region sudamericana.
No obstante, en el 2019, el PBI disminuy0 en 2.4 %, debido a una mezcla de factores externos e
internos. Por un lado, la demanda de exportaciones de productos primarios se contrajo,
especificamente, en mineria e hidrocarburos. Por otro lado, la realizacion de proyectos de
inversion publica fue menor de lo previsto de acuerdo al presupuesto (Fondo Monetario
Internacional [FMI], 2019). En el 2020, el PBI del Peru sufrira una caida del 12 %, debido a la
crisis simultanea en los paises a los cuales se exporta: China, Estados Unidos y la Union
Europea. Debido a la fortaleza de su macroeconomia, el Perd tiene posibilidades recomponerse
rapido, por lo que se proyecta que crecerd en 7 % para el 2021 (Vallas Trujillo, 2020). Sin
embargo, la variacién del tipo de cambio hasta junio del 2020 presenta una disminucién del valor
de la moneda en 3.3 % (Banco central de reserva [BCRP], 2020). Dicha depreciacion se debe la
incertidumbre politica nacional y la crisis econdmica originada por la pandemia. Finalmente,
existe cierta incertidumbre acerca del grado de inversidn posterior a la pandemia, por lo que se
espera gue el Per( sea uno de los paises mas afectados de la regidn en este aspecto.

1.3. Entorno social. En el Perti hay 32°131,400 habitantes, ubicandose en el quinto lugar
en Latinoameérica y el Caribe, y ocupa el puesto 43 a nivel mundial (Banco Mundial, 2020). Para
el afio 2021, la poblacién peruana crecera en 1.1 % alcanzando los 33 millones de habitantes
(INEI, 2019).

En el 2019, el indice de pobreza se redujo de 20.5 % a 20.2 %, alcanzé el puesto 57 en el

indice del Progreso Social Mundial' y se obtuvo mejor resultado en la dimension de necesidades

! Este indicador analiza la capacidad en tres dimensiones: necesidades basicas humanas, fundamentos de bienestar y
oportunidades.



béasicas (Centrum, 2019). Sin embargo, debido al Covid-19, se prevé que la pobreza y pobreza
extrema incremente durante el 2020 (Gestion, 2020). Asimismo, la tasa de desempleo entre
diciembre 2019 a marzo 2020 fue de 7.1 %; no obstante, para el segundo trimestre del 2020, este
indicador alcanzo6 13.1 % (INEI, 2020). Dada la coyuntura, el empleo informal junto con los
sectores de hoteleria y turismo son los mas afectados, debido al cierre de fronteras
internacionales. Del mismo modo, el nivel de confianza de los consumidores se redujo
alcanzando 46 puntos, dando como resultado que el nivel de confianza en funcion a la economia,
finanzas personales y ahorros sea bajo. Debido a la pandemia, el comportamiento de los
consumidores es inestable por la recesién econdmica, desempleo y la disponibilidad de dinero
generando que el gasto en todas las categorias, a excepcion de alimentos, articulos de primera
necesidad, cuidado personal y articulos para el hogar disminuya significativamente

(McKinsey & Company, 2020).

1.4. Entorno tecnoldgico. La ciencia es fundamental para el desarrollo, y los avances
tecnoldgicos son imprescindibles para enfrentar los desafios que presenta la humanidad. En la
era de la digitalizacion, el Peru se abre a nuevas tecnologias que ayudan a crear, mejorar y
optimizar servicios. A pesar de esto, en el ranking de competitividad del 2019, el Peru se
encuentra en el antepenultimo lugar de la lista en infraestructura tecnoldgica, es decir, es el
puesto 61 de 63 paises (Agenda Pais, 2020).

“Esto remarca la gran importancia de aumentar la inversion publica de manera eficiente
en infraestructura basica, tecnoldgica, cientifica, asi como los relacionados con educacion, y
salud y ambiente” (Marquina, Avolio, & Del Carpio Castro, 2019).

1.5. Entorno ambiental. El desarrollo industrial desmesurado y crecimiento poblacional

exponencial son las causas principales del deterioro del medio ambiente a través del consumo



excesivo de recursos naturales y contaminacion, respectivamente. Actualmente, los conceptos
ecologicos y medioambientales son importantes para la valoracion del consumidor al momento
de optar por un producto y servicio. En efecto, la inclusion de medidas ecologicas en los
procesos y materiales empleados para la fabricacion de bienes son factores que determinan la
competitividad de las empresas a nivel mundial. Esta tendencia se ve reflejada en la constante
resolucion de normas nacionales y acuerdos internacionales relacionados a proteger al medio
ambiente. Ademas, las organizaciones, para ratificar su compromiso ecolégico y social, estan
adaptando sus procesos a auditorias y certificaciones de caracter internacional. Por ejemplo, la
ISO 14000/14001 que permite identificar y gestionar los riesgos medioambientales mientras que
la empresa realiza su actividad (ISO, 2015).

1.6. Entorno global. Durante el 2019, las tensiones comerciales entre las mayores
potencias econdmicas del mundo, Estados Unidos y China, fueron el principal motivo de la
inestabilidad politico-econdmica global (Gestidn, 2020). Para el 2020, la recuperacion
econdmica debia iniciar destacando economias emergentes y en vias de desarrollo; sin embargo,
el Covid-19 generé una caida global inesperada. Como consecuencia, el e-commerce se convirtid
en el canal de venta principal, especificamente, para empresas de consumo masivo. Por este
motivo, es necesario adaptar el modelo de negocio a los nuevos habitos de consumo mediante el
uso de la tecnologia (Arellano, 2020). De esta manera, el dinamismo sera constante, debido al
incremento de la demanda de alimentos, productos de limpieza y cuidado personal.

2. Andlisis del Microentorno

2.1. Identificacion, caracteristicas y evolucion del sector. Principalmente, la empresa

compite en los negocios de consumo masivo, B2B, acuicultura y molienda. A nivel regional y

nacional, el incremento del PBI es resultado del mayor consumo en estos cuatro rubros. Para el



afio 2019, el consumo masivo en el Perd alcanzo los S/ 3,328 millones en ventas netas, creciendo
20.6 % respecto del afio anterior (ver Figura 2). Cabe resaltar que Alicorp logro crecer debido a
la adquisicion de Intradevco y el crecimiento organico de diversas categorias de productos. El
negocio de consumo masivo internacional tuvo un importante crecimiento durante el 2019,
generando ventas por S/ 1,706 millones, presentando un crecimiento de 32.4 % respecto del afio

anterior (ver Figura 3).

Consumo Masivo Peru

3400 B 30.0%
=
é s 2900 25.0%
<
873 2400
2z 20.0%
EgE
=2 1900
]
) 15.0%
1400
10.0%
200
v L L L L L L l L o
-100 0.0%
1T18 2T18 3T18 | 4T18 2018 1T19 2T19 3T19 4T19 2019
. [ngresos 624 725 733 2760 753 828 885 862 3328
mmmm EBITDA 125 137 155 139 556 140 157 181 165 643
Margen EBITDA | 20.0% | 202% | 21.4% | 19.0% | 20.1% | 18.6% | 19.0% | 20.5% | 19.1% | 19.3%

Figura 2. Reporte de ventas trimestral CMP 2018-2019. Adaptado de Alicorp, 2020

En Bolivia, Ecuador y Centroamérica, el resultado se debe a un 6ptimo desempefio de las
plataformas de cuidado personal y productos del hogar, debido a la adquisicion de Intradevco. En
el caso de Brasil, se debe a la recuperacion del mercado de pastas durante el final del afio 2019.
Finalmente, en el cono sur, el volumen de ventas crecié 3.0 %, 22.4 %y 14.1 % para cuidado

personal, cuidado del hogar y galletas, respectivamente.
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Figura 3. Reporte de ventas trimestral CMI 2018-2019. Adaptado de Alicorp, 2020

En el negocio de clientes industriales (B2B) se observa un crecimiento de 3.8 % en comparacion
con el afio anterior, con ventas netas de S/ 1,647 millones. Del mismo modo, el EBITDA del

negocio incrementd en 21.0 %, lo que permite mantener el liderazgo del mercado.
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Figura 4. Reporte de ventas trimestral B2B 2018-2019. Adaptado de Alicorp, 2020

En panificacion, se destacd el crecimiento en volumen de harinas y margarinas
industriales; y en gastronomia, en salsas, pastas y harinas. Asimismo, los negocios de acuicultura

y molienda presentan un incremento de 3.9 %y 81.9 %, respectivamente, contra el afio 2018.



2.2. Cadena de suministro externa de la empresa.
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Figura 5. Cadena de suministro externa. Adaptado de Chopra, 2013

En la Figura 5, se puede observar la cadena de suministro externa de Alicorp, que se compone
basicamente de proveedores y clientes. La gestion de proveedores se realiza de acuerdo a tres
divisiones: materia prima, insumos y envases. En cuanto a los clientes, la empresa los divide por
canal de venta como se indica en la Tabla 1. Es importante mencionar que la distribucion se
realiza a través de empresas exclusivas; no obstante, en algunos casos particulares la distribucion
puede ser directa o con distribuidores no exclusivos.

Tabla 1

Interaccion upstream y downstream de la SC

Eslabén Descripcion

Se clasifican en tres tipos: materias primas, insumos y envases. De esta forma, materia prima se considera a todo
lo que sera transformado en producto en proceso o final. Asimismo, los insumos todo material que se requiere

Proveedor L ” - .
agregar a la materia prima para su transformacion. Y finalmente, los envases son todo aquello que contiene al
producto.

Alicorp es una empresa dedicada a cuatro negocios principales: consumo masivo (B2C), B2B, Acuicultura y

Empresa Molienda. Ademas, cuenta con trece sedes a nivel nacional: oficinas administrativas, predio central, planta molino

Paita, planta Sidsur, planta molino Arequipa, planta Teal, planta Master bread, planta molino Callao, planta molino
Santa Rosa, Global Alimentos, Planta Nicovita Trujillo - Vitapro e Intradevco industrial.

En su mayoria, la empresa terceriza el transporte tanto para el abastecimiento como para la distribucion. Dentro
Transporte  del grupo, la empresa Transportes Alicorp se encarga de la gestion del transporte de forma exclusiva para Alicorp,
mas no necesariamente son duefios de los activos (camiones).
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Alicorp no se encarga de la distribucion de sus productos, utiliza distribuidores externos exclusivos que se encargan
Distribucién de los envios a los clientes para todos los negocios. En el caso de productos a granel, Ransa es el Ginico responsable
sin exclusividad de la distribucién, como socio estratégico por ser parte del grupo Credicorp.

La empresa tiene cuatro tipos de clientes: Mayoristas, canal de distribucion exclusivo, clientes industriales y canal
moderno (supermercados y autoservicios). No obstante, el cliente final es considerado el consumidor del producto
(puede ser B2B o B2C). Para responder a este cliente, se cuenta con un portafolio diversificado de productos en
todas las categorias, lo que permite llegar a todos los diferentes segmentos.

Nota. Adaptado de Alicorp, 2020

Cliente

2.3. Andlisis del sector industrial: cinco fuerzas de Porter. Para poder analizar la
competitividad de la empresa en el sector y realizar la definicion de las estrategias a aplicar,
analizamos las cinco fuerzas de Porter (1998).

2.3.1. Amenaza de nuevos competidores. Para el sector de consumo masivo en el Perq, la
amenaza de nuevos competidores es baja, dado el grado de inversion que demanda en desarrollo
de tecnologias e inversidn en sus plantas, asi como el desarrollo de marketing e innovacion.
Considerando la preferencia de sus marcas, su posicionamiento en el mercado y la alta
aceptacion en su portafolio, Alicorp tiene una probabilidad media a baja que nuevos
competidores ingresen al mercado (ver Anexo 1). Si bien cuenta con la mayoria de canales de
venta, el canal de e-commerce en la actualidad es fundamental, por lo que a futuro podria ser una
amenaza para la empresa frente a nuevos competidores.

2.3.2. Poder de negociacidn de los proveedores. Los proveedores son parte fundamental
en la cadena de suministro e incluso para la estabilidad financiera de la empresa, por ello deben
contar con certificaciones de calidad (ver Anexo 2). Los principales insumos utilizados para sus
operaciones representan un alto volumen de compra, y acompafiados de la alta oferta de
proveedores generan que el poder de negociacion sea medio.

2.3.3. Poder de negociacién de los clientes. La diversidad de canales de venta como
estrategia comercial permite a la empresa ser lider en market share en casi todas sus categorias,

principalmente, en consumo masivo y B2B. Ademas, cada una cuenta con alta variedad de
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productos de distinta calidad y precio abarcando todos los segmentos socioecondémicos. El poder
de negociacidn de los clientes es bajo a medio, porque, en comparacion con su competencia, esta
mejor posicionado en el mercado debido a la amplia oferta de portafolios y alta segmentacion de
productos a precios variables (ver Anexo 3).

2.3.4. Rivalidad entre competidores. Los competidores de Alicorp de presencia
internacional son: Nestlé, Unilever, Kraft y Procter & Gamble. A pesar de competir con grandes
empresas multinacionales, su participacion de mercado en el Peru en sus lineas de negocio de
consumo masivo, B2B (industrial), acuicultura y molienda, represent6 un 51 %, 17 %, 22 % y
10 %, respectivamente, siendo lider en 3 de sus 4 lineas de negocio (Alicorp, 2020). Respecto de
aceites comestibles e industriales, lidera el volumen de ventas y sus principales competidores son
ADM, Igasa e Industrias del Espino S.A. En el 2018, mediante la adquisicion de Finoy SAQ,
logro posicionarse en el mercado boliviano de aceites donde compite con Bunge, Etasa e
Industrias Oleaginosas. Por ello se concluye que, debido a que la rivalidad de competidores es la
fuerza de Porter méas poderosa de las cinco fuerzas (David, 2013), el impacto es favorable en
comparacion con su competencia (ver Anexo 4).

2.3.5. Amenaza de productos sustitutos. Se caracteriza por tener un portafolio
diversificado en el mercado actual con variedad de precios y estandares de calidad que satisfacen
las necesidades de los consumidores de todos los niveles socioeconémicos del pais. La tendencia
de consumir alimentos saludables genera que el consumidor busque alternativas. De esta manera,
en la industria de consumo masivo se desarrollan alternativas para sustituir el aceite de cocina.
Por ejemplo, maquinas freidoras con aire que cocinan los alimentos de forma similar sin
necesidad de consumir aceite. Sin embargo, el precio de los productos sustitutos es mayor, por lo

gue lo que esta amenaza se considera como baja (ver Anexo 5).



12

2.4. Conclusiones de analisis externo. En general, la coyuntura actual conlleva a una
nueva normalidad para las industrias a nivel mundial y estos cambios y restricciones generan
nuevas oportunidades de negocio. Asimismo, las empresas tendran que evaluar sus estrategias y
enfocar los recursos en innovacion tanto en procesos como en el desarrollo de nuevos negocios.
Alicorp tiene alta diversidad de lineas de negocio relacionadas a bienes de primera de necesidad
como limpieza del hogar, cuidado personal y alimentos que presentan demanda creciente debido
a la pandemia. Ademas, su posicién de lider de mercado le otorga una ventaja Unica en

comparacion con sus competidores, que le permitira aprovechar nuevas oportunidades.
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Capitulo I11. Analisis Interno
1. Presentacion y Analisis de la Empresa

1.1. Descripcion de la empresa. Alicorp, empresa peruana fundada en 1997, luego de su
fusion con empresas del grupo Romero. Se dedica a la industria, exportacion, importacion,
distribucion y comercializacion de consumo masivo; es lider en el sector y destaca en el mercado
de alimentos y bebidas en el Perd. En sus inicios, era una compariia de aceite y jabones, y se
expandio al rubro de alimentos, cuidado personal y del hogar, insumos a granel para sectores de
panificacion y gastronomia, asi como alimentos balanceados marinos, harinas y aceites.
Actualmente, cuenta con 4 lineas de negocio desarrollando negocios en consumo masivo, B2B,
acuicultura y molienda con mas de 125 marcas y operaciones comerciales en 10 paises de
Latinoamérica: Perd, Colombia, Ecuador, Bolivia, Argentina, Uruguay, Brasil, Honduras, Chile
y México, desde donde exporta hacia distintos mercados en el mundo. Las ventas netas de
Alicorp ascendieron a S/ 9,182 millones en el afio 2019, alcanzando un crecimiento del 19.1 %,
el cual represent6 3,129 miles de T en volumen de ventas.

1.2. Organigrama. La estructura corporativa de negocios y business partners permite
asegurar estandares de calidad y una forma de hacer las cosas de manera agil y flexible,
procurando ser productivos y estar siempre conectados. Como se puede apreciar en la Figura 6,
los negocios y vicepresidencias corporativas reportan a la gerencia general (BP). Por un lado, las
unidades de negocio estan compuestas por consumo masivo Peru, Internacional, Alicorp
Soluciones (Negocio B2B) y Vitapro (Negocio de Acuicultura). Por el otro lado, los business

partners se dividen en vicepresidencias corporativas siendo las principales finanzas, supply chain
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y recursos humanos, y las de soporte: materias primas, estrategia digital y la direccion

corporativa de auditoria interna.

Gerencia General

Vicepresidencia Vicopresidenciy
Corporativa de Corporstiva de
Finanzas Supply Chain

Vicepresidencis Vicaprosicioncin
Corporativa do Corporativa de

Recursos Materias Primas

Humanos

Vicupresidencia deo
Asuntos
Corporativos

Vicepresidencia
Corporativa de
Estrategia Digital

Direccion
Corporativa de

Auditoria
interna

Consumo Masivo
Peru

Consumo Masivo
Internacional

Alicorp
Soluciones

Figura 6. Organigrama corporativo de Alicorp. Adaptado de Alicorp, 2020

2. Andlisis Estratégico de la Empresa

2.1. Matriz fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas (FODA). Como se
explica en el Anexo 6, se analizan factores internos y externos que influyen en el desempefio de
las actividades de la empresa. Por un lado, las oportunidades y amenazas identificadas
corresponden al entorno externo a la compafiia; por otro lado, las fortalezas y debilidades se
seleccionaron en funcién a caracteristicas internas. La matriz FODA cruzado tiene como
finalidad relacionar estos factores para desarrollar posibles estrategias que permitan cumplir los
objetivos estratégicos. Las principales estrategias planteadas son: aprovechar la red de

distribucion, realizar nuevas adquisiciones de empresas, evaluar la renovacion de equipos e
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implementar proyectos de inversion para incrementar la capacidad productiva y optimizar la
gestion de inventarios para satisfacer la demanda creciente de productos de primera necesidad.

2.2. Vision. Como vision, la empresa destaca la misma como:

“Ser lideres en los mercados en los que competimos” (Alicorp, 2020).

2.3. Misidn. La misién de la empresa Alicorp es transformar mercados a través de marcas
lideres, generando experiencias extraordinarias en los consumidores. Buscando innovar
constantemente para generar valor y bienestar en la sociedad (Alicorp, 2020).

2.4. Objetivos estratégicos.

e Incrementar el posicionamiento de mercado a traves de la segmentacion de categorias,

desarrollo de nuevos productos y consolidacion de marca.

e Ser reconocida como una organizacién comprometida con el medio ambiente y

bienestar social.

e Expandirse internacionalmente hacia nuevas regiones mediante adquisiciones que

permitan una consolidacion rapida en el mercado.

2.5. Objetivos financieros. Cada afio, Alicorp se traza metas a fin de continuar
generando rentabilidad en base al desarrollo de sus negocios, asi como a la expansion de sus
mercados y adquisicidn de empresas. Sobre esa base, para el afio 2020, se tienen los siguientes
objetivos financieros (Alicorp, 2019):

e Crecer en ventas: Se espera un crecimiento en un 4 % a 6 %.

e Tener un margen EBITDA: 125 % - 13.5%

e Generar una utilidad neta: Se espera un crecimientoenun 4.5% a5.5 %

e Tener un ratio deuda neta/ EBITDA: 2.5 a 2.6 millones de soles

e Tener un UPA (PEN): 0.6 - 0.8 por accion
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3. Andlisis de la Cadena de Valor

3.1. Cadena de valor. La mejor forma de describir el negocio de una empresa es como
cadena de valor, en la cual los ingresos menos los costos de todas las actividades para desarrollar
y comercializar un producto o servicio producen valor. El andlisis de la cadena de valor se refiere
al proceso en el que se determina el costo asociado con las actividades de la organizacién, desde
la compra de materia prima, fabricacion del producto y su comercializacion (David, 2013).

e Logistica de entrada

El portafolio de Alicorp comprende alrededor de 125 marcas lideres en los mercados de
consumo masivo, productos industriales y nutricion animal. Las practicas de logistica de entrada
de cada marca reflejan la naturaleza y cantidad de materias primas, proximidad entre la
ubicacion de los proveedores y la planta de fabricacién y otros (Grupo Romero, 2015). Dentro de
los beneficios, la economia de escala es la principal fuente de valor derivado de las actividades
de logistica de entrada; la ubicacion de sus plantas de produccidon cerca de las fuentes de materias
primas para ahorrar en costo de transporte. Asimismo, su sistema moderno de planificacion a
través de SAP asegura el método FIFO para el control de inventarios de grandes volimenes.

e Manufactura

El uso de sistemas operativos sofisticados y la automatizacion de los procesos, permite
mantener la operacién de produccion con altos estandares de eficiencia para lograr el nivel de
servicio requerido. Ademas, para el desarrollo de sus productos se considera la preferencia del
consumidor. Cabe recalcar que el compromiso con el medio ambiente es parte integral de la
responsabilidad social empresarial (RSE), una caracteristica fundamental en las operaciones de la
empresa que genera valor agregado.

e Logistica de salida (red de distribucién)
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De acuerdo con la auditoria externa presentada por Ernst & Young (2020), el costo de
distribucion de la empresa incremento de S/ 670 millones a S/ 810 millones para el 2019. El
principal valor agregado de la logistica de salida es el uso de multiples formatos de distribucion
de productos, especificamente, la entrega a almacenes de clientes (B2B) y el uso de redes de
distribucion en todo el pais (centros de distribucion propios y distribuidores exclusivos).

e Marketing y ventas (marcas lideres)

En el 2019, la estrategia de marketing de la empresa radica en el uso extensivo de
publicidad impresa, medios de comunicacion tradicionales, redes sociales y puntos de venta. El
mensaje de marketing intenta asociar el consumo de productos con la percepcién de disfrutar la
vida al maximo, productos de calidad y pasar tiempo de calidad junto con la familia con marcas
lideres del mercado. En el 2019, el negocio de consumo masivo a aporté 51 % de los ingresos de
la empresa, seguido de acuicultura con 22 %, B2B con 17 % y molienda con 10 %.

e Servicio (prestigio y reputacién)

La venta de productos es a través de revendedores e intermediarios como supermercados
de varios formatos, restaurantes, cadenas de comida y otros negocios de catering; por lo tanto, la
empresa no brinda bienes y servicios directos al consumidor. Pese a ello, se ocupa del servicio al
cliente relacionado con sus marcas y productos especificos via telefénica y formularios de
contacto en linea en su sitio web oficial. De esta manera, garantizar el prestigio y reputacién de
la compafiia.

3.2. Ventaja competitiva. De acuerdo al analisis de Porter, la empresa tiene una mejor
posicién de mercado en las categorias que ofrece comparado a su competencia. Ello se debe al
posicionamiento de sus megamarcas, inversion en estrategias para desarrollo de nuevos

productos, mejora en sus canales de distribucion, asi como el soporte en sus puntos de venta
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(Alicorp, 2018). La estrategia esta disefiada en funcion a los canales de venta: B2B, canal
exclusivo, mayorista y moderno. Las categorias de productos son similares entre canales; dentro
de estas hay algunos productos que tienen estrategias de enfoque por la segmentacion en
diferenciacion y costo por producto (Weinberger, 2009).

La principal ventaja competitiva de la empresa se debe a su estrategia de segmentacion de
productos dentro de sus categorias, y asi minimizar el riesgo de amenaza de productos sustitutos.
De hecho, en sus principales categorias, aceites comestibles y detergentes, abarcan todos los
segmentos socioecondémicos. Cabe mencionar que, cada afio, la compafiia lanza un promedio de
25 a 35 productos nuevos, variaciones de la formulacion y presentaciones enfocados a cubrir
nuevos segmentos. El desafio de Alicorp, para mantener su posicidn y ventaja, radica en evitar
canibalizar sus productos y canales de distribucion. Por un lado, es dificil cuantificar el impacto
que tendra el lanzamiento de nuevos productos. Por otro lado, la compleja estructura
organizacional complica la comunicacion entre canales para la definicidn de precios y

promociones.



Capitulo 1V. Seleccion y Evaluacion de Procesos Criticos

1. Descripcién Actual de los Procesos

El alcance de la cadena de suministros de Alicorp para el sector oleaginoso comprende

los siguientes procesos?: planificacion de la demanda, planificacion de la produccion,
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planificacion del abastecimiento, gestion de compras, gestion de almacén, gestion de produccion,

gestion de distribucion, aseguramiento y control de calidad, planificacion y control financiero,

reclutamiento y seleccion de personal y gestion tecnoldgica.

e o o o o o o | o o o o o . o e

].2

Planeamiento
del
abastecimiento

' Inventario de | Inventario de Marketing
| productosen | | productos |
i procese | terminados |

Cliente

“ Planeacitn y control Reclutamiento y Areas de soporte
I i+ financiere “ seleccion de personal

Figura 7. Flujo de la cadena de suministro de 6leos - Alicorp S.A.A. Adaptado de Alicorp, 2020

1.1. Proceso de planeamiento de la demanda. El proceso de planeamiento de la

demanda se realiza de forma mensual y participan las areas de demanda, planeamiento de

abastecimiento y produccion, finanzas, trade marketing y ventas. Como se puede observar en la

Figura 8, el proceso inicia con la reconstruccion del historico de ventas y culmina con el envio de

las cifras definitivas del plan a las areas respectivas.

2 En la figura se observa el flujo de demanda y algunas areas de soporte que complementan a la cadena de
suministro.
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Figura 8. Proceso de planificacion de la demanda. Adaptado de Alicorp, 2020

1.2. Proceso de planeamiento de la produccion. El proceso de elaboracion del plan de
produccién mensual inicia con la validacion del traspaso de la carga del demand planning y
supply network planning; si es conforme, se verifica el plan a nivel SKU/pais, asi como el
volumen acordado. Luego, se valida el cierre de ordenes de fabricacion anteriores y se ingresa el
proceso al SAP/SNP, seguido de la descarga del plan de produccion. Posteriormente, se procede
a evaluar la razonabilidad de dias giro del sales force de producto terminado (PT) cada cierre de
mes y se carga el plan ajustado al SAP. De tal manera que, al revisar la disponibilidad de
materiales, los mismos se encuentren disponibles para confirmar la viabilidad del plany la
elaboracion del programa de produccion; de lo contrario, se ajusta la capacidad de produccion
(ver Anexo 9).

1.3. Proceso de planeamiento de abastecimiento. El plan de abastecimiento se divide
en dos: materia prima y envases e insumos. Esta diferenciacion se debe a que la gestidn se realiza
por equipos independientes, requiere otros criterios para la toma de decisiones, se almacenan en
espacios separados y poseen rotacion de consumo variables entre si.

1.3.1. Materia prima. El abastecimiento de materia prima se realiza directamente de

traders para el crudo de girasol y soya. Estas materias primas son commaodities, es decir, la
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variacion de precio depende directamente de la oferta y la demanda. Por este motivo, la decision
de abastecimiento esta en funcion a la variabilidad de la oferta en conjunto con el plan de
produccion.

1.3.2. Envases e insumos. Para los envases e insumos, el proceso inicia con el MRP
(material requirements planning) posterior al plan de produccion. En este subproceso se define
el stock de seguridad, el perfil de cobertura, tamafio de lote, lead time y lote minimo en funcion
al cronograma de produccion. Con la finalidad de simplificar el proceso, se trabaja con todos los
proveedores para un mismo insumo o envase con contrato o libre. En el caso que tenga un
contrato, el equipo de planificacion responsable debera revisar el plan de entrega, conseguir
aprobacion del gerente del area y enviar a los proveedores. De lo contrario, se realizara con

solicitudes de pedido al area de compras en el momento que se requiera el material.

No Colocar las Colocar las
»| solicitudes de [—»| 6rdenes de
pedido compra

(El Material
esta en
contrato?

- Realizar la :
Inicio > Reﬁ;lg'sr el carga de Rei};gg el —>
necesidades

Enviar los planes Revisar los
Fin de entrega a — planes de
proveedores entrega

A

Figura 9. Proceso de planificacion de abastecimiento de materiales. Adaptado de Alicorp, 2020

1.4. Proceso de compras. La compafiia cuenta con dos areas de compras: una encargada
de las compras de materias primas, en este caso aceite crudo, y otra area dedicada a las compras
de envases e insumos como arcilla, bentonita, &cido fosférico, silica, entre otros.

1.4.1. Materia prima. Para el crudo de aceite de soya y girasol, el proceso de compra se
realiza de forma anual desde Argentina a distintos proveedores, donde Cargill es el principal. Al

cierre de cada mes se actualiza los precios de compra con el proveedor. El area de compras se
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encarga de monitorear el precio de la materia prima a través de Reuters® y monitorear los riesgos.
Para la compra de aceite de crudo de palma, se realiza de forma mensual a pequefios productores
de palmas (palmicultores) ubicados en las ciudades de San Martin y Ucayali.

1.4.2. Envases e insumos. El proceso de compras para los envases e insumos se realiza
mediante licitaciones anuales, inicia en agosto con la convocatoria a proveedores registrados en
el listado de proveedores aprobados y en octubre se cierran los contratos. Para los requerimientos
adicionales al contrato, el equipo de compras se encarga de solicitar cotizaciones a los
proveedores, solicitar aprobacidn a produccion y emitir la orden de compra. Finalmente, realizan
un seguimiento exhaustivo hasta la entrega de la mercaderia en planta.

1.5. Proceso de gestidn de almacén. El proceso de gestion de almacén es el nexo entre
compras y produccion, es decir, es responsable de coordinar con ambas areas con la finalidad de
cumplir el plan de abastecimiento y produccion respectivamente. Ademas, su principal funcién
es gestionar los inventarios de materia prima, envases e insumos. Este proceso inicia con el
seguimiento de los materiales segtn los planes de entrega emitidos por el area de planeamiento

de abastecimiento y culmina con el despacho a produccion.

Recibir los Dar Ingresar Controlar los Despachar a Notificar los
Inicio lanes de seguimiento mercaderiaal [—> . — hachar consumos en [—— Fin
inventarios produccion
entrega a materiales SAP produccion

Figura 10. Proceso de gestion de almacenes. Adaptado de Alicorp, 2020

v

1.5.1. Inventario de materias primas. La gestion del inventario de materias primas es
realizada por el area de produccidn, en este caso la planta de refineria. Esto se debe a que se
almacenan en tanques que estan interconectados con la linea de produccion. El abastecimiento de
materia prima se coordina directamente entre los encargados de produccion de la planta de

refineria y el area de compras.

% Agencia que brinda informacién actualizada sobre los commodities e informacion bursatil en el mundo.
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1.5.2. Inventario de envases e insumos. Para la planta de refineria, el consumo de
envases es practicamente nulo, ya que los productos finales son inventario en proceso para otras
plantas produccion. La Unica excepcion es el aceite a granel para clientes industriales (B2B). Los
envases se almacenan en pallets, mientras que los insumos dependen del tamario del lote y la
naturaleza del mismo; por ejemplo, los adherentes liquidos se colocan en IBC (intermediate bulk
container) o drums (cilindros). Principalmente, para medir el desempefio de la gestion de
inventarios se utilizan los indicadores de dias giro y NISAO*,

1.6. Proceso de la gestion de produccion. El propdsito de la gestién de produccion es
planificar, controlar y dirigir los procesos de produccion de 6leos. De tal forma, garantiza el
abastecimiento de productos terminados de acuerdo a los estandares de calidad y seguridad
requeridos. Como se puede observar en la Figura 11, se inicia con la recepcion y validacion del
plan de produccion semanal. Luego, se verifica la disponibilidad de las lineas de produccion y se
elabora el programa de produccion semanal. Cabe mencionar que si el producto no cumple las
especificaciones técnicas es rotulado como producto no conforme; en este caso, se realiza la
evaluacion de concesion, si no se acepta el producto se envia a desmedro. Finalmente, el
producto que ingresa a almacén es aquel que cumple la especificacion técnica o la evaluacion de

concesion (waiver).

4 El Nisao es el nivel de servicio de abastecimiento.
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Figura 11. Proceso de produccion planta Copsa. Adaptado de Alicorp, 2020

Dentro del proceso de produccion en la planta Copsa existen dos procesos principales, los
cuales son: proceso de refineria y envasado.

1.6.1. Proceso de refineria. El proceso de refineria inicia con el ingreso de materias
primas seguido por los siguientes subprocesos: por un lado, neutralizacion y blanqueo, descerado
para la soya y girasol, respectivamente; por otro lado, la refinacion fisica, fraccionamiento,
hidrogenacion, interesterificacion para la palma y palmiste. Para ambos casos, el proceso finaliza
con la desodorizacion donde se obtienen los productos terminados para el envasado (ver Anexo
8). De tal manera, cada subproceso genera inventario de productos en procesos: la neutralizacion
y blanqueo genera soya y girasol blanqueado, la cual abastece a los procesos de desodorizacion y
descerado respectivamente. Asimismo, la refinacién fisica genera palma RBD y palmiste RBD
que abastece a fraccionamiento, hidrogenacion, interesterificacion, desodorizacion y jaboneria.
Ademas, el descerado da como resultado girasol descerado, la hidrogenacion genera titer®, el
fraccionamiento genera oleina y estearina y la interesterificacion produce grasa interesterificada,
los cuales suministran al proceso de desodorizacién. Finalmente, la desodorizacion genera

aceites, mantecas y margarinas desodorizadas, la cual abastece a envasado.

° Refiere a una solucién con un grado de concentracion determinado por una titulacion quimica.
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1.6.1.1. Proceso de neutralizacion y blanqueo. El proceso de neutralizacion y blanqueo
tiene 11 etapas. En la primera, de almacenamiento, la materia prima ingresa a tanques con
capacidad de almacenamiento de 500 T de soya cruda. Sin embargo, la recepcion del material se
da en tanques de capacidad de 3,000 a 4,000 T. El aceite crudo pasa a un tanque pulmon de 20 T.
En la segunda, calentamiento, la materia prima pasa por un intercambiador de calor con vapor
para llegar a una temperatura de 88 a 90 °C. En la tercera, desgomado, se ingresa el acido
fosforico al 85 % para eliminar impurezas que son solubles en el aceite. En la cuarta,
neutralizacion, se agrega soda para proceder a la reaccién de neutralizacion. El tiempo de
retencion es de 10 a 15 minutos. En la quinta etapa, centrifugacion, se realiza la separacion del
aceite neutro y la borra en una centrifuga a 4,500 rpm. En la sexta, almacenamiento, se realiza el
almacenamiento del aceite neutro en tanques de 20 T para su inspeccion de calidad. En la
séptima, preblanqueado, se afiade silica para reducir el fésforo y jabones remanentes del proceso
anterior. En la octava, calentamiento, la materia prima pasa por intercambiador de calor, el cual
permite el calentamiento del aceite neutro a una temperatura de 100 °C. En la novena,
blanqueado, se afiade tierra de blanqueo (arcilla bentonita) la cual absorbera el fosforo, jabones,
pigmentos y metales pesados que se encuentran en el aceite. En la décima, filtracion, separa el
aceite blanqueado y el residuo del filtrado, eliminando las impurezas. Y, por Gltimo, en la de
almacenamiento, el aceite blanqueado se almacena en tanques con capacidad de 1000 T para su
inspeccion de calidad (ver Anexo 10).

1.6.1.2. Proceso de refinacion fisica. Este proceso tiene como finalidad la eliminacion de
las gomas en el aceite durante el desgomado y acidos grasos libres en la de desodorizacion por
destilacion. Dentro de las principales etapas del proceso se encuentra el desgomado, en el cual se

adiciona acido citrico para eliminar fosfolipidos. En segundo lugar, el blanqueado, en el que se
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adiciona tierra neutra y vapor directo para la remocion de pigmentos y residuos de humedad. Por
altimo, la desodorizacion, en la que se utiliza vapor de alta presion en forma de corriente para
que las impurezas sean arrastradas. Finalmente, se eliminan los compuestos volatiles para
conseguir un aceite inodoro con sabor suave (ver Anexo 11).

1.6.1.3. Proceso de descerado. Se realiza para eliminar ceras con diferente punto de
fusion y comprende cuatro etapas. La primera es la de almacenamiento, en la que el aceite de
girasol blanqueado es almacenado un tanque de 500 T. La segunda es la de enfriamiento, en la
que el aceite ingresa a los cristalizadores que tienen capacidad aproximada de 18 T y se agita
constantemente. Como refrigerante se utiliza agua helada, la cual es enfriada por un sistema de
comprension que usa amoniaco; el tiempo de enfriamiento es el necesario para la formacion de
cristales por debajo de 10 °C. La tercera etapa es la de filtracion, en la que ingresa la tierra
filtrante especial que tiene como funcidn atrapar la cera contenida en el aceite; el tiempo
promedio en esta etapa es de 6 a 8 horas. Y, por Gltimo, la de almacenamiento, en la que el
producto obtenido es almacenado en tanques de 30 Ty 500 T (ver Anexo 12).

1.6.1.4. Proceso de fraccionamiento. El objetivo de este proceso es separar fisicamente la
palma RBD en dos materiales: oleina y estearina. Estos se emplean para la formulacién de
aceites y mantecas, respectivamente. El fraccionamiento es similar al descerado, pero bajo
condiciones controladas en el enfriamiento. En esta etapa, la temperatura, la frecuencia de
agitacion y los tiempos de residencia son programados. Finalmente, la filtracidn se realiza con
filtro de placas que no requiere agregar ningun tipo de tierra (ver Anexo 13).

1.6.1.5. Proceso de hidrogenacion. La hidrogenacidn sirve para transformar los acidos

grasos insaturados en acidos grasos saturados mediante la adicion de hidrdgeno a altas presiones
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y temperaturas. El principal subproceso es el desmetalizado que consiste en adsorber los residuos
fisicos del catalizador mediante la adicion de tierra filtrante.

1.6.1.6. Proceso de interesterificacion. La interesterificacion tiene como funcion
reorganizar los acidos grasos que estan dentro de la estructura del triglicérido mejorando las
propiedades quimicas para el consumo humano, como las grasas para la elaboracién de
margarinas. EI complejo enzimatico interactia con la mezcla de palma y palmiste en cuatro
reactores en serie, de esta forma, se logra la funcionalidad y el punto de fusion esperado para las
grasas (ver Anexo 14). Este proceso es una alternativa mas saludable para el ser humano
comparado a la hidrogenacion.

1.6.1.7. Proceso de desodorizacion. Este es un proceso de destilacion al vapor para
eliminar los acidos grasos libres y componentes volatiles presentes en el aceite. Estas sustancias
no deseadas afectan el olor, el sabor, el color y la estabilidad quimica del producto. La
desodorizacion comprende 8 fases: la primera es de almacenamiento, los componentes se
almacenan en diferentes tanques que tienen la capacidad de 200 T, 500 T y 1,000 T. La segunda
es de formulacion, se adicionan los componentes de acuerdo las formulaciones definidas en un
tanque balanza de 60 T. La tercera es de filtracion, pasa por pequefios filtros verticales con tela
filtrante de tipo bolsa de una micra. La cuarta es de calentamiento, se da por medio de
intercambiadores de calor que utiliza vapor como “fluido caliente”. La quinta es de
desodorizacion, el producto se somete a una temperatura de 230 °C a 250 °C y se expone a vapor
directo suministrado por una caldera; el tiempo de residencia es de 40 a 60 minutos y la presion
de vacio oscila entre 2 a 5 milibares. Luego, se somete a la destilacion, donde se obtiene acidos
grasos. La sexta es de enfriamiento, se realiza el primer enfriamiento en un intercambiador de

placas que permite mantener el aceite a una temperatura de 55-60 °C; seguidamente, el segundo



28

enfriamiento, para que la temperatura del aceite baje a 30-33 °C. La séptima es de filtracion, la
eliminacion de impurezas menores con pequerios filtros verticales de tela filtrante de tipo bolsa
de una micra. Y, por ultimo, almacenamiento, los productos terminados son almacenados en
tanques de 80 T y 200 T para pasar la inspeccion de calidad (ver Anexo 15).

1.6.2. Proceso de envasado. El proceso de envasado cuenta con lineas de produccion que
estan en funcion de las diferentes capacidades o presentaciones requeridas por el consumidor. La
presentacion con mayor demanda es la botella de un litro. Por un lado, existen otras
presentaciones de medio litro y 200 ml orientados al consumo doméstico. Por otro lado, los
bidones, baldes e IBC o bines (intermediate bulk container) estan dirigidos al negocio B2B.

El aceite refinado proviene de la refineria y los envases son suministrados por el almacén
de envases e insumos, a excepcidn de las botellas que son producidas en la misma area de
envasado por un contratista. Este proceso estd compuesto por 8 etapas. La primera es de
almacenamiento, las materias primas son almacenadas en tanques de 80 y 200 T en el exterior
del edificio de envasado a temperatura ambiente. La segunda es de filtracidn, el aceite ingresa a
través de filtros de tipo bolsa que contiene telas de una micra. La tercera es de enfriado, se enfria
a través de un intercambiador de calor con agua helada. La cuarta es de envasado, acorde el tipo
de presentacion se adiciona nitrégeno u otros insumos. La quinta es de tapado, se coloca la tapa 'y
se coloca la fecha de vencimiento o lote DD/MM/AA (dia/mes/afio). La sexta es de encajado, se
coloca las unidades en cajas de acuerdo a las especificaciones por producto; en las carcasas para
bines se identifica con una etiqueta autoadhesiva. La séptima es de paletizado, se realiza de
acuerdo con el tipo de producto. Se cuenta con apiladoras y enfardeladoras automaticas para

paletizar las cajas. Y, por ultimo, la de almacenamiento, se realiza en racks a temperatura
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ambiente en el centro de distribucion central (CDC) y pasa por inspeccion de calidad (ver
Anexo 16).

1.7. Proceso de gestion de distribucion. Posteriormente al proceso de envasado, el
producto terminado se almacena en el Centro de Distribucion Central (Callao), en donde a través
del Warehouse Management System (WMS), se contabiliza las entradas y salidas de producto.
En este almacén se preparan los pedidos y se programa el transporte para la entrega del producto
al cliente. Asimismo, se disefia el modelo de distribucion fisica de productos a clientes a nivel
nacional. La distribucion se realiza a través de proveedores de transporte exclusivos quienes se
encargan del reparto local, reparto de larga distancia a sus canales de distribucion (distribuidores
exclusivos, distribuidores no exclusivos, B2B, canal moderno). Para ello, se utiliza el software
Transportation Management Systems, el cual se encarga de buscar las mejores rutas a nivel de
costo y tiempo con la finalidad de que la distribucion sea eficiente.

1.8. Proceso de aseguramiento y control de calidad. El sistema de calidad y sus
procesos estan basados en la Norma 1SO 9001:2015. La responsabilidad de direccion de calidad
es revisar la politica integrada, medir la satisfaccion de los clientes, comunicar e informar sobre
el estado del sistema de gestion de calidad, establecer los recursos necesarios, aprobar los
objetivos de calidad y determinar las funciones de los integrantes del SGC (Alicorp, 2018).

Asimismo, la informacién de reclamos por parte de los clientes se canaliza a través del
servicio de atencion al cliente y gestion de calidad hacia las areas involucradas. En los procesos
de medicidn, analisis y mejora se busca que las acciones correctivas y preventivas, el analisis de
datos, los indicadores de gestion, los ensayos, el control de los productos no conformes, los
reclamos de clientes y las auditorias se utilicen para implementar las mejoras en el SGC.

Adicionalmente, esta area es el soporte para la empresa para el control de documentos y
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registros. Finalmente, cuenta con un manual en donde se incorpora la estructura organizacional,
procesos, procedimientos y recursos necesarios para el desarrollo, produccion y servicio
postventa de todos sus productos.

1.9. Proceso de planeacion y control financiero. La vicepresidencia de finanzas
corporativas se encarga de los presupuestos generales y contabilidad de la empresa. No obstante,
cada vicepresidencia tiene un gerente de planeamiento financiero que se encarga de aprobar y
controlar los presupuestos de la division. En el caso de supply chain, la planeacion financiera
consiste en alinear los planes de todas las areas involucradas al presupuesto anual que maneja la
vicepresidencia. También, la gerencia de planeamiento financiero de SCM es responsable de
monitorear el cumplimiento del presupuesto asignado con frecuencia mensual.

1.10. Proceso de reclutamiento y seleccion de personal. El area de recursos humanos
de Alicorp se encarga de administrar, seleccionar, capacitar y desarrollar al personal de la
organizacion; para ello cuenta con un area corporativa de recursos humanos e innovacion.
Actualmente, cuentan con mas de 7,000 empleados permanentes, los cuales son reclutados a
través de su plataforma interna de oportunidades laborales. El objetivo del area es desarrollar
equipos y talentos humanos sobre la base de sus habilidades, a través de inversion en
herramientas, programas de desarrollo, capacitaciones internas y externas y programas de
actualizacion. Por este motivo, es la empresa peruana de alimentos con mayor capacidad para
atraer y retener personal a nivel nacional, ubicada en el top cinco del ranking Merco Talento
2018 (Alicorp, 2018).

1.11. Gestion tecnoldgica. La vicepresidencia corporativa de estrategia y transformacion
digital tiene como funciones las actividades de innovacién dentro de la empresa, creacion de

valor y el enfoque en el desarrollo tecnol6gico y transformaciéon digital. Asimismo, cuentan las
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siguientes tecnologias como, el sistema ERP SAP HANA version 4 para controlar inventarios de
grandes volumenes de productos y facilitar la recopilacién de datos y analisis del mercado.
Tambieén, tecnologia de ultima generacion en sus plantas de produccion para obtener mayor
eficiencia y sostenibilidad en sus procesos. Adicionalmente, sistemas como Wise Rack para el
rastreo de camiones y Sidex para gestion de distribucion. Finalmente, cuenta con una red de
comunicacion que conecta a todas sus filiales a través de sistemas ERP.
2. Criterios de Evaluacion y KPI de Gestion

En este segmento se determinan los criterios para seleccionar los procesos criticos en la
cadena de suministro de 6leos en Alicorp S.A.A., los cuales estan en funcion a los objetivos
estratégicos corporativos. Para identificar dichos criterios, se utilizan los atributos de
rendimiento del modelo SCOR (Bolstroff & Rosenbaum, 2012):

e Nivel de servicio (reliability): Es la capacidad de cumplir con las actividades
planificadas con el objetivo de entregar a tiempo los productos con la calidad y
cantidad requerida por el cliente.

e Capacidad de respuesta (responsiveness) y flexibilidad (agility): La capacidad de
respuesta se refiere a la velocidad con la que las tareas son realizadas, es decir, la
rapidez en la que una cadena de suministro entrega los productos al cliente, para
mantener una operacion eficiente. Por otro lado, la flexibilidad es la habilidad para
responder a los cambios de mercado e influencias externas con el fin de alcanzar una
ventaja competitiva.

e Costos de cadena de suministro (costs): Se refiere al costo de operar los procesos de la
cadena de suministro. Incluye costos de mano de obra, recursos, materiales, costos de

administracion y transporte.
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e Gestion de activos (assets): Es la capacidad de utilizar y manejar los activos de

manera eficiente. La efectividad de una organizacién en la gestion de activos esta

relacionada a la satisfaccion de la demanda a través de un control del capital fijo y de

trabajo.

3. Seleccién de los Procesos Criticos

Para seleccionar los procesos criticos se utiliza el modelo de Conceptual system

assessment and reformulation (CSAR), el cual se basa en el cruce de los criterios a evaluar con

los procesos elegidos para definir los procesos criticos a profundizar. De acuerdo con los

resultados, los criterios de mayor importancia son el nivel del servicio al cliente y la gestion de

activos. Cabe mencionar que el modelo CSAR esté disefiado para cuantificar los juicios

subjetivos y obtener las alternativas de decision (Perez Franco, 2016). Asimismo, en la entrevista

realizada al jefe de produccion de la planta de refineria, este indica que para algunos procesos se

cumplen los indicadores de gestion anual; no obstante, en algunos meses no se cumplen,

generando costos adicionales e incumplimiento de ratios en la cadena de suministro de 6leos.

Tabla 2

Resultados del CSAR de procesos de Alicorp

Procesos

Resultado

P1
P2
P3
P4
P5
P6
P7
P8
P9

Proceso de planeamiento de la demanda
Proceso de planeamiento de la produccion
Proceso de planeamiento de abastecimiento
Proceso de compras

Proceso de gestion de almacén

Proceso de la gestion de produccion

Proceso de gestion de distribucion

Proceso de aseguramiento y control de calidad

Gestidn tecnoldgica

5.6 %
13.6 %
11.2%
8.6 %
23.2%
23.7%
3.2%
57%
53%

Nota. Elaboracion propia
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Como resultado del analisis CSAR, en primer lugar, el proceso mas critico es la gestion
de produccion (P6). En segundo lugar, gestion de almacén (P5); vy, en tercer lugar, planeamiento
de produccion (P2) (ver Tabla 2).

4. ldentificacion y Definicion del Problema

Segun la seleccion de procesos criticos, se profundiza los procesos de gestion de almacén
y produccidn para la refineria de oleos. Para la identificacion de problemas, se emplea la
herramienta value stream mapping que incluye el flujo de las actividades y recursos requeridos
en la cadena de suministro (Rother & Shook, 1998). Asimismo, sobre la base de los indicadores
operativos de gestion se validan los hallazgos para definir los problemas relacionados a la oferta
oleaginosa en Alicorp S.A.A. (ver Anexo 18) (Alicorp, 2019).

La gestion de almacén de materias primas inicia con el abastecimiento a traves de
importaciones y compras locales para el crudo de soya y girasol, y crudo de palma,
respectivamente. Las programaciones de recepcion de cisternas se realizan diariamente debido a
la capacidad de almacenamiento limitada. A continuacion, detallamos la gestion de inventarios
por cada materia prima: primero, crudo de soya, el lote promedio de recepcion es de 18 mil T
mensuales, es decir, se maneja mayor volumen de inventario comparado al resto de materias
primas. Por lo tanto, se requiere revisar el stock de manera constante para evitar quiebres;
también, variaciones en el lead time puede ocasionar acumulacién de inventarios de materia
prima y productos en proceso. Segundo, crudo de girasol, el lote promedio de recepcion es de
cinco mil T mensuales, por ende, representa el menor volumen de consumo. La solicitud de
compra (importacidn) se realiza cada 3 a 4 meses, ya que la rotacion del inventario es baja. De
esta manera, el costo de inventario de materia prima es elevado; sin embargo, permite un ahorro

logistico en el proceso de compra. Y, por Gltimo, crudo de palma, el lote promedio de recepcion
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es de 8 mil T. El volumen de la oferta local esta en crecimiento constante, lo que genera que el
abastecimiento se encuentre por encima de las proyecciones de consumo. Por este motivo, el
stock de crudo de palma se acumula y se presenta la exportacion como oportunidad para reducir
inventario.

Como se puede observar en la Tabla 3, existe necesidad de servicio de almacenamiento
externo para materias primas debido a la acumulacion de producto en los tanques de
almacenamiento. Para el descerado de aceite girasol, se observa un nivel de servicio al proceso
de envasado de 90 %, el cual origina desviaciones entre la produccion real y el plan de
produccidn gue esta en base a 93 %. Para la desodorizacion de aceite de soya, se aprecia que la
demanda creciente excede la capacidad del proceso que genera el incremento de demanda
insatisfecha. Ademas, el nivel de OEE® es de 73.8 %, para industrias de procesos continuos como
la refineria de aceites es considerado aceptable; sin embargo, existen oportunidades para alcanzar
aprovechamiento de clase mundial entre (85 % a mas) (Hanson, 2001) (ver Anexo 20). Respecto
de la produccién de palma, se encuentra un nivel de OEE de 58.3 % que esta relacionado al
aprovechamiento ineficiente de la capacidad de los equipos (ver Anexo 21).

Tabla 3

Principales hallazgos e identificacion de problemas’

Operacion Material Hallazgo Problema
. . Envases e . S P .
Almaceén de envases e insumos NSUMOS Nivel de dias giro de 25 dias - Inventario mal segmentado
- Incremento del costo de almacenamiento
Soya . . L
. - Necesidad de servicio de de materia prima
Almacenamiento de materia -
Girasol almacenamiento externo para

prima materias primas - Incremento de la merma en el proceso de

Palma refineria

50verall Equipment Effectiveness (OEE por sus siglas en inglés) es un indicador que mide el aprovechamiento integral
de maquinarias y equipos industriales.

7 Este andlisis fue validado con entrevistas al director de produccion de oleos y el jefe de produccion de planta de
refineria Copsa (Alicorp D. d., 2020) (Alicorp J. d., 2020)
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Descerado

Desodorizacién

Fraccionamiento y refinacion

fisica

Nivel de servicio a envasado

Girasol

- La produccién real presenta desviaciones
respecto al plan de produccion

- Demanda insatisfecha de aceite soya

- Aprovechamiento ineficiente de la
capacidad de los equipos

- Incremento del costo por uso de recursos
(energia eléctrica y gas natural)

- Aprovechamiento ineficiente de la
capacidad de los equipos

de aceites de 90 %

Nivel de OEE de 73.8 %
Soya

Demanda creciente excede la

capacidad de desodorizacion
Palma Nivel de OEE de 58.3 %

- Incremento del costo por uso de recursos
(energia eléctrica y gas natural)

Nota. Elaboracion propia

Principalmente, los problemas descritos afectan el nivel de servicio al cliente, gestion de

activos y costos en la cadena de suministro.

5. ldentificacion de las Causas y Efectos del Problema

En esta etapa, el objetivo es determinar las causas para definir el principal problema y

plantear las alternativas de solucion.

Tabla 4

Anélisis de causas a los problemas identificados®

Operacion Problema Causas
Almacén de envases e . -Variabilidad de la demanda
: - Inventario mal segmentado
insumos -Paradas por falta de producto

Almacenamiento de
materia prima

Descerado (girasol)

Desodorizacion (soya)

- Incremento del costo de almacenamiento
de materia prima

- Incremento de la merma en el proceso de
refineria

- La produccion real presenta desviaciones
respecto al plan de produccion

- Demanda insatisfecha de aceite soya

- Aprovechamiento ineficiente de la
capacidad de los equipos

- Incremento del costo por uso de recursos
(energia eléctrica y gas natural)

- Aprovechamiento ineficiente de la
capacidad de los equipos

- Variabilidad de la oferta y demanda

- Falta de capacidad de almacenamiento de materias primas
- El lote de compra no se determina en funcidn a la
capacidad de almacenamiento

- Variabilidad de la demanda

- Falta de capacidad de almacenamiento de productos en
proceso
- Variabilidad de la demanda

- Uso de tanques de almacenamiento de productos en
proceso mas del tiempo del planificado

- Falta de capacidad de produccién para la desodorizacion

- Paradas por mantenimiento

-Paradas por mantenimiento

8 Este andlisis fue validado con entrevistas al director de produccion de dleos y jefe de mantenimiento de planta de
refineria Copsa (Alicorp D. d., 2020) (Alicorp J. d., 2020).
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Fraccionamiento y
refinacion fisica
(palma)
Nota. Elaboracién propia

- Incremento del costo por uso de recursos

(energia eléctrica y gas natural) -Paradas rutinarias (arranque y cambio de producto)

Las causas que generan mayor impacto en la oferta oleaginosa de Alicorp en funcion al

margen contribucion perdido y costos adicionales por ineficiencias operativas, son las siguientes:

e Falta de capacidad de almacenamiento de materia prima: La capacidad de tanques
para almacenar materia prima es limitada, lo que genera costos adicionales cuando
hay desviaciones en el programa de produccion.

e Paradas rutinarias e imprevistas: Para la refinacion fisica, las paradas por cambio de
producto y arranque representan el 7.7 % de la capacidad linea de produccion
producto de un requerimiento subestandar del disefio instalado.

e Falta de capacidad de produccion para la desodorizacion: El proceso de
desodorizacion es un cuello de botella, debido a que la capacidad de produccion no
soporta la variabilidad de los requerimientos de envasado. Asimismo, dificulta
cumplir el programa de produccién mensual.

e Paradas por mantenimiento: Referente a las paradas por mantenimiento, el 60 % son
por mantenimiento correctivo (falla de equipos) y el 40 % por mantenimiento
preventivo (70 % programadas y 30 % predictivas), lo que genera incumplimiento del
plan produccion e incremento del costo de la operacion.

Ademas, se cuantifica el efecto de las causas y se concluye que la falta de capacidad de

desodorizacion genera una pérdida de margen de contribucion mayor a las demas (ver Anexo
19). Finalmente, se determina que el problema principal es la demanda insatisfecha de aceite de

soya.
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Capitulo V. Alternativas de Solucion y Seleccidn de la Propuesta de Mejora

1. Desarrollo de Alternativas de Solucion

La demanda insatisfecha se debe a los cuellos de botellas que se generan en la gestion de produccion. Asimismo, se puede
inferir que la principal congestion esta en el proceso de desodorizacion. Para este proceso se tienen tres equipos, Deo3, Deo4 y Deol,
los dos primeros se dedican a aceites mientras que el ultimo solo a margarinas y mantecas. En la categoria de aceites, la capacidad
productiva no satisface la demanda requerida para el envasado de aceites y se estima que el desabastecimiento serd cada vez mayor
segun la proyeccion de la siguiente década (Alicorp, 2020). Por lo tanto, se incrementa el riesgo de cumplir con el nivel de servicio
requerido, incrementando las ventas perdidas, principalmente, para aceite de soya.
Tabla 5

Comparacion de capacidad actual y requerimiento proyectado para desodorizacion de aceite de soya 2020-2030

Toneladas (T)
2020 2021 2022 2023 2024 2025 2026 2027 2028 2029 2030
Capacidad disponible - Deo 3 185,991 185,991 185,991 185,991 185,991 185,991 185,991 185,991 185,991 185,991 185,991
Requerimiento desodorizador 3 219,698 262,509 279,637 289,740 295,888 301,526 307,305 313,374 319,678 326,072 332,593
Capacidad disponible para aceites - Deo 4 ~ 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335
Requerimiento desodorizador 4 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335
Requerimiento desodorizadores (T) 247,033 289,844 306,972 317,075 323,223 328,861 334,640 340,709 347,013 353,407 359,928
Cumplimento del requerimiento (%) 86 % 74 % 69 % 67 % 66 % 65 % 64 % 63 % 61 % 60 % 59 %

Nota. Adaptado de Alicorp, 2019
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De acuerdo con la metodologia del mapa estratégico funcional — FSM (Perez Franco,
2016), el objetivo estratégico que tiene mayor relacion a la solucién del problema es adaptar la
capacidad productiva a la demanda establecida (ver Anexo 22). Por este motivo, analizamos las
siguientes tres alternativas: subcontratar la produccion de aceite de soya en Argentina, importar
aceite de soya desde la planta de Alicorp en Bolivia e incrementar la capacidad de
desodorizacion de aceite de soya en la planta Copsa en el Perd.
2. Analisis de Cobertura de Proyectos

El anélisis de cobertura consiste en evaluar la relacidn que tienen las coberturas con las
alternativas de solucion propuestas, es decir, cual de los proyectos se ajusta mas a los
requerimientos establecidos por la empresa. Estas coberturas se basan en los objetivos
estratégicos analizados en este trabajo de investigacion y a las entrevistas realizadas a expertos.
Ademas, se realiza la comparacion entre los tres proyectos mencionados anteriormente que se
conoceran como Argentina, Bolivia y Per, respectivamente. Finalmente, se sumo la cantidad de
coberturas que tiene cada proyecto dando como resultado el proyecto local de incrementar la
capacidad en el proceso de desodorizacion (Peru)®.
Tabla 6

Analisis de cobertura de proyectos

Cobertura Argentina BoliviaPert

Permite controlar los procesos de produccion X X
Facilita el aseguramiento de la calidad del producto X X
Otorga autonomia para enfocarse en las funciones centrales del negocio X

Permite mayor flexibilidad ante cambios en el programa de produccion X
Reduce los niveles de inventario de materia prima y producto en proceso X X
Reduce los niveles de inventario de productos terminados X
Otorga mayor visibilidad de la trazabilidad de productos X X

9 Este andlisis fue validado con entrevistas al jefe de produccion y gerente de planta de refineria Copsa (Alicorp G.
d., 2020).
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Reduce el riesgo de desabastecimiento por su estabilidad econémica y politica X
Disminuye los costos indirectos de fabricacion por economia de escala X
Total 2 4 7

Nota. Adaptado de Alicorp, 2020

3. Andlisis Costo — Beneficio

Para el presente anélisis, se determina el costo por tonelada procesada de aceite de soya
para las tres alternativas de solucion. La estructura consiste en costo de materia prima, costo de
procesamiento y/o subcontratacion y costo logistico de importacion segun corresponda.
Tabla 7

Estructura de costo por tonelada de aceite soya

Proyecto Argentina Bolivia Peru
Costo de materia prima US$670.00 US$670.00 US$ 720.00
Costo de procesamiento / subcontratacion US$ 250.00 US$210.00 US$ 163.00
Costos de procesamientos directos - US$ 190.00 US$ 140.00
Costos indirectos de fabricacion - US$20.00 US$23.00
Costo logistico de importacién PT US$60.00 US$ 60.00 -
Costo por tonelada de aceite soya US$980.00 US$940.00 US$ 883.00

Nota. Adaptado de Alicorp, 2020

Los costos por tonelada de aceite (US$/T) se anualizan de acuerdo con los volimenes de
demanda insatisfecha para la proyeccién del 2022 al 2030.

Tabla 8

Costo total por afio de aceite de soya para las alternativas de solucién

Costo total en MM US$ 2022 2023 2024 2025 2026 2027 2028 2029 2030

Argentina 918 102 108 113 119 125 131 137 144
Bolivia 88 975 103 109 114 120 126 132 138
Perl 829 917 971 102 107 112 118 124 129

Nota. Adaptado de Alicorp, 2020

Finalmente, para obtener el beneficio se tiene que calcular la diferencia del proyecto con
menor costo total, incrementar la capacidad de desodorizacion de aceite de soya en la planta

Copsa (Per0) con la segunda mejor opcion, la importacion de aceite de soya desde la planta de



40

Alicorp en Bolivia (Bolivia). A continuacion, en la Tabla 9, se puede observar el ahorro
proyectado.
Tabla 9

Analisis costo-beneficio de los proyectos

Beneficio econdmico en MM US$ 2022 2023 2024 2025 2026 2027 2028 2029 2030

Ahorro de costo Peru vs. Bolivia 52 58 62 65 69 73 77 81 86
Nota. Adaptado de Alicorp, 2020

Como resultado del analisis costo-beneficio, se concluye que, en términos de beneficio
econémico, la mejor opcidn es incrementar la capacidad de desodorizacion de aceite de soya en
la planta Copsa (Peru).

4. Matriz de Priorizacion de Proyectos

Se realiza una matriz de priorizacion de proyectos con el objetivo de seleccionar la mejor
alternativa de solucién para Alicorp. El proyecto seleccionado es incrementar la capacidad de
desodorizacion de aceite de soya en la planta Copsa, debido a que se acomoda mas a la variable
de rentabilidad para el negocio, ya que obtiene un mayor puntaje en comparacién con las demas
opciones (ver Anexo 23). Cabe mencionar que la factibilidad de implementacion tiene menor
valor para esta seleccion porque, para Alicorp, tienen prioridad los proyectos a largo plazo por el

valor agregado que generan a sus negocios en el tiempo.
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soya con la finalidad de generar ahorros en costos, satisfacer la demanda creciente y cumplir con

las regulaciones de inocuidad alimentaria. El proceso de desodorizacion inicia con el ingreso del

aceite blanqueado de soya y otros aceites (oleina y girasol), los cuales son formulados con

recetas que provienen del area de 1+D.

Aceite de soya
blanqueado

Aceite de girasol
y oleina

85%

15%

Balanzas de
formulacion

FO

Aceites
7 recetas

Aceites

DEO 3

700 TPD

DEO 4
80 TPD

Tanques de
envasado

Envasado de
aceites

Figura 12. Flujo de abastecimiento a envasado de aceites actual. Adaptado de Alicorp, 2020

Los desodorizadores 3 y 4 que participan en este flujo son de tipo “semicontinuo”, es
decir, utilizan la formulacion de recetas para la trazabilidad durante el proceso. De esta manera,

se logra cumplir con las formulaciones incrementando las paradas por cambio de producto. Por

otro lado, estos equipos operan a una temperatura de 250 °C, la cual determina el costo por

tonelada procesada.

Aceite de girasol y
oleina

Aceites de soya
blanqueado

15%

(100 T)

85%

(500 T)

Balanzas de
formulacion

FO

Aceites
2 recetas

DEO S

ACEITES

600TPD

Tanques de
envasado de
aceites

Nuevos tanques
de envasado

7

Nuevo sistema de
formulacién de
aceites

(7 recetas)

=)

(600 T)

Figura 13. Flujo de abastecimiento a envasado de aceites mejorado. Adaptado de Alicorp, 2020

Envasado de
aceites




El proyecto consiste en construir un nuevo desodorizador (Deo5) que procesara 600 TPD de aceite de soya blanqueada a
menor temperatura (<250 °C) con la finalidad de reducir costo del proceso. Por ello se requiere desodorizar los aceites de soya
blanqueada, oleina y girasol de forma independiente antes del envasado (ver Figura 13). Los principales beneficios de esta propuesta
son: el ahorro en la reduccidn del costo de tonelada procesada y el cumplimiento de la demanda para envasado de aceites. Con la
implementacion de este proyecto se podra cubrir con la demanda proyectada hasta el 2030.

Tabla 10

Comparacion de la capacidad mejorada y requerimiento proyectado para desodorizacion de aceite de soya 2020-2030

Toneladas (T)
2020 2021 2022 2023 2024 2025 2026 2027 2028 2029 2030

Capacidad disponible - Deo 3 185,991 185,991 185,991 185,991 185,991 185,991 185991 185,991 185,991 185,991 185,991
Requerimiento desodorizador 3 219,698 262,509 279,637 289,740 295,888 301,526 307,305 313,374 319,678 326,072 332,593
Capacidad disponible para aceites - Deo4 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335
Requerimiento desodorizador 4 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335 27,335
Capacidad disponible - Deo 5 - - 194,400 194,400 194,400 194,400 194,400 194,400 194,400 194,400 194,400
Capacidad disponible - Deos 213,326 213,326 407,726 407,726 407,726 407,726 407,726 407,726 407,726 407,726 407,726
Requerimiento desodorizadores 247,033 289,844 306,972 317,075 323,223 328,861 334,640 340,709 347,013 353,407 359,928
Cumplimiento del requerimiento (%) 86 % 74% 133% 129% 126% 124% 122% 120 % 117% 115% 113%

Nota. Adaptado de Alicorp, 2019
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De esta manera, el incremento de capacidad tiene como consecuencia la optimizacion del OEE de desodorizacion de aceite soya a

81.9 %. Esto origina la reduccién de dias de inventario de envases e insumos, materias primas y productos en proceso. Ademas, como se puede

observar en el VSM mejorado, la reduccion del lead time y tiempo de procesamiento de aceite de soya en 3.24 dias y 60.04 segundos/T,

respectivamente (ver Anexo 28).

1. Gestion del Proyecto

1.1. Acta de constitucidn. A continuacion, se presenta el acta de constitucion.

Tabla 11

Acta de constitucion

Acta de Constitucion

Nombre del proyecto
Justificacién del proyecto
Objetivos

Requisitos de alto nivel

Incremento de la capacidad de desodorizacion de aceites.

Satisfacer la demanda creciente de aceites mediante el uso eficiente de la produccion para entregar a tiempo, calidad y cantidad requerida por los clientes.
* Implementar la linea de desodorizado (Deo5) con capacidad de proceso de 600 TPD con todos los accesorios y sistemas requeridos para su correcto
funcionamiento.

* Garantizar el arranque y puesta en marcha exitoso en junio del 2022.

» Cumplir con el presupuesto asignado de 7,16 MM USD.

* Reducir el costo variable de tonelada procesada.

* Cumplir con los lineamientos de seguridad, calidad y medio ambiente de la empresa.

* Implementar el nuevo sistema de formulacion antes del envasado.

» Cumplir con la tolerancia del presupuesto aprobado por la gerencia corporativa.

* Suministrar las bases para la negociacion de los contratos asociados al proyecto.

» Disefiar la linea acorde al consumo de recursos necesarios para poder alcanzar el costo por tonelada procesada esperado.

Supuestos y restricciones

Descripcion de alto nivel

Riesgos de alto nivel

Supuestos Restricciones Exclusiones

1. La demanda del aceite de soya tendra un crecimiento de 2% anual. 1. La nueva linea de desodorizacion debe ser compatible con lal. Los insumos vy
2. La parada de produccion para implementar la interconexion del instalacion existente. materias primas para
sistema de formulacidon y tanques nuevos de almacenamiento no2. Los equipos por instalar deberan cumplir con las normas de emision las pruebas y puesta
afectara el programa de produccion mensual.de  particulas  establecidas por la autoridad ambiental.en marcha.
3. La zona designada (zona de almacenes) para la construccion del 3. La inversion no debe superar los 7,16 MM USD del presupuesto. 2. Desmontaje de
proyecto se liberard antes de enero 2021. 4. El proyecto se debe finalizar antes de junio 2022. equipos y tuberias en
4. Para el montaje de los equipos principales se contard con la desuso fuera de la
autorizacion para bloquear acceso vehicular y peatonal. zona de intervencion.
5. La capacidad de los servicios de aire, nitrogeno, vapor, energia 3. Reconstruccion del
eléctrica podran abastecer el consumo nominal de los equipos a almacén a retirar.
instalar.

El presente proyecto consiste en incrementar la capacidad de desodorizacion con la finalidad de satisfacer la demanda creciente y mantener el posicionamiento en el
mercado de aceites. Ademas, se reducira el costo de procesamiento y el gasto de almacenamiento de materia prima. Esta nueva linea no formulara mezclas de aceites
0 grasas, solo procesara aceite de soya a menor temperatura. Por lo que, requiere la independizacion de los aceites de soya blanqueada, oleina y girasol antes de la
desodorizacion como parte del proyecto. Al incluir este cambio en el proceso, la formulacion de aceites se realizara después de los tanques de almacenamiento de
envasado. Esto implica incrementar la capacidad de tanques e implementar un nuevo sistema de formulacién de aceites.

Los riesgos de alto nivel que podrian afectar el curso del proyecto son el retraso en la entrega de la ingenieria basica de la nueva linea de desodorizacion y la falta
de disponibilidad de grda telescopica para las maniobras de montaje. Por otro lado, un posible rebrote del Covid-19 en paises implicados puede generar retrasos en

la fabricacion e implementacion de equipos (Bélgica, India, China, Peru etc.).

Cronograma de hitos del
proyecto

Presupuesto del proyecto

Hito

Fecha de inicio

Fecha de termino

Demolicion ex zona de almacenes Ene-21 Mar-21
Construccion de bases civiles Mar-21 Jul-21
Estructuras metalicas de soporte y acceso Jul-21 Set-21
Llegada de equipos Jun-21 Jul-21
Instalacion de equipos, tanques y tuberias Set-21 Feb-22
Prueba de lineas auxiliares Feb-22 Abr-22
Pruebas Desodorizador Abr-22 Jun-22

La estimacion aprobada para el proyecto es de US$ 7,169,000

Lista de interesados

Rol Nombres Responsabilidad Nivel de autoridad

Gerente del proyecto Responsable 1~ Supervisar el desarrollo de los entregables del proyecto. Alta
Jefe de adquisiciones del proyecto Responsable 2 Gestionar las adquisiciones de los bienes y servicios del proyecto. Media
Jefe de control y monitoreo del proyecto Responsable 3~ Generar reportes de control y monitoreo del proyecto. Media
Jefe de ingeniera del proyecto Responsable 4 Supervisar el disefio y la ingenieria del proyecto. Media
Jefe de automatizacion y electricidad del Responsable 5  Entregar la linea base de electricidad y automatizacion. Media
proyecto

Gerente de produccion Responsable 6  Brindar las facilidades para la ejecucion del proyecto. Media
Jefe de mantenimiento eléctrico Responsable 7 Brindar las recomendaciones en temas electricos. Baja
Jefe de mantenimiento mecanico Responsable 8  Brindar las recomendaciones en temas mecanicos. Baja
Gerente de planeamiento Responsable 9  Asegurar la planificacion de la parada. Media
Director de desarrollo tecnolégico Responsable 10  Brindar aprobaciones de los entregables técnicos. Alta
Director de manufactura Responsable 11  Brindar aprobaciones de los entregables de equipos. Alta
Director de produccion oleos Responsable 12 Brindar aprobaciones de los entregables de equipos. Alta
Vicepresidente de supply chain Responsable 13 Patrocinador del proyecto. Alta

Requisitos de aprobacion del La aprobacion del proyecto se realizard una vez se cuente con la firma del acta de constitucion por el gerente del proyecto y el vicepresidente de supply chain.

proyecto
Control de versiones
Versién
1

Elaborado por
Responsable 1

Revisado por
Responsable 12

Aprobado por
Resposanble 13

Fecha
30/10/20

Nota. Adaptado de Alicorp, 2020
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1.2.1. Alcance del proyecto. El proyecto consiste en incrementar la capacidad de desodorizacion de la planta Copsa con el objetivo de optimizar la oferta oleaginosa para satisfacer la demanda creciente y

mantener el posicionamiento en el mercado de aceites. Este proyecto comprende cinco fases: inicio, planificacion, ejecucion, control y cierre (PMI, 2017). El entregable final es la linea de desodorizado (Deo5)

completa con capacidad de proceso de 600 TPD instalada con todos los accesorios y sistemas requeridos para su correcto funcionamiento.

Esta nueva linea no formulara mezclas de aceites o grasas, solo procesara aceite de soya a menor temperatura. Por ello, requiere la independizacion de los aceites de soya blanqueada, oleina y girasol antes de la

desodorizacion como parte del proyecto. Este cambio requiere que la formulacion de aceites se realice después de los tanques de almacenamiento de envasado. Esto implica incrementar la capacidad de tanques e

implementar un nuevo sistema de formulacion de aceites.

1.2.2. EDT. A continuacion, en la Figura 14, se detalla la estructura de trabajo del proyecto.

1. Incremento de la capacidad de
desodorizacion de aceites

|
1.4 Compra de
. : 15 1.6 1.7 Pruebas y :
1.1 Gestion de - N equipo S - Lo 1.9 Recursos | |1.10 Cierre del
1.2 Disefio 1.3 Ingieneria ' Fabricacion Construcciony puesta en 1.8 Licencias
proyectos repuestos y . humanos proyecto
materiales local montaje marcha
I I_I_I I I I L I I 1
1.1.1 Actade [ |1.2.1 Planos de| |1.3.1 Ingeneria 141 1.4.2 Compras 1.5.1 Tanques 16.1 1.6.2 Montaje 1.6.3 Montaje | |1.6.4 Montaje 1.6.5 Montaje | 11.6.6 electricas 1.7.1 Pruebas 1.8.1 Licencia 191
] Constitucion [ | equipos [ | Desmet Importaciones locales | de proceso Actividades | | de estructuras | | o0 ino de tuberias | |d€ aislamiento Y [ desefales [ de | Contratacion
preliminares metalicas térmico automatizacion construccion de personal
1.4.2.1 16.4.1 1.8.2
" 1411 p 16.1.1 16.21 1.6.3.1 Ay >e
— 1.1.2EDT — 1'3'%3;2?(?:(3”3 Desodorizador ggr?%a'gi’/ — 1'25\23%03 Demolicion de— Habilitacion y = Desodorizador [~ Hr?]tgrl]ltt%%c&réy — 1.6.5.1 piping — 1'7e'§ \Ij;g%)as ﬁé’lt?vrl'lzﬁ%%]
5600 TPD valvulas zona almacén fabricacion 5de 600 TPD tuberias (ITS)
1.6.1.2 Obra 1622 1.6.3.2
|| 113 | |1.3.3 Ingeneria | | 1422 | 153 civil | | vy | | Montaje de | | ; | | 1.7.3 Pruebas
Cronograma de estructura Mezcladores Chimenea estructuras y Montaje de tanques y 1.6.5.2 equipos con producto
Deo estructuras equipos
- 1423 1.6.1.3 Poza
114 1.3.4 Disefio - 1.5.4 Tanques
— — S —Intercambiadorf— — para torre de
Presupuesto obra civil es de envasado enfriamiento
1.6.1.4 Bases
115 1.3.5 Ingeneria 14.2.4 1.54.1 de para
— Seguimiento y —detalle intearal — Estructuras — Tanques de tanaues de
control 9 metélicas soya que
aceite
1542
— Tanques de
girasol
1543
— Tanques de
oleina

Figura 14. Estructura de trabajo (EDT). Adaptado de Alicorp, 2020




45

1.3. Gestion de tiempo. En la Figura 15, se presenta el cronograma del proyecto donde se

detalla las actividades, responsables, tiempos y recursos que se necesitan para desarrollar la

implementacion del proyecto.

4 Peombre de taea

Fanchac fen 19:°10/20

[Duracian

1 1 ncremento de la capacidad de desodorizacin de aceltes 436 dias
z 1.1. Geatién de proyoctos 391 eins
0 1.1.1 Acta de constitucon 30 e
4 1.1.2 EDT 7 etims
0 1.1.3 Cromograma 15 chiss
0 1.1.4 Presupuesto 15 ehins
T 1.1.5 Seguimsento y controd 325 olas
] 1.2 Diseflo 20 dias
£ 1.2.1 Plano de equipos 30 dias
19 13 imgenieria 145 dias
mn 1.3.1 ingenderia desmet (Estructuras, piping v equipos) O dias
12 1.2.2 ingenieria Bisica [piping ¥ equipes) o dias
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Figura 15. Cronograma del proyecto - diagrama de Gantt
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1.4. Gestion de costos. A continuacion, en la Tabla 12, se visualiza el detalle de la gestion

de costo.



Tabla 12

Gestion de costo - presupuesto*®
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EDT Descripcion Costo
1.1 Gestién de proyecto US$ 210,000
1.2 Disefio US$ 65,000
1.3 Ingenieria US$ 190,000
1.4 Compras US$ 2,802,500
1.5 Fabricacion local US$ 875,000
1.6 Construccién y montaje US$ 2,666,500
1.7 Prueba y puesta en marcha US$ 55,000
1.8 Licencias US$ 40,000
1.9 Recursos humanos US$ 265,000
1.10 Cierre del proyecto -
Linea base de costo US$ 7,169,000
Reserva de gestion US$ 358,450
Presupuesto US$ 7,527,450

Nota. Adaptado de Alicorp, 2020

1.5. Gestion de calidad. Para la gestién de calidad del proyecto, los factores criticos para

determinar el éxito son: el cumplimiento de presupuesto, cumplimiento del cronograma y

conformidad de entregables. Para garantizar el aseguramiento y control de calidad se debe

monitorear el cumplimiento de los parametros establecidos. Esto implica que a partir de métricas

de control se debe evaluar de forma periddica el desempefio del proyecto y recomendar cambios

en caso que Sea necesario.

10 El costo de recursos humanos se refiere al personal contratado directamente por la empresa. Para las actividades
realizadas por outsourcing, el costo de los recursos humanos esta incluido la tarifa servicio.
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Tabla 13

Control de calidad del proyecto

Requisitos de calidad Objetivo del requisito  Métricas de control Frecuencia de control
Cumplimiento de presupuesto Min. 95 % - Max. 105 % Presupuesto Mensual
Cumplimiento del cronograma Min. 90 % - Max. 110 % Cronograma Mensual
Conformidad de entregables 100 % Nivel de satisfaccion Al fin de cada entrega
Nota. Elaboracion propia, 2020

Para la aprobacion de la calidad del producto, se requiere la linea de desodorizado (Deo5
600 TPD) instalada con todos los accesorios y sistemas requeridos para funcionar correctamente.
Para ello, es fundamental realizar las inspecciones especificas en las actividades criticas que
determinan la calidad del producto del proyecto.

Tabla 14

Lista de inspecciones para el control de calidad del producto

o . . Caracteristica para Método de
N Actividades Inspecciones inspeccionar inspeccion
) ) o - Dimensiones - Visual
1 Disefio de planos de equipos Revision de planos y metrados )
- Normas aplicables - Documental
, Compras de equipos, repuestos y Registro de recepcion de equipo, - Cantidad - Visual
materiales respuestas y materiales - Dimensiones - Documental
. L Revision de la profundidad de loza - Dimensiones - Visual
Construccion de obras civiles y
3 I . - Documental
estructuras Medicion de dureza del concreto - Normas aplicables
- Instrumental
Inspeccion de apuntalado de cordones - Apuntalado - Visual
e . . Revision de medicion de niveles de . .
4 Habilitacion y montaje de equipos, equipos - Dimensiones - Documental
tuberias y estructuras .
Inspeccion de soldadura de los - Resultados de ensayos no
" - - Instrumental
cordones en las tuberias destructivos
Prueba hidrostética de equipos y .
P . - Visual
tuberias (lineas de aceites)
5 Pruebay puesta marcha -Normas aplicables
Placas radiograficas de tuberias (lineas - Documental
de vapor) - Instrumental

Nota. Elaboracidn propia, 2020

1.6. Gestion de recursos humanos. Este proceso comprende la asignacion de roles y
responsabilidades a las personas involucradas en el proyecto, el mismo que esta compuesto por

13 personas incluyendo los sponsors. Para la elaboracion de este analisis se utilizé la matriz
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RACI (responsible, accountable, consulted and informed) con el objetivo de definir claramente
su rol y evitar confusiones en el desarrollo de las actividades (ver Anexo 24).

1.7. Gestion de comunicaciones. Esta gestion incluye la planificacion y el control de las
comunicaciones para definir el flujo de la informacion durante el desarrollo del proyecto. El
output principal de la planificacion es la lista de reportes referente a las comunicaciones entre
interesados que detalla los documentos, formato y frecuencia que deben ser enviados durante el
proyecto. Asimismo, es una herramienta para que los responsables puedan ejecutar el control de
las comunicaciones del proyecto (ver Anexo 25).

1.8. Gestion de riesgos. Se identifican los potenciales riesgos que podrian surgir durante
la implementacion del nuevo desodorizador (Deo5). Luego, se analiza y cuantifica el impacto
que podrian tener estos riesgos con la finalidad de establecer una estrategia para disminuir el
impacto dentro del proyecto. Cabe destacar que el objetivo de esta gestion es tomar acciones de
forma inmediata a través de medidas para que se cumplan con los plazos, presupuesto y objetivos
definidos para el proyecto. Para ello se elabor6 una matriz de riesgos e impacto, la cual fue
realizada en conjunto con los entrevistados en la planta de refineria, dada su experiencia y juicio
(ver Tabla 15). Sobre la base del analisis de riesgo, impacto y probabilidad, se establecen
estrategias de repuesta para evitar, mitigar o transferir los mismos a fin de reducir el impacto
durante la ejecucién del proyecto (ver Anexo 26).

Tabla 15

Matriz de identificacion de riesgos por categoria, probabilidad e impacto

Riesgo Descripcién Causa Consecuencia P 1 Px| Pérdidatotal Pérdida esperada
R1 El proveedor se retrasa Estimacion incorrecta  Retraso en la 0.40.9 0.36 US$ 11,000 US$ 3,960
en la entrega de la del plazo de entrega fabricacion de linea de
ingenieria basica de la debido a la complejidad desodorizado (Deo5).
nueva linea de y restricciones en la
desodorizacion. ingenieria basica.
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R2 Retrasos en el proceso Falta de disponibilidad Demora en el iniciode 0.40.9 0.36 US$ 56,050 US$ 20,178
de compra de de stock y/o variaciones la construccién y
maquinarias y en lead time de los montaje.
materiales. materiales y equipos.
R3 Variaciones en el lead Posible rebrote del Atraso en la 0.60.9 0.54 US$ 82,995 US$ 44,817
time para Covid en paises fabricacion e
importaciones de implicados (Bélgica, implementacion de los
materiales y equipos. India, China, Per( etc.). equiposy la linea de
desodorizacion.
R4  Variaciones en el lead Baja oferta de Incumplimiento del 0.30.7 0.21 US$ 28,025 US$ 5,885
time para proveedores cronograma e
adquisiciones de especializados. incremento del costo
equipos y servicios del proyecto.
especializados.
R5 La ubicacion Estimacion incorrecta  Modificacion de la 0.10.6 0.06 USS$ 110,660 US$ 6,640
seleccionada de los  de las tolerancias de las ubicacion de los
equipos no sea adapta medidas para la equipos durante la
al disefio inicial. instalacion de los ejecucion del proyecto.
equipos.
R6 Demoraen la La empresa cuenta con Incumplimiento del 0.30.6 0.18 US$ 358,450 US$ 64,521
aprobacion de un proceso de cronograma del
presupuesto adicional aprobacion extenso para proyecto.
€n caso se incurriera.  presupuestos.
R8 Coincidenciade las  Los accesos del Reprogramacionesde 0.90.4 0.36 US$ 37,115 US$ 13,361
actividades del proyecto se comparten actividades e
proyecto con las con las areas de almacén incremento del costo
operaciones actuales y distribucion. del proyecto.
en la planta COPSA
R9 Demoraen la emisidon En las instituciones del Retraso en laentrega 0.80.5 0.4  US$ 20,000 US$ 8,000
de licencias y estado peruano los del proyecto.
autorizaciones para  procesos para obtener
funcionamiento y licencias son
construccion. deficientes.
R10 Atraso por Falta de comunicacion Retraso en la 050.3 0.15 US$ 27,665 US$ 4,150
adaptaciones de la entre las reas internas  implementacion de
ingenieria de detalle a del proyecto. linea de desodorizado
la construccion y (Deo5) e incremento
montaje. del costo del proyecto.
R11 Falta de disponibilidad Baja disponibilidad de Incremento del costo 0.6 0.9 0.54 US$ 11,648 US$ 6,290
de grua telescépica  servicios de alquiler de para el montaje de la
para maniobra de grua telescopica. linea de desodorizado
montaje especial del (Deob5).
desodorizador.
Total US$ 743,608 US$ 177,802

Nota. Elaboracién propia, 2020

1.9. Gestion de adquisiciones. Las adquisiciones de equipos, materiales y servicios para

el proyecto estan divididas por compras locales, importaciones y subcontrataciones. Las cuales

son gestionadas por el jefe de adquisiciones del proyecto en coordinacion con el area de compras

de la empresa y cada area usuaria en base a los requerimientos técnicos.

El proceso de compras comprende desde la solicitud por parte del area usuaria donde

comparte informacion genérica del alcance del requerimiento hasta realizar la negociacion para
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definir los términos econdémicos y comerciales con el proveedor selecciones (ver Anexo 27). Las
adquisiciones son categorizadas en generales y especiales: las generales se caracterizan por ser
de mayor volumen y alta recurrencia, por ejemplo, las tuberias y valvulas. Las especiales son
especificas, y normalmente son proveedores unicos, por ejemplo, la linea de desodorizacion.
Para el proyecto, las adquisiciones se realizan a través de un contrato legal u orden de compra®®.
1.10. Gestion de interesados. Posteriormente, en la Tabla 16, se presenta el detalle de la
lista de interesados del proyecto. Los interesados pueden ser internos o externos al proyecto: los
primeros son responsables de la planificacion, ejecucion y control del proyecto. En relacién a los
externos, los directores de desarrollo tecnoldgico y produccidn de dleos representan a los
sponsors para las aprobaciones durante el desarrollo del proyecto. Asimismo, los jefes de
mantenimiento y gerente de planeamiento cumplen la funcion de soporte para que el proyecto
tenga éxito.
Tabla 16

Lista de interesados

ID Interesados Tipo Nivel de autoridad
1 Gerente del proyecto Responsable 1 Interno Alta
2 Jefe de adquisiciones del proyecto Responsable 2 Interno Media
3 Jefe de control y monitoreo del proyecto Responsable 3 Interno Media
4 Jefe de ingeniera del proyecto Responsable 4 Interno Media
5 Jefe de automatizacion y electricidad del proyecto Responsable 5 Interno Media
6 Gerente de produccion Responsable 6 Externo Media
7 Jefe de mantenimiento eléctrico Responsable 7 Externo Baja
8 Jefe de mantenimiento Mecéanico Responsable 8 Externo Baja
9 Gerente de planeamiento Responsable 9 Externo Media
10 Director de desarrollo tecnoldgico Responsable 10 Externo Alta
11 Director de manufactura Responsable 11 Externo Alta
12 Director de produccién dleos Responsable 12 Externo Alta
13 Vicepresidente de supply chain Responsable 13 Externo Alta

Nota. Adaptado de Alicorp, 2020

11'|_a orden de compra es un documento SAP que formaliza la contratacion de un bien o servicio con un determinado
proveedor.



2. Evaluacion Economica del Proyecto

La evaluacion de la viabilidad econdmica del incremento de la capacidad de
desodorizacion en la planta Copsa se determina segun los siguientes indicadores financieros:
valor actual neto (VAN), tasa interna de retorno (TIR) y periodo de recuperacion (PR). Para
calcular estos indicadores se consideran los siguientes supuestos: el proyecto dura 10 afios, el
tipo de cambio de US$ es 3.5 soles, el impuesto a la renta es de 34.3 %, la tasa de descuento es
12 % anual, el costo de conversion del desodorizador (Deo3) es US$ 10,99 por tonelada
procesada y el incremento de la demanda sera 2 % anual.

La optimizacion de la oferta oleaginosa de Alicorp se da a nivel de ahorros e ingresos
adicionales producto de la optimizacion de la capacidad productiva a traves de la
implementacion de este proyecto. Los ingresos originados por el incremento de la capacidad de
desodorizacion son: el ahorro de costos de conversion de tonelada desodorizada, ahorro de

almacenamiento externo de materia prima e incremento de toneladas vendidas.
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Tabla 17

Analisis de indicadores de rentabilidad del proyecto

Tasa de

Periodo

descuento 12%

Flujo de caja
-$7,169,000
$0
$1,690,231
$2,495,941
$2,986,297
$3,435,918
$3,896,741
$4,380,751
$4,883,527
$5,393,414
10 $5,913,499
Total $27,907,320

© 00 N O O~ W N PEFE O

—

Nombre del proyecto Incremento de la capacidad desodorizacion de la planta COPSA

VAN
TIR
PR

$9,579,603
30%
5.1 afios

Nota. Adaptado de Alicorp, 2020

Los criterios para considerar el proyecto viable son que el VAN sea mayor a ceroy la
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TIR mayor a la tasa de descuento de 12 % anual. Como se observa en la Tabla 17, el valor actual

neto (VAN) del proyecto es mayor a cero y se obtiene una tasa interna de retorno (TIR) mayor a

la tasa descuento; por ende, este proyecto es viable y genera beneficios significativos.
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Conclusiones y Recomendaciones

1. Conclusiones

Luego de analizar el entorno externo de la empresa, se concluye que no es favorable,
ya que la economia en el Pert y el mundo esté en recesion debido a la pandemia del
Covid-19. Sin embargo, la diversidad de portafolio que tiene Alicorp en categorias de
productos de primera necesidad como alimentos, limpieza del hogar y cuidado
personal, genera oportunidades de negocio para crecer y afianzar su posicion como
lider de mercado.

El andlisis interno refleja que la ventaja competitiva de la empresa es la
diversificacion de categorias resultado de la estrategia de enfoque por la segmentacion
en diferenciacion y costo por producto. Definitivamente, esto permite a Alicorp tener
una posicion favorable a comparacién de su competencia y minimizar el riesgo de
amenaza de productos sustitutos y nuevos competidores.

Como resultado del analisis CSAR, el proceso mas critico es la gestion de produccion
(P6). En segundo lugar, la gestion de almacén (P5); y, en tercer lugar, el planeamiento
de produccion (P2).

El uso de la metodologia del mapa estratégico funcional (FSM), aplicada en la gestion
de la cadena de suministro, permite identificar que la estrategia esta enfocada en tres
pilares, nivel de servicio, gestion de activos y costo. La propuesta de mejora esta
disefiada para cumplir los objetivos principales relacionados a la planta de refineria:
gestionar los inventarios de materia prima, envases e insumos de manera eficiente,
adaptar la capacidad productiva a la demanda establecida y cumplir el plan de

produccién mediante el uso eficiente de la capacidad productiva. De esta forma,



54

garantizar el cumplimiento a largo plazo de los objetivos estratégicos y financieros de
la compafiia.

Los problemas relacionados a la oferta oleaginosa se deben a los cuellos de botella
que se generan en produccion y la acumulacion de inventarios en la cadena de
suministro. De esta manera, se puede determinar que la congestion esta en el proceso
de desodorizacién, principalmente, para aceite de soya que representa el 70 % del
volumen de la planta de refineria. Por medio de la implementacion de la alternativa
seleccionada, la optimizacion se da a nivel de ahorros e ingresos adicionales como
resultado del incremento de la capacidad productiva.

Para el aceite de soya, el principal costo es la materia prima que representa entre 70 %
a 80 % del costo por tonelada procesada. La principal diferencia en costos entre
incrementar la capacidad de desodorizacion y las otras opciones evaluadas es el costo
de procesamiento. Ademas, el costo logistico para importar materia prima es US$ 10
menos por tonelada. Por estos motivos, la propuesta de mejora seleccionada es
incrementar la capacidad de desodorizacion de la planta Copsa.

La implementacidn del proyecto requiere de una inversion de US$ 7°169,000. En el
caso de que los riesgos identificados ocurran, las desviaciones en el cronograma
pueden llegar a generar un costo adicional al presupuesto de US$ 743,608. Por ende,
es fundamental trabajar las estrategias de respuesta a los riesgos.

De acuerdo con el analisis financiero realizado, considerando el escenario probable,
se concluye que el proyecto es viable con un VAN de US$ 9°579,603 y una TIR de
30 %. Para un escenario pesimista, el periodo de recuperacion seria mayor, debido al

incumplimiento de la demanda proyectada. En este caso seria necesario buscar
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productos alternativos que puedan satisfacer la capacidad productiva libre.
2. Recomendaciones

e Reformular los procesos para elaboracion del plan de abastecimiento y adquisiciones
de manera integral para facilitar el flujo de comunicacién entre las areas de interés.

e Se recomienda hacer uso de la herramienta mapa estratégico funcional (FSM) en las
demas categorias de productos para redisefiar la estrategia de la cadena de suministro
basado en los pilares estratégicos y los objetivos especificos de la empresa.

e Se sugiere que las funciones y el desempefio de los nuevos roles sean validados por la
lista de interesados.

e Evaluar los impactos y beneficios que generan los proyectos a implementar en cada
una de las &reas de la cadena de suministro, considerando que la empresa invertird en
nuevos lanzamientos y adquisiciones.

e Implementar lean manufacturing para incrementar significativamente los niveles de

OEE de los equipos.
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Anexo 1. Matriz Valoracion de Amenaza de Nuevos Competidores

Amenaza de nuevos competidores Peso (%) Valores Ponderacion

Economias de escala 5% 3 0.15
Lealtad del consumidor 10 % 3 0.3
Requerimiento de capital 10 % 4 0.4
Acceso a proveedores y materias primas 5% 3 0.15
Politicas gubernamentales 5% 3 0.15
Aranceles 5% 3 0.15
Conocimiento especializado 10 % 3 0.3
Tecnologia 10 % 4 0.4
Experiencia 5% 3 0.15
Preferencias de marca 15% 4 0.6
Canales de distribucion adecuados 15% 2 0.3
Saturacién de mercado 5% 4 0.2
Subtotal 100.00 % 3.25

Nota. Elaboracién propia, 2020

Anexo 2. Matriz Valoracion de Poder de Negociacién de los Proveedores

Poder de negociacion de los proveedores Peso (%) Valores Ponderacion
Altos volumenes de compra 20 % 4 0.8
Relacion del capital financiero del proveedor 20 % 5 1
Facilidad de reemplazo del material durante el consumo 10 % 1 0.1
Percepcidn de la calidad del servicio entre proveedores 15% 3 0.45
Necesidad de alta capacidad de respuesta del proveedor 15% 4 0.6
Impacto de los defectos del material 10 % 4 0.4
Bajos costos de almacenamiento del proveedor 10 % 3 0.3
Subtotal 100.00 % 3.65

Nota. Elaboracién propia, 2020

Anexo 3. Matriz Valoracion de Poder de Negociacion de los Clientes

Poder de negociacidn de los clientes Peso (%) Valores Ponderacion
Concentracion de compradores contra el resto de compaiiias 10.00 % 4 0.4
Grado de dependencia de los canales de distribucién 20.00 % 2 0.4
Posibilidad de negociacion, especial en industrias con muchos costos fijos 5.00 % 1 0.05
Volumen del comprador 10.00 % 1 0.1
Costos o facilidades del cliente de cambiar de empresa 10.00 % 1 0.1
Disponibilidad de informacion para el comprador 5.00 % 4 0.2
Existencia de productos sustitutos 10.00 % 1 0.1
Sensibilidad del comprador al precio 15.00 % 2 0.3
Ventaja diferencial (exclusividad) del prodcuto 10.00 % 3 0.3
Capacidad de integracion vertical hacia atras 5.00 % 1 0.05
Subtotal 100.00 % 2

Nota. Elaboracién propia, 2020

Anexo 4. Matriz Valoracién de Rivalidad entre Competidores

Rivalidad entre los competidores Peso (%) Valores Ponderacion
Reduccion de precios 15% 2 0.3
Mejoramiento de la calidad 20 % 3 0.6
Adicion de caracteristicas 5% 1 0.05
Aumento de publicidad 10 % 2 0.2
NUmero de competidores 20 % 3 0.6
Tasa de crecimiento de la industria 10 % 2 0.2
Valor de marca 20 % 2 0.4
Subtotal 100.00 % 2.35

Nota. Elaboracién propia, 2020
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Anexo 5. Matriz Valoracion de Amenaza de Productos Sustitutos

Amenaza de productos sustitutos Peso (%) Valores Ponderacion
Nuevas tendencias en el mercado hacia productos sustitutos 30 % 2 0.6
Reduccion de los precios relativos de los sustitutos 30 % 1 0.3
Percepcion del nivel de diferenciacién entre productos 10% 1 0.1
Desarrollo de nuevas tecnologias 10% 4 0.4
Aumento de la participacion en el mercado de productos sustitutos 20 % 2 0.4
Subtotal 100.00 % 1.8
Nota. Elaboracion propia, 2020
Anexo 6. Matriz FODA Cruzado de Alicorp S.A.A.
Oportunidades Amenazas

Mat

riz FODA cruzado empresa

O1. Covid 19: Demanda creciente para productos de

consumo y de primera necesidad.

02. Crecimiento de la oferta de commaodities como

Al. Limitaciones logisticas
debido a la pandemia.

A2. Mayor consumo de
productos saludables.

Alicorp S.A. soya y girasol. A3. Productos sustitutos.
03. Crecimiento del sector gastronémico en el Perd.  A4. Volatilidad del precio
O4. Incremento de E-commerce como canal de de los commodities.
venta debido a la pandemia. Ab5.Crisis econémica
debido a la pandemia.
FA (Fortalezas -
Fortalezas FO (Fortalezas-Oportunidades) Amenazas

F1. Consolidada red de distribucion.
F2. Estructura de bajos costos y alto
volumen (Economias de escala).

F3. Alta

diversificacion y segmentacion

de categorias.
F4. Lider en participacion de mercado y

marcas.

F5. Presencia internacional en 9 paises
de Latinodmerica.

F6. Lealtad del consumidor.

F7. Nuevas adquisiciones como Fino y

Sao.
F8. Alto

poder de negociacion con

proveedores.

F6-F3/01: Aprovechar la red de distribucion a fin de

satisfacer la demanda creciente de productos de

primera necesidad debido a la pandemia.

F1-F4/04: Desarrollar el canal de venta digital
asociada a la red de distribucion aprovechando la

lealtad del consumidor.

F7-F5/03: Realizar nuevas adquisiciones de

empresas para aprovechar el crecimiento del sector
gastronomico e ingresar a mercados emergentes.

F2-02: Mantener la economia de escala para

aprovechar el crecimiento de oferta de commaodities.
F3-F4/01:Desarrollar estrategia de crecimiento B2B
Y B2C (Alimentos, cuidado personal y limpieza del

hogar).

F8-F1/04:Complementar la estrategia de
segmentacion con la omnicanalidad (Digital y

delivery).

F3-F8/A2-A5:Lanzamiento
de nuevos productos
sostenibles y saludables.
F3-F6/A2-A3: Adaptacion
de los productos a las
regulaciones
gubernamentales y
tendencias de consumo.
F1-F8/AL: Aprovechar la
consolidad red de
distribucidn para poder
evitar las limitaciones
logisticas por la pandemia.
F4/A3:Continuar
desarrollando productos
innovadores que no puedan
sustituirse.

Debilidades

DO (Debilidades - Oportunidades)

DA (Debilidades -
Amenazas)

D1. Alto nivel de inversion para el

negocio.

D2. No cuenta con canales de venta

digitales

D3. Produccién genera altos residuos
peligrosos.
D4. Alto nivel de inventarios de materias

primas.
D5. Dep

endencia de insumos importados

D6. Antiguedad de principales activos

fijos.

D4/01: Implementar proyectos de inversion para
incrementar capacidad productiva para satisfacer la

demanda.

D2/04: Desarrollar una plataforma digital para los

canales de venta.

D2/03-04: Desarrollar una estrategia de

comunicacion digital para acercarse al consumidor.

D4-D5/01-02: Implementar proyectos para
optimizar la gestion de inventarios.
D1-D6/01: Evaluar la renovacion de equipos.

D3/A2: Implementar Lean
Manufacturing para reducir
residuos.
D1-D6/A4-A6:Adquisicion
de maquinas con mayor
eficiencia operativa y
durabilidad.

D5/A1-A4: Integracion
hacia atras: Produccion
materias primas y servicios
logisticos.

Nota. Elaboracién propia, 2020



Anexo 7. Analisis de la Cadena de Valor

- Almacenes.
- Oficinas adminsitrativos.

Infraestructura de la empresa

- Plantas distribuidas a lo largo del pais.

Gestion de recursos humanos

- Reclutamiento basado en habilidades blandas y conocimientos técnicos.
- Mejoras de procesos relacionado al clima laboral.

Actividades de soporte
A

Desarrollo tecnolégico

- Integracion de todos sus procesos a través de un sistema ERP.
- Nuevas tecnologias en el desarrollo de sus productos.

- Monitoreo y automatizacion de sus equipos industriales.
- Desarrollo de nuevas aplicaciones App para contacto con los clientes.

- Volumen de materia prima.
- Proveedores estratégicos.
- Economia de escala

Adquisiciones ( Compras )

Logistica de entrada

- Volumen de materia
Tima.

- Proximidad de

ubicacion con

proveedores.

- Economiz de escala.

e

Manufactura

- Sofisticados sistemas
operativos v tecnologias
avanzadas.

-RSE.

- Productos
desarrollados a las
necesidades del cliente.

Logistica de salida
- Miltiples formatos de
distribucion.
- Entrega en almacenes.
- Centros de
distribucion propios ¥
alquilados.

compatiia.

Marketing v ventas Servicio
- Publicidad en redes y - Servicio al clientes y
medos sociales. formularios para
- Publicidad excesiva. contacto en linea.
- Garantiza el prestigio

y reputacion de la

Nota. Elaboracion propia, 2020
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Anexo 8. Flujograma del Proceso de Refineria
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Anexo 9. Flujo de la Elaboracion del Plan de Produccién Mensual
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Anexo 10. Flujo del Proceso de Neutralizacion y Blanqueo
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Anexo 11. Flujo del Proceso Refinacion Fisica
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Anexo 12. Flujo del Proceso de Descerado
( Inicio )

Almacenamiento
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Anexo 13. Flujo del Proceso de Fraccionamiento
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Anexo 14. Flujo del Proceso de Interesterificacion
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Anexo 15. Flujo del Proceso de Desodorizacion
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Anexo 16. Flujo de Proceso de Envasado

( Inicio )
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Anexo 17. Modelo CSAR Aplicado a la Evaluacion de Procesos

Listado de Procesos

Procesos Descripcion
P1 Proceso de planeamiento de la demanda
P2 Proceso de planeamiento de la produccion
P3 Proceso de planeamiento de abastecimiento
P4 Proceso de compras

P5 Proceso de gestion de almacén

P6 Proceso de la gestion de produccion

P7 Proceso de gestion de distribucion

P8 Proceso de aseguramiento y control de calidad
P9 Gestidn tecnoldgica




68

Listado de Criterios

Criterios Descripcién
C1 Nivel de servicio al cliente
Cc2 Capacidad de respuesta y flexibilidad
C3 Costos de la cadena de suministro
C4 Gestion de activos

Para la escala de numérica de valores se uso la escala de Saaty (Saaty, 2000)

Criterios Descripcién
1 Ambos criterios o elementos son de igual importancia.
9 Importancia absoluta de un criterio sobre el otro.

1) Factores de ponderacién para los criterios

Matriz de comparacion

C1 C2 C3 C4
Criteri Nivel de Capacidad de Costos de lacadena  Gestion de
riterios L S o .
servicio al respuesta y flexibilidad de suministro activos
cliente
C1 Nivel de servicio al cliente 1 5 3 3
C2 Capacidad de respuesta y flexibilidad 1/5 1 1/3 1/5
C3 Costos de la cadena de suministro 1/3 3 1 1/3
C4 Gestion de activos 1/3 5 3 1
1.87 14.00 7.33 4.53
Matriz normalizada y pesos asignados
€l €2 c3 c4 Matriz de
Criterios Nivel de Capacidad de Costos de la Gestion Pesos
servicio al respuesta y cadena de de activos Asignados
cliente flexibilidad suministro
C1 Nivel de servicio al cliente 54 % 36 % 41 % 66 % 0.491
C2 Capacidad de respuesta y flexibilidad 11% 7% 5% 4% 0.067
C3 Costos de la cadena de suministro 18 % 21 % 14 % 7% 0.151
C4 Gestidn de activos 18 % 36 % 41 % 22 % 0.291

El CR (nivel de consistencia): 0.067 es menor igual a 0.10 por lo tanto es la matriz es aceptable.
2) Analisis CSAR para el criterio nivel de servicio al cliente (C1)
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Matriz de comparacion

P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9
c1 Nivel de servicio Proceso de Proceso de Proceso de Proceso de Proceso de la Proceso de Proceso de .,
. ; - - Proceso de - 9 - - Gestion
al cliente planeamiento de planeamiento de  planeamiento de gestion de gestion de gestion de aseguramiento y L
la demanda la produccion abastecimiento compras almacén roduccion distribucion  control de calidad tecnologica
p p
Proceso de
P1 planeamiento de la 1 1/3 1/3 3 1/3 1/4 5 4 6
demanda
Proceso de
P2  planeamiento de la 3 1 2 3 1/2 1/2 5 5 7
produccién
Proceso de
P3  planeamiento de 3 1/2 1 3 1/3 1/2 5 5 7
abastecimiento
P4 Proceso de 13 1/3 1/3 1 1/5 13 5 7 7
compras
ps  Proceso de gestion 3 2 3 5 1 113 7 6 7
de almacén
Proceso de la
P6 gestion de 4 2 2 3 3 1 7 7 9
produccién
Proceso de gestion
P7 " de distribucion 15 1/5 15 1/5 17 17 1 113 3
Proceso de
P8  aseguramientoy 1/4 1/5 1/5 1/7 1/6 1/7 3 1 4
control de calidad
Gestién
P9 tecnolégica 1/6 1/7 1/7 1/7 1/7 1/9 1/3 1/4 1
Matriz normalizada
P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9
c1 Nivel de servicio Proceso de IZ\ L%?;Oigio Proceso de Proceso dzr%ﬁ}c‘gn Procesodela  Proceso de asepzc;;ﬁ?e?ft}o Gestion Mateglgsde
al cliente planeamiento P planeamiento de de g gestion de gestion de g y . p
de la demanda de la abastecimiento  compras produccion  distribucién control de tecnologica  asignados
produccién almacén calidad
P1 Proceso de 7% 5% 4% 16% 6% 8% 13% 11% 12% 0.09
planeamiento de
la demanda
P2 Proceso de 20% 15% 22% 16% 9% 15% 13% 14% 14% 0.15

planeamiento de
la produccion
P3 Proceso de 20% % 11% 16% 6% 15% 13% 14% 14% 0.13
planeamiento de
abastecimiento
P4 Proceso de 2% 5% 4% 5% 3% 10% 13% 20% 14% 0.08

compras
P5 Proceso de 20% 30% 33% 27% 17% 10% 18% 17% 14% 0.21
gestion de
almacén
P6 Proceso de la 27% 30% 22% 16% 52% 30% 18% 20% 18% 0.26
gestion de
produccién
P7 Proceso de 1% 3% 2% 1% 2% 4% 3% 1% 6% 0.03
gestion de
distribucion
P8 Proceso de 2% 3% 2% 1% 3% 4% 8% 3% 8% 0.04
aseguramiento y
control de calidad
P9 Gestion 1% 2% 2% 1% 2% 3% 1% 1% 2% 0.02

tecnoldgica

El CR (nivel de consistencia): 0.088 es menor igual a 0.10 por lo tanto es la matriz es aceptable.
3) Analisis CSAR para el criterio capacidad de respuesta y flexibilidad (C2)

Matriz de comparacion

P1 P2 P3 P4 P5 P6 pP7 P8 P9
Capacidad de respuesta Proceso de Proceso de Proceso de Proceso de  Procesodela  Proceso de Procesc_J de -
C2 oo . - - Proceso de . - . aseguramiento y Gestion
y flexibilidad planeamiento de planeamiento de planeamiento de COmMDras gestion de gestion de gestion de control de tecnolbaica
la demanda la produccion abastecimiento P almacén produccion  distribucion calidad g
P1 Proceso de planeamiento 1 1/5 1/5 1/7 1/6 1/9 1/3 3 1/3
de la demanda
P2  Proceso de planeamiento 5 1 1/3 1/3 1/4 1/6 5 5 1/2
de la produccion
P3  Proceso de planeamiento 5 3 1 1/3 1/3 1/7 5 7 3
de abastecimiento
P4 Proceso de compras 7 3 3 1 1/2 1/3 5 6 3
P5 Proceso de gestion de 6 1/5 3 2 1 4 9 7 5
almacén
P6  Proceso de la gestion de 9 6 7 2 1/4 1 7 9 3
produccién
P7 Proceso de gestion de 3 1/5 1/5 1/5 1/9 1/7 1 3 1/6
distribucion
P8 Proceso de aseguramiento 1/3 1/5 1/7 1/6 1/7 1/9 1/3 1 1/5

y control de calidad
P9 Gestion tecnoldgica 3 2 1/3 1/3 1/5 1/3 6 5 1




Matriz normalizada
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P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9
Capacidad de Proceso de Proceso de Proceso de Proceso Proceso Proceso dela  Proceso de Proceso de Matriz de
C2 respuesta y | ient planeamiento laneamiento de de de gestion estion de estion de aseguramiento y Gestion pesos
flexibilidad (5) aneamiento de la P - de 9 = gestion de control de tecnoldgica  asignados
e la demanda . abastecimiento  compras . produccién  distribucion .
produccion almacén calidad
P1 Proceso de 3% 1% 1% 2% 6% 2% 1% 7% 2% 3%
planeamiento de
la demanda
P2 Proceso de 13% 6% 2% 5% 8% 3% 13% 11% 3% %
planeamiento de
la produccion
P3 Proceso de 13% 19% % 5% 11% 2% 13% 15% 19% 12%
planeamiento de
abastecimiento
P4 Proceso de 18% 19% 20% 15% 17% 5% 13% 13% 19% 15%
compras
P5 Proceso de 15% 1% 20% 31% 34% 63% 23% 15% 31% 26%
gestion de
almacén
P6 Proceso de la 23% 38% 46% 31% 8% 16% 18% 20% 19% 24%
gestion de
produccion
P7 Proceso de 8% 1% 1% 3% 4% 2% 3% 7% 1% 3%
gestion de
distribucion
P8 Proceso de 1% 1% 1% 3% 5% 2% 1% 2% 1% 2%
aseguramiento y
control de calidad
P9 Gestion 8% 13% 2% 5% 7% 5% 16% 11% 6% 8%
tecnoldgica
El CR (nivel de consistencia): 0.093 es menor igual a 0.10 por lo tanto es la matriz es aceptable.
4) Analisis CSAR para el criterio costos de la cadena de suministro (C3)
Matriz de comparacion
P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9
C3 Costos de _Ia_cadena de pIPaLOe(:r;Oieieto pgz(?e?r?woie?io pgz(?e?r?woie?io Proceso de Proqqso de Proce_sp de la Proggso de Proceso de Gestion
suministro d gestion de gestion de gestion de aseguramiento y o
ela de la de compras . ! S - tecnoldgica
demanda produccion abastecimiento almacén produccion  distribucion  control de calidad
P1 Proceso de planeamiento de la 1 1/3 1/3 1/8 1/6 1/7 1/3 1/5 1/5
demanda
P2 Proceso de planeamiento de la 3 1 2 1/3 1/4 1/5 3 1/3 1/3
produccién
P3  Proceso de planeamiento de 3 1/2 1 1/4 1/5 1/5 3 1/5 1/4
abastecimiento
P4 Proceso de compras 7 3 4 1 3 1/2 5 2 2
P5 Proceso de gestion de almacén 6 4 5 1/3 1 1/2 6 3 3
P6 Proceso de la gestion de 7 5 5 2 2 1 6 3 3
produccién
P7 Proceso de gestion de 3 1/3 1/3 0.2 1/6 1/5 1 1/5 1/5
distribucion
P8  Proceso de aseguramiento y 5 3 5 1/2 1/3 1/3 5 1 3
control de calidad
P9 Gestidn tecnoldgica 5 3 4 1/2 1/3 1/3 5 1/3 1
Matriz normalizada
P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9
Costos de la Proceso de Proceso de Matriz
C3  cadenade laneamiento Proce_so de laneamiento Proceso de Proc_e;o de Proce_sp de la Proc_gso de Procesq de Gestion de pesos
- P laneamiento de P gestion de gestion de gestion de aseguramiento y L °p
suministro de la pl s de compras . ! SR . tecnolégica asignados
demanda a produccion abastecimiento almacén produccion  distribucion  control de calidad
Proceso de
P1 planeamiento 3% 2% 1% 2% 2% 4% 1% 2% 2% 2%
de la demanda
Proceso de
P2 p'a”gzr'l‘;e”to 8% 5% 8% 6% 3% 6% 9% 3% 3% 6%
produccién
Proceso de
P3 p'a”e"ér:'e”to 8% 2% 4% 5% 3% 6% 9% 2% 2% 4%
abastecimiento
pg  Procesode 18% 15% 15% 19% 40% 15% 15% 19% 15% 19%
compras
Proceso de
P5 gestion de 15% 20% 19% 6% 13% 15% 17% 29% 23% 18%
almacén
Proceso de la
P6 gestion de 18% 25% 19% 38% 27% 29% 17% 29% 23% 25%
produccién
Proceso de
P7  gestion de 8% 2% 1% 4% 2% 6% 3% 2% 2% 3%
distribucién
Proceso de
pg aseguramiento 13% 15% 19% 10% 4% 10% 15% 10% 23% 13%
y control de
calidad
pg  Gestion 13% 15% 15% 10% 4% 10% 15% 3% 8% 10%
tecnoldgica

El CR (nivel de consistencia): 0.066 es menor igual a 0.10 por lo tanto es la matriz es aceptable.

5) Analisis CSAR para el criterio gestion de activos (C4)



71

Matriz de comparacion

P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9
C4 Gestion de activos Procego de Proce_so de Proce_so de Proceso Proc_e,so de Proce_sp de la Proc_e,so de ProceS(_J de Gestion
planeamiento de  planeamiento de  planeamiento de de gestion de gestion de gestion de aseguramiento y .
la demanda la produccion abastecimiento compras almacén roduccion distribucion control de calidad tecnologica
p p p
Proceso de
P1 planeamiento de la 1 /7 1/4 2 17 1/6 1/3 1/5 1/4
demanda
Proceso de
P2 planeamiento de la 7 1 4 7 1/4 1/2 5 4 3
produccién
Proceso de
P3  planeamiento de 4 1/4 1 6 1/4 1/7 7 3 3
abastecimiento
Proceso de
P4 compras 1/2 1/7 1/6 1 1/8 1/6 1/3 1/4 1/5
p5 Proceso de ggstién 7 4 4 8 1 3 7 5 3
de almacén
Proceso de la
P6 gestion de 6 2 7 3 1/3 1 5 4 3
produccién
Proceso de gestion
P7 de distribucion 3 1/5 1/7 3 1/7 1/5 1 1/2 1/3
Proceso de
P8  aseguramientoy 5 1/4 1/3 4 1/5 1/4 2 1 1/2
control de calidad
P9 Gestion tecnoldgica 4 1/3 1/3 5 1/3 1/3 3 2 1
Matriz normalizada
P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9
ca Gestion de Proceso de pIF'.; rn%(:;c}ednio Proceso de Proceso dzg;ﬁ?gn Procesodela  Proceso de asezzc;;ﬁ?e?ft}o y Gestion M;Eglgsde
activos planeamiento de la planeamiento de de d gestion de gestion de control de tecnologica  asignados
de la demanda . abastecimiento  compras , produccion  distribucion .
produccioén almacén calidad
Proceso de
P1 planeamiento de 3% 2% 1% 5% 5% 3% 1% 1% 2% 3%
la demanda
Proceso de
P2  planeamiento de 19% 12% 23% 18% 9% 9% 16% 20% 21% 16%
la produccion
Proceso de
P3  planeamiento de 11% 3% 6% 15% 9% 2% 23% 15% 21% 12%
abastecimiento
pg  Procesode 1% 2% 1% 3% 5% 3% 1% 1% 1% 2%
compras
Proceso de
P5 gestion de 19% 48% 23% 21% 36% 52% 23% 25% 21% 30%
almacén
Proceso de la
P6 gestion de 16% 24% 41% 8% 12% 17% 16% 20% 21% 19%
produccién
Proceso de
P7 gestion de 8% 2% 1% 8% 5% 3% 3% 3% 2% 4%
distribucién
Proceso de
P8 aseguramiento y 13% 3% 2% 10% 7% 4% 7% 5% 4% 6%
control de calidad
Gestion
P9 - 11% 4% 2% 13% 12% 6% 10% 10% 7% 8%
tecnoldgica

El CR (nivel de consistencia): 0.090 es menor igual a 0.10 por lo tanto es la matriz es aceptable.

Anexo 18. Procesos Criticos Sobre la Base de los KPI

Real Esperado  Real

Proceso KPI 2018 2019 2019
Gestion de almacén Dias giro (dias) 204 21.7 25.1
Gestion de almacén NISAO (%) 94.0 96.0 95.0
Desodorizacion de soya OEE- eficiencia maquinas y equipo (%) 73.1 78.0 73.8
Refinacion fisica OEE- eficiencia maquinas y equipo (%) 62.9 70.0 58.3
Gestion de produccion Cumplimiento de plan de produccion (%) 91.0 95.0 935
Descerado Nivel de servicio a envasado (%) 92.0 93.0 90.0

Nota. Alicorp, 2020
Anexo 19. Analisis Cuantitativo de Causas a los Problemas Identificados

i4 Requerimiento MCU p(_)stos
Operacion Problemas Causas Lo adicionales
insatisfecho (T) (US$) (US$)
Almacenamiento Incremento del costo de almacenamiento de Falta de capacidad de almacenamiento de materias
de materias primas  materia prima primas 0 $0 $399,420
Reflr!acmn _f|5|ca y Aprovz_achamlento ineficiente de la capacidad Paradas rutinarias e imprevistas 11286 $1.185067  $60.562
fraccionamiento de equipos
Desodorizacion Demanda insatisfecha de aceite de soya Falta de capacidad de desodorizacion de aceites 38422 $4,034,310 $0
Refineria Aprove_:chamiento ineficiente de la capacidad Paradas por mantenimiento
de equipos 20178 $2,118,690  $102,742

Nota. Alicorp, 2020



Anexo 20. Value Stream Map Actual de la Produccion de Aceite de Soya y Girasol
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Anexo 21. Value Stream Map Actual de la Produccién de Aceite de Palma
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Crear valor para los consumidores con producios lideres que cumplan sus expectativas en tiempo, calidad y cantidad,

Anexo 22. Mapa Estratégico Funcional de la SCM de la Planta de Refineria
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Anexo 23. Priorizacion de Proyectos por Cuadrantes
Alto 4
Rentabilidad
en el negocio
Bajo Y
Bajo Factibilidad de Alto
implementacion
Anexo 24. Matriz RACI
Jefe de
Jefe de Jefe de . .
. L Gerente cont_rol y ingenieria electricidady Gerente de Jefg d? Jefg d? Je_fg qe Gerente de Director de Director de D|rector_€ie Vicepresidente
Lista de actividades  de monitoreo R ..~ mantenimiento mantenimiento adquisiciones : desarrollo produccion :
del automatizacion produccion S . planeamiento .. manufactura . de Supply Chain
proyecto del eléctrico mMecanico  del proyecto tecnolégico oOleos
proyecto  del proyecto
proyecto
Asignacion de R R R | c c c | | [ c A [
responsabilidades
Elaboracion de R R c c c c c | | | | | |
cronograma
Elaboracion de R R c c c | | c | c A
presupuestos
Disefio de planos | R Cc C C C | | | |
Entregables de A c R c c | | C C C |
ingenieria
Compras equipos,
repuestos y A C C | | | | R C | | | |

materiales
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Contrato con las

empresas C C C | C R | C C C A
contratistas
Fabricaciones c R c | C | | | C C |
locales
Construccion de c R c | c | | | | | |
obra civil
Montaje de
€quIpo, | R c c c | [ c A C |
estructuras y
tuberias
Montaje de
aislamiento | R Cc Cc C I | | | I I
térmico
Instalaciones
eléctricas y | C R C | | | A | | |
automatizacion
Pruebas y puesta R c c | | | | I | I I
en marcha
Gestion de
licencias y C | | | | | C | C | | A
autorizaciones
Seguimiento y
control de las R R C | | | | | | | A |
actividades
Cierrey enviode o R | | | I I I C C C A
reporte final
Anexo 25. Lista de Reportes Referente a la Comunicacion entre Interesados
Interesados Nombre del reporte Formato Responsable Frecuencia
Directores y vicepresidente Informe de estado del proyecto Fisico y digital Gerente del proyecto Mensual
Gerente del proyecto Informe sobre avances por area
. o (control, presupuesto, ingenieria, Digital Responsable de cada area Semanal
Director de desarrollo tecnolégico adquisiciones).
Jefe _de monitoreo de control y Gerente del proyecto
monitoreo .
Ordenes de compras, valorizaciones, Digital Jefes de adquisiciones Semanal
contratos firmados y presupuesto real g - de adq A
Gerente del proyecto ingenieria y automatizacion y
electricidad
Jefe de ingenierfa del proyecto Reporte de tareas de contratistas, Jefe de adquisiciones del
programa de llegadas de equipos y Digital proyecto Diario
Gerente del proyecto materiales Gerente del proyecto
Jefe de adquisiciones del proyecto Requerim_igntos de ingenieria_y Digital Jefe de ingenieria del Diario
construccion, stocks de materiales proyecto
Jefe de ingenieria del
Gerente del proyecto Reporte actualizado de ingenieria Fisico y digital proyecto Cada vez que
Jefe de control y monitoreo del detalle Integral Jefe de automatizacion y hay un cambio
proyecto electricidad del proyecto
Anexo 26. Estrategias de Respuesta a los Riesgos
Riesgo Descripcion Categorlzauon del Estrategia P I Pxl Pérdida Pérdida
riesgo total esperada
R1  El proveedor se retrasa en laentrega de la  Riesgo técnico Transferir: Incluir en el contrato con el proveedor una clausula 0.3 0.4 0.12  $11,000.00 $1,320.00
ingenieria basica de la nueva linea de de penalidades por incumplimiento del cronograma de
desodorizacion. entrega.
R2  Retrasos en el proceso de compra de Riesgo externo Evitar: Tener alternativas de proveedores como opciones 035 09 032 $56,050.00 $17,655.75
maquinarias y materiales. adicionales.
R3  Variaciones en el lead time para Riesgo externo Mitigar: Solicitar a compras una cartera de proveedores mas 04 09 036 $82995.01  $29,878.20
importaciones de materiales y equipos. amplia, considerando paises y zonas que aln no se encuentren
afectadas por la enfermedad.
R4 Variaciones en el lead time para Riesgo externo Evitar: Tener alternativas de proveedores a fin de 0.2 0.7 0.14  $28,025.00 $3,923.50
adquisiciones de equipos y servicios considerarlos como opciones adicionales.
especializados.
R5  La ubicacion seleccionada de los equipos Riesgo técnico Mitigar: Considerar espacios con un 10% de area adicional 0.1 04 0.04 $110,660.01 $4,426.40
no sea adapta al disefio inicial. para seleccionar la ubicacion de los equipos.
R6  Demora en la aprobacion de presupuesto Riesgo organizativo  Evitar: Agregar una reserva de gestion en el presupuesto para 0.1 0.6 0.06 $358,450.01  $21,507.00
adicional en caso se incurriera. medidas de contingencia.
R8  Coincidencia de las actividades del Riesgo técnico Mitigar: Coordinar con las areas de almacén y distribucién 0.7 04 028 $37,115.00  $10,392.20
proyecto con las operaciones actuales en la para que las actividades del proyecto se incluyan la
planta COPSA programacion de despachos.
R9  Demora en la emision de licencias y Riesgo técnico Transferir: Subcontratar especialistas dedicados a la 06 05 03 $20,000.00 $6,000.00
autorizaciones para funcionamiento y coordinacion y trdmites de permisos.
construccion.
R10  Atraso por adaptaciones de la ingenieriade Riesgo técnico Mitigar: Revision semanal del avance de ingenieria a detalle 04 03 012  $27,665.00 $3,319.80
detalle a la construccion y montaje.
R11  Falta de disponibilidad de gria telescopica  Riesgo externo Transferir: Incluir en el contrato con el proveedor una cldusula 0.4 0.6 0.24  $11,647.99 $2,795.52
para maniobra de montaje especial del de penalidades por incumplimiento del cronograma de
desodorizador. entrega.
Total $743,608 $101,218
Anexo 27. Procedimiento de Adquisiciones del Proyecto
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Anexo 28. Value Stream Map Mejorado de la Produccion de Aceite de Soya y Girasol
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Anexo 29. Value Stream Map Mejorado de la Produccion de Aceite de Palma
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