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Introduccion

La optimizacion de un proceso puede abarcar muchos conceptos, pero al mismo tiempo
busca dar una orientacion a una respuesta o solucion a ese interrogante sobre como ser mejor, el
hacer mas con menos, este es el foco de las compafiias de hoy en dia, se pretende estar dentro de
una economia circular donde se busca ser sostenible y sustentable, no solo quitar sobrecostos y
suministros en toda la cadena de valor sino también tener el plus de dar algo al medio ambiente.

Esta investigacion fue desarrollada por la necesidad de dar una solucién a los reprocesos
y pérdidas en un empresa de produccién de productos de embutidos, PCC busca ser mas
competitivo en el mercado, lo cual en los @ambitos conocido implica invertir en nuevas tecnologias
y personal méas capacitado para un mejor obtencién y alcance de los objetivos comerciales y
financieros, también se busca generar condiciones y crear una mejor experiencia a sus clientes
buscando y creando mayores oportunidades perfectamente articuladas.

Para el presente proyecto de usara una metodologia de tipo Cuantitativa y la investigacion
es de tipo experimental ya que en la compafiia no tenian un histérico o descripciones de anteriores
procesos de mejora y se requerirdn datos de un proceso previo frente a desarrollo de un nuevo

proceso de elaboracion de la milanesa.

En la investigacion para efectos del presente trabajo de grado de plantea las delimitaciones
y limitaciones, se busca encontrar y extraer informacion en tesis, metodologias, textos y revistas
cientificas que busquen dar una vision sobre cual es el mejor 0 mejores conceptos, tecnicas y
metodologias que se pueden aplicar, esto permitira dar una idea de que es lo que se debe hacer y

como hacerlo, si se requiero o no gestionar un cambio del paradigma actual de la compafiia.



Resumen

La presente investigacion pretende analizar como en una empresa (PCC) de produccién de
embutidos se manejan sus procesos productivos y determinar cuales son los puntos de mejora que
podrian llegar a tener, se buscd cual seria la mejor metodologia para poder realizar la optimizacion
esperada, en los cuales estaban metodologias Lean Manufacturing, Cero desperdicios y la teoria
Kaizen como principales fuentes de inspiracion, para generacion de una propuesta de valor que le
contribuyera y le sirviera a la compafiia, la recoleccion de informacion de diversas fuentes ha
permitido generar un diagndstico inicial y establecer claramente la fuente del problemas, y asi
generando una hipétesis, la cual indica que el proceso de la fabricacion de la milanesa de pollo

estaba mal optimizado generando sobre cotos monetarios y energeéticos.

Al tener claro el marco de referencia se realiz6 el analisis con ayuda del marco
metodolégico se logré comprobar la hipétesis inicial y determinar como se podria minimizar los
altos indices de reprocesos en la elaboracion de la milanesa en la empresa PCC, sin sobrecostos y
siendo una empresa mas competitiva y sostenible, con lo cual se utilizaran metodologia de

optimizacion y calidad, obtenidas de diversas fuentes de informacion.

Al poseer informacion y el diagndstico el grupo de integrantes establece que una de las
mejores formar es realizar un prototipo (un molde) el cual se utilizara en la maquinaria actual, con
un bajo costo y que permite la reduccion de sobrecostos, pérdidas de materia prima y de horas
laborales, esta solucion que se planted, aunque simple pero que redujo en casi un 70% de tiempo

la produccion y reducir costo de horas hombre y energético.
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Abstract

This research seeks to analyze the production process of sausages in the PCC company,
how it manages its production processes and determine what are the points of improvement that
they could have.

The objective of the research seeks to optimize the processes and activities for the
preparation of the chicken milanesa, maximizing the use of the raw material and the technological
resources available in the PCC company.

It show to analyze and determine how the high rates of reprocessing in the elaboration of
the Milanese in the PCC company could be minimized, without cost overruns and being a more
competitive and sustainable company, with which optimization and quality methodology will be
used, obtained from various primary, secondary, and tertiary sources.

It was evidence that the processes and methodology currently used in the company are not
the most optimal and therefore there are cost overruns, losses of raw material and working hours.
A simple solution proposed but that reduced production by almost 70% of time and reduced the

cost of man hours and energy.
Keywords

Reprocesses, sausages, optimization, prototype, waste.
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1. Problema de investigacion

1.1 Descripcion del problema

Actualmente el proceso que se maneja en la produccion de productos procesados en la
empresa PCC consta inicialmente de la realizacion de una mezcla tanto de productos a base de
carnicos como de productos de origen no carnicos caracteristica de la compafiia, posteriormente se
lleva a un proceso de embutido en tripa de nylon en barras de 12 Kg, después se lleva a un molde
de acero inoxidable el cual le da su forma caracteristica y se lleva a un proceso de congelacion por
un periodo de 3 dias, lo cual genera un gasto econémico energético bastante elevado en la
compafiia, adicionalmente el espacio que esto ocupa durante su periodo de congelacion
obstaculizan el flujo de materiales o productos que se desean mantener en los cuartos frios; una
vez congeladas las barras se pasan por una sierra sin fin para obtener las porciones queridas por el
mercado, en este proceso se generan pérdida de materia prima dado que hay partes que se
desperdician debido a los tamafios requeridos por el mercado; posteriormente seran apanadas y

prefritas antes de ser nuevamente congeladas y finalmente empacadas.

La compafiia actualmente busca ser lider en el mercado de milanesa de pollo por lo cual se
encuentra investigando tecnologias y proceso innovadores que permitan minimizar sus pérdidas
econdmicas y de materia prima, maximizando, optimizando y estandarizando el proceso de
produccion de la milanesa para asi contribuir nos solo los costos de la compaiiia sino también a la

reduccion de desperdicios y reduccidn de energias no renovables.

La investigacion comprende si es necesario modificar una parte de este proceso de
elaboracion que permitan tener una mayor produccion de la siguiente manera: modificar el proceso

de embutido, enmoldado, congelacion lenta y porcionada en sierra, por un proceso de formado

11



utilizando maquinaria existente en la compariia, una formadora de marca GEA donde solo requiere
el disefio de un molde para obtener la forma que se desee, en la cual se obtienen directamente las
porciones teniendo en cuenta que poseen un pequefio peso y una forma delgada su proceso de
congelacion solo requiere un periodo de 3 a 5 horas lo que permitira la obtencién de un mayor
namero de unidades en un menor tiempo y a un menor costo. Por consiguiente, el producto requiere
un manejo diferente de la mezcla inicial en la materia prima, c&rnica y no cérnica, ya que antes de
formar esta debe estar a una temperatura Optima, la cual es de -2 °C (menos dos grados

centigrados).

Con lo anteriormente descrito la empresa Procesadora de Carnes, ha venido presentando
una cantidad de reprocesos y pérdida de materia prima, con lo cual esta investigacién quiere
determinar cuales son las causas que hacen que estos factores generan pérdidas econémicas y de
alimentos a la compaifiia, sin detener la produccion actual y estandarizando y pudiendo generar el
doble de produccion de la que se tiene hoy en dia y tratando de mantener los precios que

actualmente se brindan al cliente.

1.1.1 Enunciado del problema.

PCC se encuentra en una incertidumbre procedimental, ya que en la actualidad los procesos
gue se manejan no son los mas eficientes, y se presentan pérdidas tanto econémicas como
desperdicios alimenticios y sobre costos en los materiales no primordiales y recursos energéticos,
la obsolescencia que se presentan hoy en la empresa en el procesamiento y de la creacion de la
milanesa de pollo no permite estar en una mejor posicion de mercado y no estar a la par de la

competencia.
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El hecho de mejorar y optimizar la creacion de la milanesa pretende reduccion costos,
aumentar produccion, no generar pérdidas de alimento y el ahorro de consumo energético, el mayor
riesgo que se prevé es que se puedan presentar incompatibilidades con las maquinas que tienen

actualmente con la generacion del molde y el nuevo proceso que sé que quieren implementar.

Teniendo en cuenta lo anterior PCC se compromete a realizar las mejoras necesarias para
que los imprevistos anteriormente mencionados no sean un impedimento para la optimizacion de

todos los procesos y fabricacién y produccién de la milanesa de pollo.

1.1.2 Delimitacién o alcance del problema

Para esta investigacion se tiene planeado estudiar, identificar y analizar los procesos que se
manejan en torno a la creacion de la milanesa de pollo, para evaluar asi una posible iniciativa en el
cual se quiere llegar a mejorar no solo el proceso sino también el desperdicio que se genera cuando
se elabora una milanesa, adicionalmente reducir el consumo energético. Pero dicho asi, pareciera
que se van a revisar absolutamente todos los procesos tiene en la empresa PCC, asi que esta
investigacion se enfocara solo en la milena y el encargado de esto sera el Ingeniero de Alimentos

y se desarrolla como proyecto universitario, pero se manejara de forma real en la compafiia PCC.

1.2 Formulacion del problema

Teniendo en cuenta todo lo anteriormente descrito y determinando las problematicas,
obstaculos que se presentan en la compafiia PCC y el alcance que se tiene y su poca optimizacion
y al tener una forma empirica de procesar la milanesa se pretende llegar y solucionar la siguiente

pregunta:
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¢Coémo minimizar los altos indices de reprocesos en la elaboracion de la milanesa de

pollo en la empresa PCC?

2. Objetivos

2.1 Objetivo General

Optimizar el proceso para la elaboracion de la milanesa de pollo maximizando el uso de la
materia prima y los recursos tecnoldgicos disponibles en la empresa Procesadora Colombiana de

Carnes.

2.2 Objetivo Especificos

o Diagnosticar el proceso productivo actual, identificando las etapas visualizando las

falencias y pérdidas que se presentan de la milanesa de pollo en la empresa Procesadora
Colombiana de Carnes

o Contextualizar y analizar informacion, normativas nacionales e internacionales para la
investigacion de proceso productivos, para establecer cual es la mejor metodologia para el
uso inmediato en la empresa Procesadora Colombiana de Carnes.

o Realizar una propuesta de optimizacién y prueba piloto del proceso productivo, el cual se

evidencie si se hace la reduccién de los procesos y de la perdida de mercancia.

14



3 Justificacion y Delimitacion

3.1 Justificacién

Cuando se empez6 con la revolucion industrial las empresas han querido masificar y
optimizar los recursos que tienen disponibles en otras palabras hacer mas con menos y con el
constante cambio en el mundo desde la revolucion 1.0 hasta se conoce como revolucién Industrial
4.0, la cual ya se puede automatizar la mayor cantidad de proceso en un desarrollo de producto y
lo més eficiente es que este sin contacto humano o con la mejor produccion, y con la llegada y
extension de internet de las cosas (IoT) y la tecnologia informatica, hiper conectividad y el Big
Data ya no se produce en masa si no por paradigmas estadisticos y de demanda teniendo un stock
ajustado al mercado sin hacer sobrecostos de produccién, y cuando de optimizacion hablamos de
sus modelos los cuales constituyen la forma maés eficiente y eficaz de pasar a las simulaciones

matematicas a la realidad.

La ONU ha generado ODS (Objetivos de Desarrollo Sostenible), lo cuales buscan un
cambio econémico, social, cultural y climatico, al afio 2030, en el cual encontramos el objetivo
namero doce 12 el cual busca garantizar nuevas y mejores modalidades de consumo, uso y
produccion sostenibles, en cual da datos de los desperdicios alimentarios que se tienen hoy en el
mundo, como que un tercio de la comida producida, alrededor de 1300 millones de toneladas
terminan pudriéndose en el consumidor, minoristas o un pésimo servicio de recoleccion y de seguir
asi en el 2050, que estima mas de nueve mil millones de personas en el planeta, se necesitaran al

consumo actual 3 planetas para abastecer la produccion.
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Figura 1. Participacion en la pérdida y desperdicio por eslabon en la cadena alimentaria.

= Producdon = Monejo y almocenamiento ® Procesomiento m Distribucidn y mercados m Consumo

Fuente: FAO (2014)

Este objetivo tiene datos relevantes en el cual se muestran cifras del panorama actual en
cuanto a la produccién y materia no renovables, es el caso de que solo el 2,5% del agua en la tierra
es potable, y de la cual el 2,8% esta congelada en el Antartico, otro dato relevante es el consumo
energético domeésticos en cual es el segundo con mayor crecimiento después del transporte, y que
en cuanto al sector de alimento equivale a 30% de la energia en todo el mundo y generan el 22%

de gases de efecto invernadero.
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Figura 2. Consumo de agua a nivel mundial.
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Fuente Centro virtual de informacion del agua (2017)

Teniendo esto claro la ONU plante6 metas al afio 2030, para ayudar o dar ideas a los
gobiernos en el manejo de una produccion y consumo sostenible a los paises en desarrollo, la
optimizacion de los recursos naturales y el mejor manejo de los recursos no renovables y apoyar

con tecnologia y conocimiento para el mejor desarrollo y manejo de recurso naturales.

Colombia cuenta con un alto potencial de recursos naturales, en donde la industria carnica
tiene un porcentaje relevante a nivel nacional, los desperdicios que se generan dentro del proceso

de transformacion de productos carnicos son un tema de gran impacto debido a las consecuencias
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que puede traer consigo en el ambito social, economico y ambiental (generacion de residuos

liquidos, gases contaminantes y la mas predominante generacion de residuos sélidos) del pais.

En Colombia, los procesos de la industria carnica generan el proceso de sacrificio bovino
la cual produce un aproximado de 51,41 kg de residuos para una res adulta con peso de 430 kg,
siendo un desperdicio del 12% total del animal; en la revista DeCARNES 2021, realizan estudios
en las cuales demuestran que en Colombia se producen aproximadamente 1.5 toneladas de residuos
en €l dia por los mataderos de clase 111 (DeCARNES, 2021). Florez en su estudio nos muestra que
un estimado de 269.000 toneladas anuales de desechos que provienen de esta industria teniendo en

cuenta datos de marcas registradas.

La legislacion colombiana dirigida a las empresas les otorga la responsabilidad de gestionar
de manera correcta y responsable dichos residuos, ademas, cada empresa u organizacion debe
contar con un Plan de Gestion Integral de Residuos Sélidos (PGIRS) como lo dispone el Titulo 6

Decreto 1076 de 2015 (Florez, 2022).

En el entorno nacional se viene creando estrategias de 0 desperdicios en cuanto a la comida,
lo cual ingiere mejor estrategia y dinamicas en los procesos alimentarios, el reproceso suele ser
uno de los sobre costo menos contemplado dentro de una compafiia, este tema, afecta el
compromiso de una economia sostenible. En busca de reducir por lo menos la mitad el desperdicio
de alimentos por persona o per capita mundial en la venta al detal y que consumidores establezcan
cultura de mejorar sus desperdicios y consumo reduciendo las mayores pérdidas de alimentos en
las todas las cadenas de produccion y suministro, con lo cual esta estrategia se centra en el Objetivo
de Desarrollo Sostenible (ODS) numero 12, incorporando los mismos datos y estadisticas de este
objetivo, y se establecid en alimentos como cereales, frutas y verduras, tubérculos, productos

carnicos y legumbres, y se establece una formula matematicas para calcular la pérdida de
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desperdicio de estos alimentos, con lo cual se establecid en los resultados que se desperdician de
9,76 millones de toneladas es decir el 34% de la produccion total y de este porcentaje de pérdidas
el 64% de estos alimentos se desperdicia sélo en la produccién, y el otro 36 en la etapa de

distribucién.

Para contar con procesos estandarizados Colombia realiza el plan de gobierno local con la
norma GTC -ISO 18091:2019 enmarcada bajo 7 principios de calidad, establecidos en la
normatividad 1SO 9001 los cuales establecen que el enfoque principal es el ciudadano, liderazgo,
compromiso a las personas, con enfoque téacito a todos los procesos, mejora, toma de decisiones
basandose en la evidencia y toda la gestion de la implementacion de relaciones. Es por esto que es
necesario realizar una evaluacion o diagndéstico detallado del proceso actual de produccion de la
empresa caso de estudio para asi enfocar las mejoras en la minimizacion de desperdicios tanto

alimentario como de tiempo del personal, y demas factores que generen pérdidas en la organizacion

Teniendo esto como prioridad y la prioridad de minimizar costos PCC se compromete

modelacién de estrategias que permitan la consecucion de estos dos objetivos.

Cambi6 el panorama de muchas industrias y ain mas con la pandemia del Covid-19 el cual
hizo que muchas empresas cambiaran ya que se habian quedado estancados en la revolucion 3.0, y

los que no evolucionaron o perdieron mercado o desaparecieron.

Como empresa que quiere estar e altos estandares PCC Procesadora Colombiana de Carnes
hace y el proceso que se realiza actualmente consta inicialmente de la realizacion de una mezcla
tanto de productos carnicos como de productos no carnicos caracteristica de la compafiia,
posteriormente se lleva a un proceso de embutido en tripa de nylon en barras de 7 Kg, después se
Ileva a un molde de acero inoxidable el cual le da su forma caracteristica y se lleva a un proceso de
congelacién por un periodo de 3 dias, una vez congeladas las barras se pasan por una sierra sin fin
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para obtener las porciones que posteriormente seran apanadas y pre fritas antes de ser nuevamente

congeladas y finalmente empacadas.

El proyecto pretende modificar una parte de este proceso de elaboracién que permitan tener
una mayor produccion de la siguiente manera: modificar el proceso de embutido, en moldado,
congelacion lenta y proporcionada en sierra, por un proceso de formado utilizando maquinaria
existente en la compafiia, una formadora de marca GEA donde solo requiere el disefio de un molde
para obtener la forma que se desee, y en la cual se obtienen directamente las porciones y al estas
ser de un pequefio peso y una forma delgada su proceso de congelacion solo requiere un periodo
de 3 a5 horas lo que permitira la obtencion de un mayor nimero de unidades en un menor tiempo

y a un menor costo.

Este proyecto tendra como entregables tres etapas, la primera sera el disefio y obtencion del
molde la cual se culminar& con el molde el fisico dispuesto para inicial produccién, la segunda
etapa contempla el manejo de la mezcla y la forma de produccion que permita la utilizacién mas
apropiada y optima de las materias primas que conlleva la produccién de la milanesa, y la tercera
consta de un proceso productivo de elaboracion de milanesa de pollo apanada en una cantidad

Optima para la satisfaccion de la demanda.

En cuestion de pérdidas de alimentos en fundamental no solo para ahorros de la compafiia sino
poder atacar un problema de fondo que es el no desperdicio de los mismos, la sobre produccion
por falta de modelos de optimizacion y simulacion generando stock, el proceso de que quiere hacer
PCC se establece el ahorro de materia prima para generar mas en menos tiempo y con la calidad
que caracteriza la compaiiia, esto se debe hacer teniendo en cuenta altos estandares de calidad y la
restructuracion del proceso que se lleva hasta el momento, contemplado la variables de produccion

y optimizacion de los recursos.
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3.1 Delimitacién

La investigacion se contemplay se va a realizar en laempresa PCC, ubicada en la Autopista
Bogota Medellin KM 3, vereda parcelas via cota Km 2,5 y la compafiia dispone de 3 pisos para su
planta productiva y todo su equipo con periodos de tiempo un 20% para personal que no se
encuentre en el area de produccién y un 40% para los que si, y un 60% para el director de
produccion el cual se enfatizara el al realizacidn de la solucion que se genere de la investigacion y

se realizard en un lapso maximo de entrega y de implementacién hasta al 30 de Noviembre de 2022.

3.2 Limitaciones

Las limitaciones que se presentan actualmente en el proyecto investigativo que nos
permitan llegar al desarrollo de la solucién, se debe a diversas variables, algunas de estas son la
infraestructura, maquinaria y personal actual sin perder la produccion que se tiene actualmente en
la compafiia dado a que estas se deben mantener mientras se realiza el proceso de investigacion y

propuestas de cambios o ajustes en los proceso y maquinarias dentro de la infraestructura,

Otra limitacion que se encuentra va directamente relacionada a la parte financiera de la
empresa dado a que actualmente no cuentan con un presupuesto alto para la ejecucién y desarrollo
de la investigacion, adicionalmente, otra de las grandes limitaciones es esta idea de mejora solo se
implementara en uno de los servicios prestados por la empresa PCC, ya que en el momento no se
cuenta con una infraestructura adecuada para hacer el plan de mejora sin perder la productividad

actual y sin generar sobrecostos en la implementacion.
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Por ultimo, la falta de informacién actual de los procesos hace una tarea complicada, ya

que se tiene que recolectar desde cero e implementarla en un corto tiempo.

4. Marco de Referencias

4.1 Estado del Arte.

Para el desarrollo de este proyecto se realizé una revision bibliogréafica, dentro de la cual se
pudieron encontrar distintas investigaciones sobre el tema, las cuales se tomaron como punto de
referencia para abordar mejor la problematica y conocer a mayor profundidad el tema. Esto
permitio el desarrollo que tiene la presente investigacion, que aqui a continuacion, se muestran fios

estudios mas relevantes encontrados a nivel global y local sobre el tema.

4.1.1 Tesis Nacionales

4.1.1.1 Metodologia disefio de secadores hibridos solar-biomasa para frutas. Universidad
Distrital Francisco Jose de Caldas. Maickol Eduardo Rachen Soler, Edwin Blasnilo Ria Ramirez,
Jersson Xavier Leon Medina, Edwin Torres Diaz.2018.

Buscan crear una alternativa para minimizar el desperdicio de la fruta, el cual ha sido una
problematica a nivel mundial, por lo cual en su articulo Metodologia disefio de secadores hibridos
solar- biomasa para frutas consideran los secadores solares como la alternativa tecnologica mas
viable dentro de su postura. Todo esto teniendo en cuenta que anualmente en nuestro pais,
Colombia se pierden y/o se desperdician 9,76 millones de toneladas de alimentos que no pudieron

ser entregados y esta perdida se produce en la cadena de suministro antes de llegar al consumidor,
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estas cifras equivalentes al 34 % de la oferta total y disponible destinada al consumo humano. Con
esta cantidad de los alimentos que se pierden, se podria alimentar a mas de 8 millones de
colombianos al afio, lo que equivale a toda la poblacion aproximada de Bogota. La pérdida y el
desperdicio de este tipo de alimento podrias ayudar a la alimentacion de méas o menos 8 afios a toda
la poblacion de La Guajira, o el posible consumo de 133 veces a los nifios entre 0 y 4 afios del
mismo departamento. Esto se relaciona directamente con el proyecto dado que se buscan
alternativas para minimizar los desperdicios de alimentos obteniendo resultados positivos dentro

de la investigacion.

4.1.1.2 Estandarizacion de los procesos de pesos de embutido, pesos de empaques y mermas
del tratamiento térmico en la planta de derivados carnicos de Porcicarnes, Antioquefia de
Porcinos SAS. Corporacion Universitaria Lasallista. Carlos Mario Restrepo y Juan Fernando
Tobon Marin. 2016.

En su trabajo para poder obtener el grado y el titulo de ingeniero de alimentos, buscan
establecer de estandarizacion de los procesos que conllevan pesos (Gramos) de cada uno de los
embutidos, todo el peso de empaques y de la cantidad de mermas que causas todo el tratamiento
térmico en la planta de derivados carnicos de Porcicarnes, Antioquefia de Porcinos SAS, busca
obtener las variables involucradas en los proceso de la elaboracion y produccion (operativa y de
empaque), para asi estandarizar los mismos Yy ver el impacto que estos tienen en la compafiia tanto
para la reduccion de costos operativos como de merma. La empresa se esta actualizando
constantemente y buscando mejoras de forma continua revisando los parametros en el area de
embutidos, revisando los materiales y demas componente de los empaques, porcentajes de mermas

obteniendo asi como resultados y conclusiones que logrando estandarizar los procesos y optando
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por mejoras tecnoldgicas se obtienen porcentajes de merma dependiendo del tipo de producto y
mejoras en el proceso de empaque, por el tiempo es bastante importante realizar la capacitacion
adecuada a los operarios con definiciones claras en cuanto a los objetivos de calidad, inocuidad

manejo del equipo y procesos establecidos.

4.1.1.3 Disefio y propuesta de mejora bajo la metodologia lean logistic para mejorar el nivel
de servicios de la empresa alimentos cérnicos s.a.s. Universidad ECCI de Colombia. Luisa
Fernanda Heredia Martin, Sandra Lorena Rabon Albino, Cristian Santiago Lavao Mahecha, Jorge
Ramirez Bedoya, Edwin Torres Echeverry. 2016.

Empresa se encuentra dedicada al proceso de produccion y procesamiento de carnes y
embutidos y todo el proceso que conlleva en la cadena de frio, cuenta con cuatro (4) plantas de
produccion ubicados en las ciudades de Bogota, Medellin, Cali y Barranquilla, en Bogota se lleva
a cabo el 33% de la produccion. En su trabajo tienen como objetivo “Diagnosticar mediante Lean
Logistic y modelos logisticos cualitativos (MRL) y cuantitativos la empresa Alimentos Cérnicos
S.A.S, para proponer mejoras en el nivel de servicio del centro de distribucion del nodo ubicado
en el parque industrial CELTA” para lo cual realizan un diagnostico de la situacion actual, realizan
un andlisis del proceso identificando las falencias del mismo para asi aplicar el modelo Lean
Logistic y MRL determinando indicadores y proponer finalmente acciones que impacte el proceso

de separacion de pedidos y posterior distribucion.

En el modelo MRL determind las variables a medir y asignar a cada una de estas una
puntuacion de 1 a 5 determinando los puntos clave a evaluar mientras que el Lean Logistic busca

en todo sentido de la palabra el minimizar tiempos n el proceso de abastecimiento, distancias en
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las rutas de almacenamiento y distribucion, asociado a esto todos los costos asociados a la cadena

de suministro e incluso elimina los desperdicios generados.

Se pudo concluir que, al identificar las necesidades del cliente, implementando las
metodologias que priorizan los puntos clave y contando con indicadores que vayan evidenciando
los cambios enfocados en el aumento de las capacidades de alistamiento y distribucion del area de

picking de la empresa caso de estudio.

4.1.1.4 Propuesta De Implementacion Del Sistema De Analisis De Peligros Y Puntos Criticos
De Control (HACCP) Para La Empresa “Industrial De Alimentos Carnicos Sas”. Universidad
Para La Cooperacion Internacional (UCI). Paola Andrea Diaz Téllez. 2020.

En su trabajo de grado el principal enfoque fue mitigar tiempos en el proceso de produccion
del jamén mediante reduccién en las diferentes etapas del proceso empezando desde la materia
prima hasta la comercializacion de los productos, elaborando una propuesta en reduccién de
tiempos en la estructura de HACCP que permitieron identificar puntos criticos en la linea de
elaboracion de este producto. Generando eficiencia y menor costo en todas las etapas productivas
de la produccion del jamon teniendo en cuenta las diferentes problematicas que se identificaron en
la elaboracién de producto carnicos, y tomando como ejemplo la tesis de implementacion del

sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP)

Para la empresa” INDUSTRIAL DE ALIMENTOS CARNICOS SAS” se generara un
analisis minucioso en los diferentes pasos de produccion de la empresa PCC “Procesadora de
carnes colombiana” para poder identificar posibles afectaciones en la estructura del HACCP que
puedan estar afectando los tiempos y calidad de los productos en el proceso de elaboracién para un
mejor control y aprovechamiento del producto y tiempo.
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4.1.1.5 Aplicacién de una metodologia Lean Manufacturing para aumentar la productividad
del chorizo en una empresa que elabora productos carnicos procesados. Pontificia Universidad
Javeriana. Cuervo Hinestroza, Andrés David, Martinez Realpe, Lady Stephanie, Canales Andrade,
Pablo Diaz Menjura, David Felipe. 2018.

En el trabajo de los estudiantes de la Universidad Javeriana se evidencian datos sobre el
aumento en el consumo de carne bovina obtenido de FIRA y USDA (2017), entre 2008 y el 2016,
evidenciando que esta crecid en una tasa promedio anual de un 0,4% y se aproximaba que para el
2017, esta produccién ascienda a un récord de 61.3 millones de toneladas. Para los embutidos en
este mismo afio se tuvieron ventas de $77.000.000.000 en el afio aproximando asi a unas ventas

mensuales de $390.809.000.000.

La organizacion “Productos Cérnicos La Porchetta M&M™ produce productos carnicos y
embutidos, en donde realizan un diagrama Pareto para identificar el producto con mayor cantidad
de produccién y venta para redisefiar los puntos criticos y asi realizar una propuesta que busque
mejorar la produccién; Teniendo asi como resultado que el Chorizo Paisa representa el 45% del
total de unidades vendidas de la empresa, este producto cuenta con multiples operaciones,
representado mediante un diagrama de bloques, con el fin de analizar e identificar cuél de las
unidades de proceso cuenta con reprocesos actualmente. Finalmente se obtiene que el Unico bloque

en donde existen reprocesos es la unidad de transformacion de materias prima.

Consiguiente a esto y por medio del Pareto cualitativo, teniendo como base los datos
recolectados en la empresa objeto de estudio de los estudiantes de la Universidad Javeriana, las
principales causas de los reprocesos encontrados en la produccién del chorizo se dan en el amarre,

empaque Y la coccion. Estas tres etapas conforman el 70% de las causas y representan la mayoria
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de las fallas, se asocia a esto principalmente las operaciones manuales de los operarios, no se cuenta
con procesos establecidos y automatizados influenciando asi directamente en la productividad del

proceso. Sin embargo, la calidad de sus productos es la mayor ventaja que tienen en el mercado.

El Chorizo Paisa representa aproximadamente el 30% de los ingresos de la empresa, por
esto es de gran importancia maximizar la productividad y mejora del producto pues en el momento
del estudio sélo el 85% termina en condiciones Optimas para ser entregado al cliente. Los
estudiantes en busca de calcular las pérdidas monetarias usan las unidades del chorizo reprocesadas
y la cantidad de bajas del producto que no cumplen con las condiciones, si esta situacion se pudiera
mitigar, el margen de utilidad de la empresa se podria incrementar con respecto a lo obtenido

inicialmente.

Con las mejoras planteadas y una simulacién del proceso en Flexsim se obtuvo que la
cantidad de chorizos defectuosos por jornada de produccién se logra minimizar en un promedio de
19 a 4 chorizos y, el 50% de las jornadas de produccidn, oscilaban entre 17 y 24 chorizos

defectuosos, mientras en la propuesta dicho resultado cambi6 a 3 y 6 respectivamente.

4.1.1.6 Propuesta de un plan de mejora para reducir errores de despacho y entrega, ajuste
de inventarios, reprocesos por reconteo en 6rdenes de produccion y almacenamiento, de
producto terminado de la planta de Bogota hacia los CEDIS nacionales, mediante la
implementacion de un programa de entregas certificadas apoyado en codigos de barras para
la Empresa Crema Sabor SAS. Universidad Piloto de Colombia. Wilmar Harvey Aldana Reina,
Adriana Yurany Neusa Diaz. 2014.

Inicialmente se realiza un diagnostico del proceso de Crema Sabor SAS en donde se
identifica que sus productos congelados (helados) que es de gran valor el proceso que denominan
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"Administrar Manufactura™ procedente de la administracion de la demanda y la relacion con los
clientes, en donde las oportunidades de mejora se evidencian en el reporte de producto terminado,
en el almacenamiento de los cuartos frios, para su posterior distribucion con los KPI’s asociados.
Dentro del andlisis se evidencia el incumplimiento de un indicador debido a diferencias en las

cantidades de produccion y las cantidades de almacenamiento.

La administracion de estos procesos busca garantizar la calidad de las entregas al 100%,
pero para esto es importante organizar y estandarizar los procesos internos mediante el programa
de entregas certificadas a los CEDIs identificadas por un cddigo de barras con busca de minimizar

los errores presentados por los productos faltantes o sobrantes.

Con esta implementacion se logra identificar los riesgos y reprocesos del proceso y asi
obtener mejoras en la identidad propia de los productos, los costos bajos de implementacion y
contar con la trazabilidad sin tener que hacer registros manuales; En cuanto al proceso, reduccién
de errores en el registro de la informacidn, contar con informacién en las diferentes etapas del
proceso, y optimizacion de los inventarios junto con el transporte; Para el cliente se facilita el

intercambio de informacidn y se garantiza a que la informacion sea de calidad.

4.1.1.7 Propuesta de mejoramiento de los procesos de la cadena de valor por medio de
herramientas Lean Manufacturing en la empresa RJ SAS. Universidad Santo Tomas. Castillo
Urrego y Rodriguez Rodriguez. 2019.

Este trabajo de investigacion busca resolver la pregunta ";Qué técnicas de Lean
Manufacturing aplican para mejorar los metodos de trabajo de las complicaciones previamente

mencionadas dentro del proceso de la cadena de valor del sector en Bogota?" Enfocando su
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propuesta en los procesos del sector carnico de Bogota, realizando su investigacion en la empresa

RJ con 3 herramientas Lean Manufacturing, VSM y cuestionario de 7 mudas

En primera medida se realizaron las preguntas correspondientes con uso de las 7 mudas,
haciendo preguntas para cada una de las etapas, seguido de la estandarizacion de procesos por la
técnica Lean identificando 3 demoras significativas, la primera es el embutido, la segunda la

adicién de componentes y la tercera la coccion.

Para mejorar el proceso en el embutido se utiliza la metodologia SMED ya que esta tiene
como objetivo principal reducir el tiempo de cambio entre productos, teniendo en cuenta que esta
etapa del proceso es donde se presenta mayor cambio producto durante toda la linea de produccién;
Para la adicion de componente se utiliza la metodologia Poka Yoke, identificando por medio de un
diagrama el proceso actual de la operacion, encontrando asi pérdidas de tiempo por malas
mediciones iniciales en las cantidades de los condimentos, y la cantidad de veces que se debe
realizar el lavado de ollas; Para la coccion la metodologia implementada es TPM dado que se
cuenta con tecnologias obsoletas, que generan constantemente gastos de reparacion y pérdidas de

tiempos en la produccion.

Como conclusion mediante la metodologia VSM se lograron identificar los tiempos de
pérdida que tiene el proceso siendo asi hay 15,9 dias, con la metodologia SMED se reducen los
tiempos de 53 a 42,5 min, maximizando la cantidad de lotes de la produccion diaria. Todo el
proyecto requerira una inversion de $8°394.480, obteniendo ganancia con implementacion de las

mejoras de $3°324.527 pesos, durante los primeros 5 meses y en aumento para los siguientes meses.
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4.1.2 Tesis Internacionales

4.1.2.1 Problemas de los embutidos crudos curados. IRTA. Tecnologia Agroalimentaria. Jacint
Arnau. 2011.

Arnau nos introduce en temas de gran valor e importancia en la presente investigacion
como son los Problemas de los embutidos crudos curados los cuales a pesar de que brindan grandes
beneficios dentro de la industria carnica como los son la conservacion del producto mediante
fermentacion y/o secado, pero a su vez presenta dificultades en caracteristicas sensoriales no
deseadas, para lo cual se debe indagar en diferentes variables como lo son la materia prima,
ingredientes y aditivos usados en el proceso de elaboracién. El autor nos menciona en la seccion
1.2 los problemas debidos al proceso de embuticion lo cual es uno de los problemas que también
se presentan dentro de la empresa PCC, el articulo nos menciona problemas con el embarrado
debido a la friccion o problemas presentados en la coloracion del producto. Adicionalmente
también hace referencia a los problemas presentados por el sodio, como lo son el secado rapido de
la superficie del embutido, haciendo una relacion entre los valores del agua cuando son inferiores
a 0,75, afiadiendo a esto que la relacion de sodio/humedad se produce un aumento de la temperatura

de almacenamiento.

4.1.2.2 Plan de negocios para la produccion y comercializacion de embutidos a base de
molleja de pollo con quinua y amaranto. Guayaquil. ULVR. Facultad de Ciencias
Administrativas Carrera de Ingenieria Comercial. Paguay Sesme, Mendoza German, Maoly
Marcela, Julio Angel. 2021.

Proponer un producto de embutido carnico para los consumidores que contenga un menor

porcentaje de transgénicos y asi proponer opciones mas saludables dentro de su canasta familiar.
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Para esto realizan un embutido a base de molleja de pollo con quinua y amaranto en donde los 2
ultimos ingredientes buscan sustituir la harina que contienen estos productos tradicionales; con el
fin de evidenciar la viabilidad del proyecto realizan observacion del mercado en cadenas de
supermercado, encuestas que validen las preferencias de las personas y por ultimo un plan
financiero para buscar el punto de equilibrio de la propuesta. Concluyendo asi que los oferentes de
embutidos con valor nutritivo son limitados, y la elaboracion y produccion de un embutido de

molleja de pollo con quinua y amaranto, es rentable.

4.2.1.3 Desarrollo de medidas correctoras para problemas de textura en jamon curado.
Universidad Politécnica de Valencia. Alejandro Navarro Cabo. 2015.

Realiz6 un trabajo de grado en la facultad de ciencias y tecnologia de alimentos Desarrollo
de medidas correctores para problemas de textura en jamon curado en donde se identifica que la
minimizacién de sal conlleva a un aumento en la incidencia de jamones con problemas de textura
pastosa lo cual incrementa la posibilidad de adhesion del producto a la funda, para lo cual proponen
tratamientos térmicos moderados con UdP a 45°C para minimizar los cambios en la textura del
producto que tenga defectos de pastosidad, mientras que en los ultrasonidos de sefial pueden

considerarse como una herramienta Util para caracterizar de manera no-destructiva dichos cambios.

4.1.2.4 Impacto de la capacitacién interna en la productividad y estandarizacion de procesos
productivos: un estudio de caso. Revista Daena. Jennifer Diez y José Luis Abreu. 2009.

En su trabajo académico sobre el impacto que tiene la capacitacion interna en la etapa de
productividad y estandarizacion de procesos productivos: como estudio de caso busca determinar
la relevancia de las capacitaciones del personal interno de una empresa tomando como muestra la
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una organizacion de anillos de forja, en donde se busca evaluar la influencia directa sobre la mejora
en la productividad una vez se crean y se estandarizan los procesos. Se puso en préctica el (PCA)
el cual por si siglas es el Programa Compartiendo el Aprendizaje, con lo cual pretende que los
trabajadores adquirieron nuevas experiencias que ayudaron a mejorar su desempefio laboral, esta
permitid a los trabajadores de todos los rangos conocer sus habilidades o empoderarse segun cada
uno de los casos, adicionalmente la participacion de los empleados que se encontraban asociados
a la vicepresidencia de operaciones que estabas en el PCA pudieron evidenciar que éstos empleados
obtuvieron un mayor compromiso y una mayor identificacion con la institucién y con su funcion

dentro de la misma.

Metodologias como estas produjo a los empleados que se encontraban dentro de la
vicepresidencia de operaciones dicen sentirse atraidos y motivados, que es una guia para poder ir
hacia esta nueva estrategia de la formacion, ya que establece nuevos paradigmas y no esta asociado
con los patrones tradicionales de capacitacién de personal dentro de la organizaciones, en este caso
de Fundayacucho, se evidencia que entre mas alta es la participacion de los empleados sin importar
0 no que estén bajo los mando del &rea de operaciones, asi como también abrirse al cambio y el
rompimiento de los viejos escenarios y modelos mentales, al aceptar y poder poner en practica
cualquier tipo de actividad o tarea innovadora. Por lo cual se pudieron concluir que este actividades
o0 de tipo de programas en las organizaciones y empresas, son de gran impacto ya que permiten
ayudar y generan un valor agregado para el fortalecimiento del personal como empleados pero
también como personas, a al final el personal capacitado dentro de la organizacion tenga, posea y
contribuyan a las herramientas necesarias para capacitar a los demas miembros, y asi se puedan
desarrollar actividades de formacion de personal con la presencia de instructores internos de la

empresa.
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4.1.2.5 Optimizacion de los niveles de inventario de la empresa LEVAPAN DEL ECUADOR
SA. Universidad Internacional del Ecuador. Barreno Zurita, W. D., Calderén Guerrero, L. A.,
Cordova Mufioz, D. A., & Solis Correa, M. A. 2022.

Realizaron su tesis en la entidad Levapan del Ecuador S.A, la cual tiene una larga
trayectoria en el mercado de dicho pais; Esta entidad a lo largo de su desarrollo ha aperturado 7
centros de distribucion a lo largo del pais y el gran reto de estas ha sido la administracion del stock.
para esto la empresa ha trabajado con un grupo de PMI para abarcar todo lo relacionado con la

cadena de suministro.

Después de realizar un trabajo basado en stakeholders, diagramas de Gantt y Pertse dio a
entender que la vida real se asume todo con un horizonte temporal no académico sino de necesidad,
pudiendo abarcar distintos epigrafes al mismo tiempo o en paralelo o de forma escalonada. El éxito
de la gestidn de proyectos no es solo la parte académica del mismo sino la gestion de este, es decir,
el cdmo se afrontan las incertidumbres, los riesgos que aparecen y los imponderables desconocidos,
pues si fuera al contrario todos los proyectos serian exitosos y sencillamente no seria necesario el
capital humano, lo cual no es real en el mundo que nos ha tocado vivir. Una vez que se han
desarrollado a tiempo cada uno de los puntos del diagrama GANTT y PERT se ha logrado presentar
un modelo matematico dinamico, funcional y viable que ha sido aprobado por la Gerencia de

Cadena de Abastecimiento de Levapan del Ecuador S.A.

El modelo presenta 3 tipos de proyecciones estadisticas para cada SKU, riesgos de quiebres
de inventario y propuesta de despacho, con lo que se puede decir que el objetivo fue cumplido. 46
El Coordinador de Distribucion ha sido capacitado en el uso de la herramienta, quien ha

manifestado su conformidad con el mismo, asi como con la metodologia PMI que apoyd su
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construccién. Se puede indicar que existe una gran oportunidad de optimizacion de flujos —
inventarios, la misma que podré ser medida a finales del afio 2022 (tarea que sera entregada por el
area financiera de Levapan del Ecuador S.A en su momento). El valor de la optimizacion y los
ahorros generados serdn conocidos en el primer trimestre del afio 2023. Los conceptos de
INNOVACION se aplican a cada una de las fases de gestion de proyectos, pero es necesaria una
concienciacion previa clara que permita asegurar la implantaciéon de la metodologia que necesaria
y obligatoriamente redundaré en una mejor implantacion y consecucion del proyecto. El programa

PMI ha sido una base fundamental para el éxito del presente proyecto.

4.1.2.6 Analisis y reduccion de reprocesos y desperdicios en la linea de produccion de la
empresa Fruconsa. Pontificia Universidad Catolica del Ecuador. Patricia Elizabeth Cevallos
Zambrano. 2017.

En su trabajo Analisis y reduccion de reprocesos y desperdicios en la linea de produccion
de la empresa Fruconsa (comercializacién de pulpa de fruta congelada) tuvo un enfoque
cuantitativo usando entrevistas y observacion directa de los procesos, diagramas de Pareto y
andlisis financiero, realizando un contraste entre los datos del 2013 y 2014 para evidenciar
diferencias en productividad y produccién de la empresa obteniendo asi como resultado las
disminuciones en los reprocesos e incremento en la eficiencia del rendimiento y rentabilidad de la

empresa.
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4.1.2.7 Mejora de la productividad en una planta de procesamiento de carnicos. Escuela
Superior Politécnica Del Litoral. Alfredo David Castillo Campuzano. 2019.

Realizan una investigacién en busca de mejorar la productividad en una planta de
procesamiento de pollo, para lo cual en una primera instancia realizan un diagnostico del
procesamiento actual del producto. Este es recibido y almacenado en cuartos frios para luego ser
porcionada en presas o partes del pollo, tales como, piernas, muslos, alas, pechuga, cuarto de pollo,
entre otros; Una vez se tiene porcionada el pollo pasa al proceso de alistamiento que puede traer
varias etapas dependiendo el producto final que se desea sacar, para asi finalmente tener el pesado,
etiquetado y consolidado de bandejas procesadas, Resumiendo toda la informacion encontrada en

un “Diagrama SIPOC”.

Identifican las caracteristicas criticas de calidad siendo estas la falta de planificacion de
embarque, carencias en la organizacion del personal, retrasos en la liberacion de las maquinas (set-
up) y reprocesos en la banda empaquetadora, En busca de cumplir con su objetivo utilizan la
metodologia DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve y Control) que cuenta con 4 etapas
definicion, medicion, andlisis e implementacion, la definicion la llevaron a cabo en el diagndstico,
la medicion por medio de la obtencién de datos historicos estableciendo cuéles eran las variables
que se querian medir y asi ser concisos en la informacion que se requiere para dar una propuesta
en el proceso; en el analisis de la informacion de los procesos y del recorrido en el Layout

reconociendo asi que entre el 17% y el 33% de las actividades no agregan valor.

Finalmente realizan una propuesta de mejora por medio de una lluvia de ideas de todo el
equipo operativo, seleccionando aquellas que tenga un mayor impacto y menor esfuerzo de

implementacidn, para asi cerrar presentar un plan de trabajo con costos del proyecto.
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4.1.2.8 Aumento de la productividad en una planta de procesamiento de carnicos de una
empresa minorista. Escuela Superior Politécnica Del Litoral. Gary Emmanuel Urgirles Romero.
2020.

La empresa presenta demoras en los despachos debido a la disponibilidad del producto
requerido por el cliente, esto debido a los altos tiempos en la produccion por baja productividad,
con el fin de cumplir la demanda de sus 223 sucursales a nivel nacional. Segun datos histdricos del
2019 hasta el 2020 medida en kilogramos procesados por hora-hombre se obtiene un promedio de

15.4 kilogramos, procesados.

Por medio de la herramienta DMAIC en cada una de las etapas primero realizando la
medicién o recoleccién de datos, analizando las causas potenciales de los reprocesos, priorizacion
de las causas potenciales por medio de matrices de priorizacion, evaluacion de factibilidad de
posibles soluciones por medio de lluvia de ideas con los colaboradores, seleccién de propuestas

gue generen un mayor impacto para asi posteriormente realizar un plan de implementacion.

Con todo esto se obtiene un incremento en la productividad del 34 %, tan solo definiendo
claramente la cantidad de operarios en las diferentes areas y estandarizacion de cortes para cada
una de las etapas. Maximizacién de ganancias, generando un ahorro aproximado de $1.16 anuales

con un estimado total de $14.119.08.

4.2 Marco Tedrico

En cuanto se habla del marco tedrico se debe tener en consideracion, teorias que avalan y
gue sean consecuentes a la investigacion plasmada aqui, se tomaron teorias en las que se encuentran

algunas como la de Concepto de O desperdicios, el Lean Manufacturing y Estandarizacion de
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procesos lo cuales nos dardn una base investigativa de principios metodoldgicos que se quieren

usar en el desarrollo de la misma investigacion.

4.2.1 Nacional

4.2.1.1 Concepto de Cero desperdicios.

Las empresas brindan productos que conllevan alimentos, se debe tener en claro que se debe
hacer y como se debe hacer, y administrar de la mejor manera los recursos tanto humano, de capital
y fisico con la que cuenta la empresa, por ende las empresas deben estar en constante auditoria y
poder prever la dificultades que cuenta la empresa pero también las necesidades que tienen los
consumidores, y al mismo tiempo poder contribuir con mejores métodos “verdes” que ayuden a la

disminucion de gases de invernadero segun (Contreras, 2011).

La implementacion de conceptos de cero desperdicios permite a las empresas no solo
ayudar a la conservacion del medio ambiente sino también los recursos econémicos de la compafiia
ya que lo que se debe producir por volumen, si no ya por demanda. Este concepto permite
identificar y reducir el volumen de agentes contaminantes o de la produccion excedente y tratando
de que este se disminuya a cero, este concepto, aunque viene derivando del del Zero Waste que
impulsa el consumo y produccion responsable, pero que cuando se adapté al entorno nacional, se
acopla perfectamente en la industria alimentaria ya que permite generar estandares mas exactos a

la demanda del mercado.

Sobre este concepto se manejan cuatro de las nueva R, pero con variaciones, una de ella es
el Rechazar, ya que esta R habla de un usar en su produccién agentes contaminantes o que

perjudiquen al medio ambientes las tres R, restantes que son Reducir, Reusar y Reciclar, en cual
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también se complementa con la economia circular y nos indicar de la optimizacién de los recursos

actuales y como mejorarlos.

Las empresas que tiene como objetivo el prestar servicios de alimentacion o alimentarios
necesitas y requieren tener una mejora constante y continua de todos sus recursos, no solo de la
materia prima, también debe tener en cuenta el personal, la maquinaria y su entorno obviamente
se debe incluir en esta mejora lo procesos, ya que al administrar sus servicios con la mayor calidad
requiere que toda persona merece. Donde lo fundamental para poder cumplir los objetivos depende
de que tan comprometidos y disposicion de compromiso de sus altos mandos y directivos en querer

realizar una reestructuracion de la estrategia de su administracion y sus modelos de gestion.

Esta teoria que plantean ellos nos da como precedente que el capital humano tanto
operativo, administrativo y gerencial debe estar en constante mejora por el bien de la compafiia, lo
que a su vez la empresa PCC se estd comprometiendo a estos cambios y mejoras, teniendo en

cuenta la recursividad del recurso el cual es uno de sus focos principales.

4.2.1.2 Estandarizacion de proceso

Cada organizacion debe tener sus procesos debidamente diligenciados y la capacitacion del
personal, sin importar lo dificil que pueda ser, ya que los cambios humanos y de planta fisica con
constantes, con lo cual es fundamental la implementacion de flujogramas donde se identifiquen
hasta el proceso mas pequefio hasta el mas grande, por si en algin momento el capital humano es
reemplazado y adquiere otros procesos, Yy la capacitacion interna debe estar enfocada a formar
interlocutores la capacidad técnica e intelectual requerida dentro de la empresa para capacitar a

otros en diversas areas.
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Es por esto que el beneficio de ahorrar costos en posibles pérdidas por falta de informacion,
ya que un nuevo ingreso puede tener el conocimiento mas no la capacidad productiva de un nuevo
empleo, también ayudando a la conservacion y no desperdicio de alimentos, el desperdicio de
alimentos esta relacionado con el comportamiento, los hébitos de compra y consumo, y la

manipulacion de alimentos (FAO, 2011).

La presente y permanente competencia que haya en el entorno laborar hacen que las
empresas deban ser mas competitivas y nos solo hacia el mercado, sino también interiormente y
esto conlleva a mejorar y estandarizar los procesos internos, un ejemplo de esto es que lo tiempo
de fabricacion se deben tener claros y los tiempo de ocio, con eso generar la estandarizacion
anteriormente mencionada, esto permitira tener en claro que se puede hacer y en qué momento si

afectar la competitividad de la empresa y de la calidad del producto.

Teniendo en cuenta lo anteriormente mencionado en las teorias de optimizacion que se
manejan en el entorno empresarial se puede resumir este marco teérico como la implementacion
de capacitaciones a cada una de las areas, la definicion y estandarizacion de los procesos con el fin

de minimizar pérdidas, como se evidencia en la Figura 3.

Figura 3. Disefio y estandarizacion de procesos

Etapa 1

Areas Capacitadoras.

Etapa 4

documentar los procedimiento

Etapa 2 Etapa 5

Capacitar productos y
procesos

Definicion de Prodcuto y
servicios (Hoja de vida)

Etapa 3 Etapa 6

Esftdio de;cadd. Pracesp. Auditar los procedimientos

Fuente: Autores (2022)
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4.2.1.3 Productos carnicos

El Instituto Colombiano de Normas Técnicas (INCONTEC) hace referencia al término o
teoria de productos cérnicos en su NTC 1325:2008 en la cual hace referencia a esta como productos
elaborados a base de carne, grasa, visceras y subproductos comestibles de animales de abasto, los
cuales, entre autorizados por las entidades gubernamentales para el consumo humano, este puede
contener adiciones 0 no de ingredientes y aditivos de uso permitido y sometidos a procesos

tecnoldgicos adecuados. (ICONTEC, 2008).

Los productos carnicos o en este caos lo productos ultra procesados en los embutidos deben
tener una praxis de calidad, un ejemplo de esto es el color de la carne y no solo por un tema de
salud sino también de aspectos visuales, aunque sé que se cree que la calidad de las carnes en los
productos ultra procesados es de segunda, no es del todo cierto, eso dependera de la empresa que
lo crea, PCC en su gestién de calidad cuenta con distribuidores de gran calidad y se zonas frias

donde se conservara perfectamente las carnes a procesar.

Adicionalmente Andujaren en 2003 nos aborda en el término como un producto cérnico al
procesamiento de carne basado en un grupo de transformaciones fisicas, quimicas y bioldgicas

entre las cuales se encuentran el picado, la trituracion, el curado y el tratamiento térmico.

4.2.2 Internacional

4.2.2.1 Lean manufacturing.
En 1961, Philip Crosby un experto en conceptos de calidad se da a la tarea de lanzar un
nuevo concepto al que denomino de cero defectos, enfatizando y dando como priorizad la

participacion y uso del recurso humano en el proceso productivo, dado que se consideraba que las
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fallas donde interviene una persona producen errores del ser humano. Sin embargo, en los Estados
Unidos, la importancia de lo que llamamos calidad se considera como un elemento fundamental y
clave para poder ser competitivo, pero este proceso no se logra captarse o entenderce por completo
hasta finales de los afios setenta, cuando empieza a ser un manifiesto de que lo que se vendia en
ese momento era producto de la exitosa presencia japonesa en el mercado norteamericano, aunque
esta teoria y/o enfoque es ya lleva un tiempo considerable en el mercado, puede dar una ideade la
importancia de la capacitacién y capacidad que deben tener los empleados a la hora de manipular
maquinaria y asi no generar reprocesos ni gastos a la compafiia, apoyados en técnicas o

metodologias que contribuyan a esta mejora.

El Poka-Yoke que se establecié para Toyota en su ensambladora nos dice que se pueden
conglomerar estrategias que mejoran y/o perfecciones los proceso o procedimiento que se tienen
en una compafiia, por ejemplo, la entrada de USB tipo A solo hay una forma de conectarlo, pero
este a su vez ha venido mejorando a un tipo C el cual ya no tiene una direccion especifica de
conexion. Por ese motivo la empresa PCC quiere introducir un molde el cual permita la menor
cantidad de desperdicios y reduccién de reproceso en la produccion de la milanesa de pollo, y no
solo con esta metodologia si no también metodologia Kaizen las cuales son sistemas de mejora

constantes, cambio que asi sean pequefios, son contribuciones para generar beneficios a largo plazo.

El lean Manufacturing es el nombre técnico a lo que se denomina el Just in Time (Justo a
tiempo), y se puede definir como un proceso continuo y sistematico de identificacion y
climatizacion del desperdicio o excesos. (Socconini, 2019). El exceso de lo que se puede definir
como todo proceso que no genere valor, pero a su vez se debe tener en cuenta que esta teoria o
modelo es inalcanzable porque es constante y no se puede parar, y todas las empresas que logra
un mejoramiento continuo y visible en términos de utilidades, son las que sobresalen y se

deben
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integrar a los procesos y flujos de la compafiia, el cual debe estar encargado por los lideres de cada

area y esto a sus ves, notificar y capacitar a cada uno de los empleados de la compafiia

4.2.2.2 Sistema Kaisen

El sistema Kaizen se trata de hacer procesos de mejoramiento continuo que incorpora a
todas las personas que estén en la organizacion desde la parte gerencial hasta el operario y trata de
simplificar los procesos, y que le pueden dar una mejora de la competitividad y dar beneficios
rentables, el cambio integral es la estrategia primordial de este sistema y generando un cambio
cultural en la organizacion, para que la compafiia sea flexible y 4gil, antes problemas y no generar
proceso complicado y largos, tratar de resolver sin reprocesos y reconocer que se tiene un problema

para agilizar la solucion.

La empresa debe tomar decisiones de alta direccion en el cual busca, planea y resuelve los
problemas en el menos tiempo posibles, para ellos deben tener en claro las actividades y tareas que
se deben hacer en determinada situacidon, pero no es solo decirlo esta sistema indica que la empresa
debe tener planes de contingencia y ser flexibles a los cambios, un ejemplo un funcionario no debe
tener el control total de una actividad o por lo menos que tenga un sucesor en cuanto esta persona
se vaya 0 se le agreguen nuevas funciones aunque este concepto puede ser costoso en términos de
capacitacién es necesarios, y no depender de personas o en otro ejemplo no depender de un solo
ingreso, se deben buscar inversiones o tener mas de ingreso para no tener problemas de solidez
financiera, en cuento al tema tecnologico se debe tener mas de un tecnologia y proveedores que los
puedan suministrar estas, ya que si falla una cadena de suministros de debe tener una cadena B,
para mitigar el dafio, un ejemplo claro de esto fue la pandemiay la reduccién de produccion de los

chips y microchips ya que al tener en el mundo un solo laboratorios donde se desarrollas han venido
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creciendo lo precios de muchos productos finales, los carros son un claro ejemplo de esto, al no
haber en el mercado de este material para la fabricacion, de detuvo la produccion e hizo que los

vehiculos de segunda mano subieran considerablemente de precio.

4.2.2.3 Método SMED

SMED se trata de un método en el cual se plantea reducir al méximo los tiempos de en el
proceso, materiales y mejor utilizacién de maquinaria para la generacion de un producto, también
tener un control del stock de mercancia y generarlo a medida, con cual reduce los tiempos de salida
de mercancia y tener una mayor calidad de productos ya que los lotes de produccién son mas
pequefios y tienen una mayor observacion y con lo anteriormente dicho se pueden generar mejores

KPI's, para al final generar mejores estrategias de operacion y mercado.

El método SMED indica como sus palabras en inglés “Single minute Exchange of die”, que
consiste en que el menos tiempo se pueda hacer cambios en linea del proceso que se lleva
actualmente y a la vez aumentar su capacidad de produccion, para la empresa PCC esta
metodologia ayudara en la estimacion, estandarizacion y modelamiento de los procesos y en toda
la cadena de produccion, se estimaba que la fabricacién de la milanesa de pollo estaba en un periodo
de 3 dias por que el proceso de congelacion, con este método se quiere realizar lo anteriormente
dicho y minimizar este tiempo a unas horas, gracias a SMED se determinarén los indicadores y

los procesos a mejorar y minimizar los tiempo de produccion.
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4.2.2.4 Embutidos

Colmenero y Santaolalla en 1989 en conjunto con el gobierno del momento en Madrid
definieron por embutido a aquellos productos y derivados carnicos, que sean producidos o
preparados a base de mezclas de carnes picadas, grasas, sal, condimentos, especias y aditivos e que
se introducen dentro del intestino os tripas naturales o artificiales entre otros. Los embutidos nacen
de la necesidad para conservar los alimentos durante periodos de tiempo altos, estos fueron

evolucionando hasta hoy en dia tener una gran variedad de productos con caracteristicas diferentes.

El proceso de elaboracion de los embutidos de puede agrupar en diferentes procesos, el
primero de estos es la preparacion de materias primas, en donde se dan a cada una de estas las
condiciones requeridas en el producto; El segundo proceso es el picado, este se realiza por
maquinaria especializada (picadoras) que dard el tamafio deseado para el producto: El tercer
proceso es el Mezclado y Amasado en el cual la materia prima es mezclada con los ingredientes
restantes para posteriormente pasar al cuarto proceso, el embutido, en donde la masa llena
“embutir” las tripas o nylon deseado, usando maquinaria especializada que deposite el producto en
los materiales establecidos para realizar el relleno; Por ultimo estas pueden pasar a diferentes
proceso como es el congelamiento, coccion o asado de acuerdo al producto que se desea producir,

para finalmente ser empacada y distribuida. (Colmenero & Santaolalla, 1989)

4.2.2.5 Concepto de Calidad
Calidad se denomina a aquello que carece o no contienen deficiencias, cullos estandares y
parametros y caracteristicas establecidas que satisfacen al consumidor La American Society for

Quality (ASQ) define que la calidad gque en su totalidad que cuenta los detalles y caracteristicas

44



para que producto o servicio tengas la capacidad de poder satisface la necesidad con los mas

Optimos.

En la Norma ISO 9000:2000 definen calidad como “el grado en el que un conjunto de
caracteristicas inherentes cumple con los requisitos™, dando asi a entender que esta surge como un

requisito, necesidad o expectativa ya sea de forma implicita u obligatoria. (Fonseca, 2012).

La calidad abarca un gran abanico de espectros como lo son la calidad del trabajo, calidad
del servicio, calidad de la informacion, calidad del proceso, calidad de la gente, calidad del sistema,
calidad de la compafiia, calidad de objetivo, entre otros pero en resumen lo que define realmente
la calidad en la relacién de todos los actores que juegan en un proceso 0 participantes de una
organizacion ya que al estar todos centrados en la busqueda de cumplir objetivos la suma de todos

los esfuerzos genera la calidad (Juran, 2005).

4.2.2.6 Proceso

El proceso se define como aquella manera o forma de organizar el trabajo, esto nos define
y estandariza la forma en como realizamos las actividades , es tan simple pero claro que cualquier
persona puede llevar a cabo la actividad de acuerdo a lo estandarizado por medio del proceso ya
que se expresa realmente de forma organizada las tareas, lo cual puede concluir en un desarrollo
de gran valor para la busqueda que la excelencia productiva y por consiguiente traer éxito a las

empresas.(Pérez 2010).

Los procesos pueden crearse tanto de medicion como de seguimiento como guia para la

competitividad empresarial dado que la gestion de los procesos hace posible la integracién entre
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las necesidades internas de la organizacion con sus clientes, adicionalmente el tener los procesos

mapeados ayuda a priorizar lo critico y asi generar valor en el presente y futuro.

Velasco (2009) busca explicar los tipos de procesos de acuerdo con la misién que cada uno

de estos tenga, sin embargo, es importante aclarar que no hay una normalizacion generalizada que

sea aceptada para definir los tipos de procesos.

Los procesos operativos se basan en combinar y transformar los recursos con el fin de

alcanzar un producto o servicio que se desea ofrecer a un cliente, para esto enfocado en temas de

logistica se puede visualizar la Figura 4.

Figura 4. Ejemplo de mapa de procesos
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Fuente: Velasco (2009).

Los mapas de proceso abarcan las actividades y recursos que estan relacionados en una

entrada y salida de elementos que participan en una transformacion, esto permite una perspectiva
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global, agregando un valor dado que visualiza y materializa el propdsito de la empresa con los

procesos.

4.2.2.7 Reproceso

Para las normas 1SO un reproceso se denomina como la “Accion tomada sobre un producto
no conforme para que cumpla con los requisitos”, lo cual hace referencia a la cantidad de veces
que debe repetirse un proceso productivo o de servicio dado que este no cumple con las

expectativas propuestas. (Tipian, 2018).

La baja calidad de los productos o procesos hacen que se generen sobrecostos o
sobreproduccidn, no tener claro lo que se quiere hacer, es decir no hacer una correcta planeacién
pueden generar que lo procesos este mal elaborados, es indispensables que para todos los procesos
de produccidn se estandarice en tiempo, calidad y cantidad de materia prima, al cumplir a cabalidad

lo anteriormente dicho se reduciran los procesos, la sobreproduccién y sobrecostos.

Se habla de reproceso a todo lo que no esta bien planteado, un reproceso también se puede
atribuir al inventarios, a la logistica, a la produccién y al desperdicio de materia prima, para
identificar un reproceso, se deben observar cara proceso y establecer cuéles son los de mayor ocio
o tiempo en el proceso, al determinar eso se establecer si ese proceso dar un valor a la construccion
del producto final, si cumplen estos factores de muchos tiempo y no agregan valor es un reproceso

que se puede eliminar o disminuir.
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4.2.2.8 Desperdicio 0 merma

Morales, (2011) hace referencia a la ““es la desaparicion fisica de materiales como resultado
de reacciones fisicas o quimicas efectuadas durante la elaboracién del producto”, estas pérdidas se
ven en mayor porcentaje en la etapa de transformacion del producto, lo cual impacta en el costo de

produccion.

Las pérdidas que se generan pueden se pueden evitar, pero para esto es necesario tener en
cuenta si estas son inherentes al proceso productivo o si estas hacen caso a una falla atipica que

tiene el proceso, estos desperdicios pueden ser clasificados como (Morales, 2011):

o Normales: Hacen parte del flujo
o Extraordinarios: Se dan por anomalias o fallos en la produccion

o Recuperables: Aguellos que pueden volver a entrar dentro de la cadena de valor o

pueden reprocesarse-

o Realizables: Hace referencia a aquellos que pueden llegar a venderse a un menor

precio del que se obtuvo.
o Desechables: Estos son los cuales representan un verdadero gasto para la
organizacion
La merma se establece como toda pérdida de materia que se tiene cuando se hace un
producto, lo que se plantea en este concepto se quiere establecer y determinar que mermas se
generan y cdmo minimizar, para esto se deben mezclar conceptos y metodologias anteriormente
dichas ya que es el principal foco de esta investigacion es a optimizacion, la estandarizacion y

disefio de procesos, minimizando pérdidas y tiempos.
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4.2.2.9 Ahorro energético

Es aquella minimizacién del consumo de energia, esto se realiza por el uso en menores
cantidades del servicio energético o también por la minimizacion de consumo que se este
generando para garantizar una eficiencia energética. Para el sector industrial los refrigeradores
consumen un porcentaje con bastante representatividad ya que son equipos que deben permanecer

activos 24/7 para la produccion del producto o servicio. (Sevilla, 2011).

En el &mbito ecoldgico el ahorro de energia es importante para el medio ambiente, pero
para el sector empresarial el tener ahorros permite tener mas ingresos y solidez financiera, si bien
muchas compafiia no justifican el ahorro energético porque siempre constituira una inversion, pero
un ahorro energético que muchas empresas no ven es que si se planea bien la produccion se tienen
estandarizados lo procesos y si se modifican estos, se pueden llegar generar ahorros importantes

sin una gran inversion.

4.2.2.10 Cero Defectos

Este concepto se trata de hacer todo bien desde el principio, la calidad no depende de los
productos depende de la gente, esto lo dijo Crosby en unos de sus libros, Quality Free el cual en el
cual se establece, que aunque la calidad no es gratis tampoco tiene un precio y que puede dar grande
frutos tanto internos en los proceso y calidad del producto y esto puede desencadenar en una mejora
de ingresos, la calidad es una herramienta toda la empresa debe implementar sistemas de calidad,
este en especial indica que todo se debe hacer de forma correcta, hacer lo que se tiene planeado en
el tiempo indicado y con las cantidades indicadas si se tiene claro esto y se lograr cuando todos los
empleados de la compafiia sepan cuales son los requisitos establecidos y que la compaiiia debe

suministrar todo lo necesarios para lograrlo.
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La calidad continua se puede convertir en un sistema de prevision y accion, en primer lugar,
la prevencion, la calidad lo hace con la continua accion de auditar todos los procesos de la cadena
de valor de un producto o servicio, y establecer los puntos de mejora de esta, en cuanto a la accion,
se cOmo ya se establecieron los requisitos cuando se presenta un imprevisto el saber como actuar

antes estos.

Toda la organizacion debe estar comprometida a ser un ente de calidad, desde la direccion
hasta los rangos operativos, todos deben estar alineados a todos los &mbitos de la calidad que se
plantearon en la compafiia, en donde deben tener en cuenta los estandares y la medicion de los
mismos con metas reales y cumplibles de acuerdo a la compafia y hacerlo de una forma continua,

siempre tratando de dar puntos de mejora.

4.3 Marco legal.

En cuanto al marco normativo en Colombia un hay una gran falencia ya que no hay leyes
0 decreto gubernamentales que tengan un impacto en la industria y los obligue al no desperdicio
de alimento y a la buena praxis de la misma y aunque se ha intentado mediante proyectos de ley la
mas reciente siendo en 2016, donde quiere que se regularice el no desperdicio de materia
alimentaria consumible al humano y que esté sin contaminar , eso proyecto has tratado de estable
la buenas praxis de entorno de alimento procesados, pero esto proyectos de ley no han dado frutos,
y al dia de hoy solo se tienen dos normatividades gubernamentales para tener un poco bajo control
a este tipo de empresa, cabe aclarar que en cuanto a normatividades no obligatorias como las 1ISO
como por ejemplo la 22000 la cual da pautas de como garantizar la empleabilidad de los recursos
alimenticios, pero no todas las compariia las implementa por el mismo hecho de no ser una

obligatoriedad.
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En el curso de mi investigacion evidencie que el desarrollo legislativo en Colombia en
relacion con los desperdicios alimentarios y buena praxis industrial es precario, teniendo en cuenta
que actualmente en el ordenamiento juridico contamos con la ley 1990 de 2019 en la cual habla
reduccion de pérdidas y desperdicios de alimento y mediante el decreto 2674 de 2013 establece
que los alimentos que se fabriquen envasen o importen para su comercializacion en el territorio

nacional.

Cabe resaltar que en Colombia no se cuenta con una robusta jurisprudencia con la cual se
enriquezca mi tema de investigacion, el desarrollo legislativo se ha enfocado en el decreto y la ley

antes mencionado las cuales han articulado toda la regulacion del tema.

4.3.1 Ley 1990 De 2019:

Esta ley se establece para poder minimizar y la reduccion de pérdidas y desperdicios de
alimentos implica sensibilizando, formando, y responsabilizar a todos los actores que estan
involucrados en la cadena de suministros de los alimentos, contribuyendo al desarrollo sostenible

y dando un manejo adecuado a los alimentos, priorizando al de consumo humano.

Esta politica establece que se deben tener buenas praxis en cuanto a la manipulacion de
productos alimenticios y reduccion las pérdidas de los mismos, enfocandose en dar condiciones en

el complimiento la misma.

4.3.2 Resolucion 2674 de 2013 (Julio 22)

Por la cual se reglamenta el articulo 126 del decreto-ley 019 de 2012 y se dictan otras
disposiciones.
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Este articulo, Decreto-ley 0, establece que todos los alimentos que se fabriquen y envasen
0 importen para su comercializacion en Colombia, requerirdn de una notificacion sanitaria, permiso
0 registro sanitarios los cuales establecer una mayor seguridad al consumidor y segin conformidad

con la reglamentacion que expida el Ministerio de Salud y Proteccion Social

4.3.3 Resolucion 2674 De 2013

Esta Resolucion establece cuales son los requisitos SANITARIOS que debe cumplir una
persona natural o juridica que se dedica a la fabricacion, procesamiento, preparacion, envase,
almacenamiento, transporte, distribuciéon y comercializacion de alimentos y materias primas en

alimentos.

4.3.4 Decreto 3075 De 1997

Esta ley se establece para el interés de sanidad publica la cual indica que toda empresa que
tengan actividades hacia el consumo de alimentos debe tener en cuenta varias actividades para el
cumplimiento de la misma, en unas partes toda persona que este en contacto con el alimento debe
tener utensilios de manipulacion de alimentos y a todos los productos que se fabriquen o se envasen

en el territorio nacional.

4.3.5 Norma Técnica Sectorial Colombiana Nts-Usna 007.
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Toda persona gque sea un manipulador de alimentos para el desarrollo de sus funciones
deben recibir capacitacion béasica y constantes de higiene de los alimentos y cursar otras
capacitaciones de acuerdo con ley vigente y establecida por las autoridades sanitarias en las normas

legales vigentes.

4.5 Marco geogréfico

La planta de la empresa PCC est4 ubicada en la Autopista Medellin km 2.5 Bogota —

Siberia, 2300 m vereda Parcelas. Parque Industrial Lutransa, bodegas 8 y 9 — Cota, Cundinamarca.

Figura 5. Ubicacion geografica.
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5. Marco metodoldgico de la investigacion

El marco metodoldgico que se plantea en esta investigacion nace a raiz de alcanzar los

objetivos de investigacion.

5.1 Paradigma

En el transcurso de la recoleccion de informacidn se establece que se implementara un
paradigma positivista, que busca una informacion real, sistematica que se puede analizar, medir y
hacer el respectivo control, a través de este paradigma se becas alcanzar los objetivos propuestos,
pero también mostrar a la compafiia con datos, métodos que a través de nuevas implementaciones

de procesos y adecuaciones operativas se pueden lograr mejores resultados.

5.2 Método de investigacion

De tipo Cuantitativa, ya que la investigacion es de tipo experimental y se requeriran datos
de un proceso previo frente a desarrollo de un nuevo proceso de elaboracion de la milanesa y si el

molde disefiado da los mejores datos en cuento al minimo desperdicio.

5.3 Tipos de investigacion
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El objetivo numero uno tiene un enfoque metodologico mixto. Al comenzar la investigacion
se hace una descripcion del contexto general de la empresa en la actualidad y se identifican

debilidades y oportunidades de mejora en el mismo.

El objetivo numero dos tiene un enfoque metodoldgico cuantitativo. De acuerdo con lo
descrito en la fase diagnoéstico se realiza una cuantificacion de las etapas que tengan mayor

relevancia en los reprocesos y este generando mayor perdida en la empresa.

El objetivo nimero tres tiene un enfoque metodoldgico mixto. En este se evalla toda la
informacion obtenida durante el proceso investigativo y se plantean distintas soluciones y

propuestas de mejora para el proceso productivo.

5.4 Fases de Estudio

Se establece un diagrama de Gantt en cual se plantean las actividades y plazo maximo para la
ejecucion de estas, ver Figura #. En la primera fase se tiene el “ problema de investigacion” en el
cual se busca por medio de cada una de las actividades diagnosticar el desempefio actual del
proceso en la empresa; En la segunda fase se evaltan los hallazgos encontrados para asi definir
en donde se encuentra el mayor problema dentro del proceso; Para la tercera fase se genera un
hipétesis de posible resultado que se podria obtener; En la cuarta fase “Analisis de resultados” se
verifican y estudian los resultados obtenidos por medio de la identificacion de impactos y riesgos
que esta pueda obtener; Finalmente llegar a la quinta fase y poder definir las propuestas de

mejora los proceso buscando la mejor productividad y ganancia de la empresa. Anexo C.
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Figura 6. Diagrama GANTT

Diagnostico

DIAGRAMA DE GANTT EJECUCION DEL PROYECTO

ases Actividad ABR

£.1.1 Caracterizacién del proceso de
produccion de milanesa

MES

MAY

JuNJJuL|AGo|seP|oc1NnoV

6.1.2 Revisar el flujo del proceso

£.1.3 ldentificar las fallas y estadisticas del

proceso productivo

6.1.4 Revisar el manual de funciones y

Investigacién

4 1. Investigar Informacidn nacionales e
internacionales (tesis)

4 2 Investigar informacion nacional e
internacional textos especializados,
revistas indexadas, empresas.

4 3. Investigar la normatividad nacional
aplicable

Analisis de
Resultados

6.3 Andlnalisis de la informacion

£.3.1 Analisis de falla y perdidas

6.3.3 Factibilidad técnica, Factibilidad
operativa.

Propuesta

6.4 Realizar la propuesta o informe

Anexo H. Generacion de documentos

Socializar a la direccion la propuesta o
informe

5.5 Recoleccion de la informacién

5.5.1 Fuentes primarias

Fuente: Autores (2022)

Se realiz0 la respectiva busqueda de informacion en fuentes primarias como lo son

periddicos, informes técnicos, documentos oficiales publicos, libros, leyes, revistas cientificas,
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tesis, fotografias, monografias, articulos cientificos, entre otros. Con el fin de obtener casos de
estudio similares al presente trabajo de grado con el fin de corroborar los datos encontrados en

nuestras visitas y analisis realizados.

En este caso se realizd la busqueda informacion primaria con el histérico de productividad
no mayor a 3 afios que se tenia con la milanesa de pollo, también se generaron los historicos
presupuestales y valores reales de la produccién, también se hizo recoleccion de informacion en

tiempo real de la cadena de valor de este producto.

5.5.2 Fuentes Secundarias

En mayor medida se realizaron extracciones de informacion de las bases de datos dadas por
la Universidad ECCI de Colombia, Google Académico, tesis y libros que dieron un umbral
investigativo y de recoleccion de informacién, y de como encaminar el proyecto y hacia donde ir

y como poder solucionarlo.

5.5.3 Fuentes Terciarias

En las fuentes terciarias se tom¢ informacion del entorno nacional de como se hace el
manejo de alimentos y cuales son las normativas, leyes y resoluciones que se deben tener en

cuenta en la manipulacion de alimentos y los nuevos empaques gque se deben implementar.

5.5.4 Poblacion
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La poblacion caso de estudio es la empresa Procesadora Colombiana de Carnes dado que
en esta se revisara todo el proceso productivo de produccién de milanesa de pollo teniendo en

cuenta todas las variables tanto internas como externas que puedan afectar dicho proceso.

5.5.5 Técnica

La técnica utilizada se basa en la recoleccién de la informacion por medio de bases de datos
relacionadas como lo son Science Direct, Scielo, Proguest, entre otras, junto con palabras clave
(procesos, carnicos, reprocesos, minimizacion, etc.) de esta forma, junto con la informacion
obtenida directamente de la empresa se llevara a cabo una revision bibliografica a nivel global,
regional y local, lo cual nos permite hacer una buena relacion de la informacion y tomar la mas

pertinente.

5.5.6 Procedimientos

A continuacién, se hara una representacion grafica en donde se podra visualizar de forma

resumida lo que anteriormente fue planteado en el disefio metodoldgico.
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Figura 7. Grafico del marco metodolégico.

ETAPA OBJETIVO METODO TECNICA / INFORMACION METODO DE
INSTRUMENTO A OBTENER ANALISIS

Documentacion y Disminuir la Cuantitativo
Disefio de Molde cantidad de Exploratoria Reduccion de Creacion de Molde
reprocesos en la Experimental reprocesos y para milanesa de
elaboracion de la dismunucion de pollo y estruturacion
milanesa de polio perdida de materia de nuevos procesos
maximizando el uso — - e e primna et
de la materia prima y
los recursos
tecnologicos
disponibles en la
empresa PCC

Fuente: Autores (2022)

6. Resultados

6.1 Diagnostico

Para el desarrollo de la primera fase del proyecto se realizo el diagnostico general de la
empresa (PCC) el cual nos permitié un acercamiento al desempefio y estado actual del proceso
definido para la produccion de milanesa de pollo actual de la compafiia, para esto se llevé a cabo

una visita a la planta para asi identificar el flujograma del proceso productivo.

6.1.1 Caracterizacion del proceso actual de elaboracion de milanesa de pollo

e Recepciodn de la materia prima: La compafiia cuenta con proveedores certificados quienes
surten cada una de las materias primas necesarias para el proceso de elaboracion, para el
caso de la milanesa de pollo se decepcionan pollo, emulsion de piel de pollo, Carne
mecanicamente desprendida de pollo CMD las cuales se inspeccionan en caracteristicas

como temperatura, olor, color y aspectos generales y al ser aceptados se almacenan en el
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cuarto de materia prima, y por otro lado se tiene la recepcién de los insumos no carnicos,
sabores, proteinas, almidones, conservantes. los cuales se almacenan en el almacén de
INSUMos.

Pesaje: Se realiza el pesaje de cada uno de los insumos correspondientes segun la
formulacién

Molienda: se realiza una molienda de toda la materia prima cérnica con un disco de
molienda de 5 mm para la obtencion de una molienda fina.

Mezcla: proceso de homogeneizacién de todos los insumos carnicos y no cérnicos con el
objetivo de obtener una pasta densa que permita ser embutida.

Embutido: proceso que se encarga de almacenar la mezcla en tripas dando la forma esperada
para el producto final como se muestra en las imagenes anexas, este proceso se contempla
dentro de los més demorados, con un tiempo de ejecucion de 3 horas por tonelada en este
proceso si la hipétesis es correcta no se gastaria de nuevo en dicho elemento el cual tiene
un costo aproximado de $2300 por metro y cada barra es de un metro.

Congelacion: Proceso de congelacién en estanteria, dentro de un tanel de congelacion,
teniendo en cuenta las cualidades de las barras embutidas, las cuales tienen un didmetro de
18 cm y un peso aproximado de 12 Kg, se requieren entre 50 y 60 horas para obtener una
temperatura en el centro de la barra de -182C que permitan un correcto tajado.

Porcionado: Esta etapa contempla la obtencidn de las porciones deseadas en tamafio y peso
por medio de una sierra sin fin, en esta etapa del proceso es donde se considera se

evidencian la mayor cantidad de pérdidas como se muestra en la tabla anexa.
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Aqui se puede observar en un historico obtenido mediante analisis y seguimiento los
valores de pérdidas y reprocesos como son las tripas al igual que los 198 kg en promedio

que se deben reprocesar.

Apanado: consiste en pasar la porcion de mezcla inicialmente por un batido especialmente
desarrollado, el cual integra de manera firme el producto final, y posteriormente impregnar

de apanado desarrollado con sabores y texturas propias de la compafiia.

Horneado: en este proceso se realiza una coccion del producto en un horno de conveccion
el cual permite un secado ideal, y una temperatura interna adecuada de 72 grados
centigrados, garantizando un producto inocuo, es decir que sea apto para el consumo

humano sin causar ninguna enfermedad por intoxicacion o similares.

Segunda congelacién: ya en este punto el producto se encuentra terminado y listo para
terminar coccion y consumo en el cliente final, pero para garantizar un correcto manejo y

almacenamiento se procede a congelar el producto antes de su consumo.

Empaque: Proceso que contempla el empaque segln cada una de las referencias, se manejan
3 referencias para el producto milanesa de pollo apanada las cuales son caja por 24

unidades, bolsa por 12 unidades y bolsa pequefia por 3 unidades.

Almacenamiento y distribucion: proceso normal de almacenamiento, contemplando

temperatura de congelacion a -18 grados centigrados y distribucion a cargo de logistica.
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6.1.2 Flujo del proceso productivo

Una vez se realizo la visita en la planta con el fin de consolidar la informacion se realiza
un diagrama de flujo lineal del proceso (Figura 6), tanto en un flujo convencional de entradas
proceso y salidas como en la distribucién y movimiento del proceso dentro del mapa de ubicaciones

interno de la empresa (Figura 8).

Diagrama de flujo lineal: El diagrama de flujo lineal del proceso muestra las operaciones
e inspecciones, transporte y almacenamiento, situaciones a las que el producto pasa internamente
cuando recorre la planta. Para realizar este diagrama se utilizan ademas de los simbolos de

inspeccion y operacion, una flecha que representa transporte.
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Figura 8. Diagrama de flujo lineal del proceso.
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Fuente: Autores (2022)

Diagrama de recorrido: El diagrama de recorrido representa un esquema de distribucion
de planta PCC, por medio de un plano bidimensional a escala, en este se evidencia en donde se

realizan todas las actividades del proceso por parte del equipo de trabajo de operaciones, la ruta de
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los movimientos se sefiala por medio de lineas, y flechas; C Diagrama de flujo lineal de cada
actividad o estacion es identificada y localizada en el diagrama con un circulo y numerada
respectivamente al flujo del proceso. Por medio de este se evidencia el seguimiento al material o0 a

los trabajadores

Figura 9. Recorrido del proceso productivo actual.
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Fuente: Autores (2022)

6.1.3 Fallas y estadisticas del proceso productivo

Se realizaron visitas técnicas a la planta productiva para realizar la medicién de pérdidas
dentro del proceso productivo de milanesa de pollo, en cada uno de los lotes se tomaron datos como
el peso del bache del embutido (Kg), es decir el peso del “rollo” o tripa ya embutida; Las unidades
de tripa producidas, unidades de “rollos” listos para iniciar el proceso de congelacion; El peso de
ripio por bache (kg), hace referencia a las pérdidas que se tienen en el proceso de embutido de la

mezcla dentro de la tripa; El peso de las puntas (kg) representa el las pérdidas de materia que se

64



tiene al realizar los cortes del “rollo” y asi obtener las unidades porcionadas, el cual es un dato que

también se objetivo dentro del diagnostico. Anexo D.

Para el dia 1 se tomaron 4 lotes de produccién en el cual se obtuvieron los siguientes
datos en promedio, de peso de bache de 983 kg, con pérdidas 56 kg, que representan el 6% de la
materia prima preparada, para la produccion de 90 unidades de tripa; las cuales posterior a su

proceso de congelacidn es porcionada generando 9.223 unidades que pueden continuar con el proceso,
mas sin embargo se presenta una pérdida de materia adicional con el corte de las puntas de 139 kg el

cual presenta el 14% de la materia prima inicialmente preparada, Figura 10.

Figura 10. Pérdidas evidenciadas, dia 1.

Peso total y perdidas
- 984 978 984 084
m Peso de bache embutido (Kg)

O Peso ripio x bache (Kg)
O Peso puntas

Kg
[#)]
o
[an]

Lotes

Fuente: Autores (2022)

Para el dia 2 se tomaron 4 lotes de produccién en el cual se obtuvieron los siguientes
datos en promedio, de peso de bache de 981 kg, con pérdidas 58 kg, que representan el 6% de la
materia prima preparada, para la produccién de 90 unidades de tripa; las cuales posterior a su

proceso de congelacion es porcionada generando 9.132 unidades que pueden continuar con el proceso,
mas sin embargo se presenta una pérdida de materia adicional con el corte de las puntas de 140 kg el

cual presenta el 14% de la materia prima inicialmente preparada, Figura 11.
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Figura 11. Pérdidas evidenciadas, dia 2.

Peso total y perdidas

978 976 984 984

m Peso de bache embutido (Kg)
O Peso ripio x bache (Kg)
O Peso puntas

Kg
[#)]
o
[en]

Lotes

Fuente: Autores (2022)

Para el dia 3 se tomaron 4 lotes de produccién en el cual se obtuvieron los siguientes
datos en promedio, de peso de bache de 984 kg, con pérdidas 58 kg, que representan el 6% de la
materia prima preparada, para la produccién de 89 unidades de tripa; Las cuales posterior a su

proceso de congelacion es porcionada generando 9.136 unidades que pueden continuar con el proceso,
mas sin embargo se presenta una pérdida de materia adicional con el corte de las puntas de 143 kg el

cual presenta el 15% de la materia prima inicialmente preparada, Figura 12.

Figura 12. Pérdidas evidenciadas, dia 3.

Peso total y perdidas

+ o79 087 084 984

mPeso de bache embutido (Kg)
O Peso ripio x bache (Kg)
@ Peso puntas

Lotes
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Fuente: Autores (2022)

Para el dia 4 se tomaron 4 lotes de produccion en el cual se obtuvieron los siguientes
datos en promedio, de peso de bache de 986 kg, con pérdidas 60 kg, que representan el 6% de la
materia prima preparada, para la produccién de 88 unidades de tripa; Las cuales posterior a su

proceso de congelacion es porcionada generando 9.211 unidades que pueden continuar con el proceso,
mas sin embargo se presenta una pérdida de materia adicional con el corte de las puntas de 139 kg el

cual presenta el 14% de la materia prima inicialmente preparada, Figura 13.

Figura 13. Pérdidas evidenciadas, dia 4.

Peso total y perdidas
998 979 084 984
mPeso de bache embutido (Kg)

OPeso ripio x bache (Kg)
B Peso puntas

Kg
()]
o
(]

Lotes

Fuente: Autores (2022)

Para el dia 5 se tomaron 4 lotes de produccion en el cual se obtuvieron los siguientes
datos en promedio, de peso de bache de 979 kg, con pérdidas 56 kg, que representan el 6% de la
materia prima preparada, para la produccién de 87 unidades de tripa; Las cuales posterior a su

proceso de congelacion es porcionada generando 9.147 unidades que pueden continuar con el proceso,
mas sin embargo se presenta una pérdida de materia adicional con el corte de las puntas de 139 kg el

cual presenta el 14% de la materia prima inicialmente preparada, Figura 14.
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Figura 14. Pérdidas evidenciadas, dia 5.

Peso total y perdidas

984 984 984 979

mPeso de bache embutido (Kg)
O Peso ripio x bache (Kg)
B Peso puntas

Kg
()]
Qo
o

Lotes

Fuente: Autores (2022)

De acuerdo al diagnostico y la informacién recolectada se realizan los analisis
correspondientes para identificar fallas en el proceso se pueden observar 2 puntos a consideracion,
los cuales son el desperdicio de ripio por bache y el desperdicio de las puntas que se generan
pérdidas de materia prima de un 20 % en promedio, como se evidencia a continuacion en la Figura

15 los porcentajes de pérdida en cada una de las etapas para asi tener un toral de pérdida.

Figura 15. Evidencia de pérdidas en el proceso

% Perdida
% Perdida del| por peso de |Total de % de
bache puntas perdidas
Dia 1 6% 14% 20%
Dia 2 6% 14% 20%
Dia 3 6% 15% 21%
Dia 4 6% 14% 20%
Dia 5 6% 14% 20%
Promedio 6% 14% 20%

Fuente: Autores (2022)

Representando los porcentajes de pérdida se muestra la Figura 16 en donde se puede ver el

flujo y movimiento de los dias estudiados con respecto a los lotes producidos.
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Figura 16. Total del porcentaje de pérdidas

Total de % de perdidas
25%
21%
20% 20% 20% 20% 20%
15% Hm—__w/—.—%\
o —44% ® 14%
10%
Yo 6% Y% % ® 6%
5%
0%
Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia4 Dia 5
=819 Perdida del bache =®=9% Perdida por peso de puntas Total de % de perdidas

Fuente: Autores (2022)

Adicionalmente estos dias se estuvo tomando los tiempos de congelacién inicial para los
embutidos y asi proceder con el porcionado del producto para lo cual se obtuvo una demora entre

50y 60 horas con un promedio de 55 horas, como se refleja en la Figura 17.

Figura 17. Horas de congelacion inicial

Horas de congelacion frente

B Horas de congelacidn

Horas de congelacon

Dia 1 Dia2 Dia 2 Dia 4 Oz s

Fuente: Autores (2022)
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6.1.4 Manual de funciones y procedimientos de la compaiiia

Director de produccion: El director de produccion tiene en sus funciones la
programacion diaria de la produccion, la toma de decisiones, la capacitacion inicial de
produccion, la supervision general de las etapas productivas y la correccion de
desviaciones durante los procesos.

Coordinador de produccion: encargado de la coordinacion del personal, optimizando los
recursos disponibles para garantizar el cumplimiento de programacion diaria, medicion de
variables de proceso como temperatura, tiempos al igual que la revision del cumplimiento
de los procedimientos por parte de los lideres de area.

Lider de produccion: Se considera lider de produccion al auxiliar mas experimentado
quien vela por el cumplimiento de tiempos y movimientos del area segun procedimientos
establecidos, siendo el primero en obligacién de informar cualquier posible desviacion de
estos.

Auxiliar de produccion: como auxiliar de operacién se deben cumplir con cada una de las
instrucciones diarias, realizando el mejor esfuerzo basados en las capacitaciones brindadas

por parte de cada superior.

6.2 Resultados de la Investigacién

Los resultados obtenidos después de realizar la metodologia de investigacion el cual da

como primera instancia, que hay una fuerte pérdida de capacidad operativa y productiva, se

evidencio que la forma en la cual se estaba trabajando no era la dptima para la empresa, este

consistia en congelar grandes cantidades de producto embutido de pollo por un tiempo largo, esto
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para poder solventar algunos pedidos se debia utilizar recurso humano de otros productos, también
se evidencio que se generan sobrecostos energéticos por esta misma situacion obviamente
cargandose estos costos al cliente final y aunque el mercado lo precios son bastante competitivos
y generaban una rentabilidad, no se estaban explotando de la manera correcta, por otro lado cuando
se realizd el CRP (capacidad real de produccion), se evidencio que el personal dependiendo de la
cantidad de produccion tenian muchos tiempo muertos, o sobrecargas operativas, y en alguno casos

utilizando recursos de otras areas.

6.3 Analisis de la Informacién

Después de utilizar las diferentes herramientas de recoleccion de informacion se evidencia
que la compafiia PCC tiene problemas, como demoras y pérdidas de materiales y materia prima en
la fabricaciéon de la milanesa de pollo y tomando toda la informacion del proceso productivo,
teniendo en cuenta esto se analiz6 cada uno de los hallazgos con el fin de encontrar oportunidades
de mejora que permitieran como optimizar la produccién y reducir pérdidas econdmicas, materiales
y materiales, y mediante metodologias de lean manufacturing, cero desperdicios y de calidad se

quiere llegar a lo anteriormente dicho.
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Figura 18. Diagrama Ishikawa de causas potenciales del proceso productivo actual.

Materia prima Maquinaria Mano de obra
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congeladores
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en los cortes —* " . B
Uso de funda o "tripa " en el

proceso
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procesamiento

Re- proceso de congelacion

Deficiente trabajo en

Escasa organizacion en el equipo

area
Desbalance en la carga del ;

trabajo

Método Ambiente laboral

Fuente: Autores (2022)

6.3.1 Andlisis de fallas y pérdidas

Cuando se realizd la recoleccion de informacion se establecid cuéles eran los principales
problemas de la creacion milanesa de pollo en el transcurso, el analisis determino que se presentan
varias fallas sobre todo en los periodos de congelacion los cuales son muy largos y nos permiten
una mayor capacidad productiva y requieren una gran cantidad de personal para cumplir con la

demanda a la que se quiere llegar.

El proceso que se realiza actualmente consta inicialmente de la realizacion de una mezcla
tanto de productos carnicos como de productos no carnicos caracteristica de la compaiiia,
posteriormente se lleva a un proceso de embutido en tripa de nylon en barras de 7 Kg, después se
Ileva a un molde de acero inoxidable el cual le da su forma caracteristica y se lleva a un proceso de
congelacién por un periodo de 3 dias, una vez congeladas las barras se pasan por una sierra sin fin
para obtener las porciones que posteriormente seran apanadas y pre-fritas antes de ser nuevamente
congeladas y finalmente empacadas, se realizd el calculo real de produccién en cual teniendo en
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cuenta que se haran 30000 unidades con el proceso actual, se requeria mucho tiempo o demasiado

personal para cumplir esta demanda, lo cual implica en sobre costos

Figura 19. Indicadores De Productividad Inicial (Anexo E)

Eficiencia esperada

PERIODO: Abril - Noviembre i - i i Trabajadores &
Dias hahiles

Jornada nomnal (rin) 300 300 300 300 300 300 300 300
Minutos instalados por trabajadar 7500 7500 7500 7500 7500 7500 7500 7500
Plartilla de operarias 134 149 113 108 114 113 109 103
Minutos instalados plantilla_(Pers. Equivalenie) 1005000 1117500 847500 810000 855000 847500 a7500 772500
Minutos extras 1783563 1977780 1505680 1422032 1514345 1500250 1428391 1514040

MINUTOS CONTRATADOS 2788563 3095280 2353180 2232032 2369345 2347740 2245824 2286540
[EB] HORAS POR RECUPERAR i} I6S a i} i} 1] a 1]
[11] FALTAS INJUSTIFICADAS 23060 46020 15040 18900 19180 27275 23920 181448
[8 ] PERMISO PERSONAL MO REMUNERADO 24585 16455 28115 21800 149370 18990 13400 44905
[C] PERMISOS AL ESS REMUNERADOS 47406 92836 63310 55873 26195 56750 49860 57403
[114] VACACIOMNES 76820 16630 31340 40080 14660 33300 B30152 202481
[BF ] LACTANCIA i} i} a i} i} 600 3370 4000
[BD] CONSULTA INTERNA (DISPEMNSARIC) 0 0 i} 0 0 140 714 947
[EE] PERMISC AL I[ESS (COMSULTAY 0 0 1} 0 0 2470 2220 3837
MINUTOS AUSENTISMO 102671 172366 135005 136753 79405 139535 T2367T7 38A318

[ TOTALWMINUTOSPRESENCIA | oessewr | seoooi4 | ooteirs | owosgje | ossees0 | goteats | tesstar | qomnazz |
[14 ] DARO MECANICO [CAMBIO MATERIAL a a 30 a a 180 a

[1 ] DARNO DE MAG RUTINA (CLY .REFT) 20 30 B0 0 0 G0 384 30
[GMNR] PERSOMAL PRESTA DO 6914 1245 230 240 665 3530 1633 9170
[1B] PARC DE MAQ.(AJUSTE PROC.DIF) i} i} 20 i} i} 1] a 100
[3 ] REPROCESO CAUSA AJENA OFPERARIO 0 0 a 0 0 1] 1030 30

[4 1PARC CABLAS AJENA A PLANTA 280 221 i} 3830 8435 25 1065 1]
[44 ] PROC.INTERRUMPIDO (REUNIONES) B840 7115 250 1585 2015 4925 11215 55
[54 ] ENSAY QO NUEYD PRODUCTOMETODO 2988 4095 1385 6735 640 2620 744 1]
[64 ] APREMDIZAJE NUEYO OPERARIO 4695 480 870 330 1810 B70 6455 5910
[9T%] TRABAJDS VARIOS (ORGAMNIZA CIO N 143506 213789 159969 132605 1434682 169602 138701 103550
M INUTOS M P RO DUCTIY 05 165244 278966 162814 144325 167147 171432 161408 118845
Cartidad de produccion remisionada 162304 160750 129673 131084 133330 112306 93948 100220
M inutos estandar producidos 1530638 1680/15 1280437 1236064 1351832 1178164 930472 1083540
Promedio de tiempo estandar 9 10 10 9 10 10 10 ikl

P romedio de tiempo real 16 17 16 15 16 18 14 18
Mindtos gue se debieron producir segin eficiencia e 756194 1885764 1438752 1365737 1492955 14257438 952517 1246964
Minutos no producidos -774444 305149 148316 129674 141122 247583 22045 163024
Prendas equivalentes no producidas -82120 31034 14904 13752 13919 23600 2226 15073
EFICIENCIA 1 1 1 1 1 1 1 1
PRODUCTI IDADMHORA 4 4 4 4 4 3 4 3

% ausentismo 0 0 a 0 0 1] a 1]

% improductivos i} i} a i} i} a a a

% extras 1 1 1 1 1 1 1 1

IN° operatios equivalentes @Extras) g6 95 72 69 73 72 B9 [at:]

MN® operarios necesarios segln produccion B30 30 246 235 257 224 177 208
N° operatios en exceso segln lo producido -103 41 20 17 19 kx} 3 2
Minutos indirectos 87685 60976 69221 7154 771848 77166 77156 771468
MN° personas eguivalentes de trabajo indirecto 12 3 8 10 10 10 10 10

Fuente Autores (2022)

6.3.2 Estudios de impacto en cada etapa del proceso productivo

En el estudio se involucrd a toda la organizacién para poder llegar a cumplir el objetivo en
la optimizacién y reduccion de tiempo y pérdidas, PCC se encuentra a disposicion y todas las areas
se les realizd una jornada de programaron en horas, teniendo en cuenta lo requerido por la

compafiia, esto tendra impacto directo a la produccion ya que se requeriran el paro de maquinaria



y ejecutar en tiempo real la implementacién de la posible solucion , lo cual también involucra que

el personal estar ayudando a este cambio y se pierdan horas hombre.

Figura 20. Impacto en las areas de la empresa

Area

Impacto Incial

Impacto en Tiempo

Gerencia Financiera

*Garantiza la liquidez de la empresa.
* Analiza las posibles inversiones y
asesora.

* Control financiero.

* Planificacion financiera.

20 Horas

Gerencia Administrativa

* Planificar, organizar, dirigir y controlar
la Gestion de los Recursos Humanos
Logisticos, Contables, Activos Fijos y
de Finanzas.

* Valorar el rendimiento de la plantilla y
ofrecer asesoramiento y orientacion
para garantizar la maxima eficiencia.

20 Horas

Gerencia de Proyectos

* Se encarga de la planificacion,
gjecucion y seguimiento de un proyecto
desde el inicio hasta el fin con la
finalidad de alcanzar los objetivos
empresariales.

30 Horas

Departamento de Produccion

* Encargado de fabricar el producto.
* Medir los tiempos de ejecucion.

* Analizar los productos o servicios.
* Seguridad e Higiene.

Hasta la Finalizacion del
proyecto

Direccion de compras

* Buscar alternativas para optimizar los
costos de la empresa y realizar una
labor conjunta con las demas areas de
la compafiia.

* Mantener relaciones eficientes con
todos los proveedores y escoger los
mas com petitivos.

* Realizar negociaciones efectivas.

Direccion de Mercadeo y
Comunicaciones

10 haoras

* Implementa nuevas estrategias de
comunicacion que ayudaran a reforzar
el prestigio de la misma, a traves del
desarrollo de campafias y el
lanzamiento de nuevos productos o
SErvicios.

10 haoras

6.3.3 Estudio de factibilidad

Fuente: Autores (2022)

Basados en la experiencia que la compafiia posee en el manejo de todos sus procesos

productivos y especificamente basados en proyectos anteriores de produccion de hamburguesas,

donde por las caracteristicas de su produccion se presentan s6lo unos pocos reprocesos y los
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mismos son realizados al mismo momento aprovechando al maximo la mezcla inicial y evitando

desperdicios, bajando asi el costo general de la produccion.

6.3.3.1 Factibilidad técnica

Para la realizacion del proyecto es necesario reformular la mezcla inicial, en un par de
aspectos como son bajar la actividad de agua, y aumentar la densidad del producto, para ello solo
sera necesario balancear los insumos ya existentes, sin necesidad de agregar nada mas, y esto se
realiza disminuyendo un poco la cantidad de agua a adicionar y reemplazar ese leve porcentaje por

el gelificante utilizado.

Como se ha comentado anteriormente se conocen tres puntos del proceso en los cuales se observan
que se producen los impactos negativos, pero es 6ptimo considerar el impacto que se genera en

cada etapa del proceso productivo como se describe a continuacion.

e Recepcién de materia prima: en esta etapa se deben considerar y disminuir riesgos
asociados a la calidad de las materias primas, siendo estas de vital importancia para que el
producto final sea de las mejores condiciones, ya que una materia prima que se encuentre
fuera de pardmetros cambiaria considerablemente las caracteristicas organolépticas y
sensoriales del producto haciendo del mismo un producto no conforme, para mitigar esto
se capacita al personal en la inspeccion que se debe realizar en el proceso de recepcion
siendo de vital importancia, tomar mediciones y registro de las condiciones en las cuales
Ilegan las mercancias estipuladas en los procesos internos de la compafiia, siendo ejemplos

de las mismas la toma de temperatura, la inspeccion sensorial entre otras.
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Pesaje: se debe garantizar la proporcionalidad de los baches a pesar, manteniendo la
homogeneidad del producto al largo de la historia, para ello se realizan verificaciones y
calibraciones de las basculas segin manuales de mantenimiento de la compafiia PCC.
Molienda: Se muelen todas las materias primas por el disco de molienda nimero 5 (cinco
milimetros de espesor).

Mezcla: Se deben mezclar todos los insumos cérnicos y no carnicos hasta obtener una
mezcla homogénea y uniforme que permita ser embutida sin variaciones.

Embutido: esta es la primer etapa del proceso productivo donde se perciben inconvenientes
en los cuales se fundamenta el conflicto de la investigacion , ya que es en esta donde se
identifican sobrecostos, con la utilizacién de tripas sintéticas para el almacenamiento
temporal durante el siguiente proceso de congelacion y que posteriormente es eliminado al
momento de promocionar, siendo un gasto adicional el cual basado en la experiencia de
formado de hamburguesa se puede eliminar al momento de obtener la porcién directamente
formada.

Congelacion: aqui se identifica la segunda posible falla en el proceso actual, ya que la
misma se realiza de manera lenta, en moldes de acero inoxidable que le brindan la forma
final al producto, los cuales con el tiempo pierden su uniformidad por el manejo de los
mismos, por un tiempo aproximado de 80 horas siendo este un costo oculto que muchas
veces no se tiene en cuenta. Por otra parte, este tiempo de congelacion no permite
reacciones rapidas cuando un pedido asi lo requiere ya que es imposible porcionar antes de
que complete su congelacion.

Porcionado: esta es la tercer etapa en la cual se detectaron inconvenientes ya que este
proceso se realiza en sierra sinfin y teniendo en cuenta la forma que se presenta en las

puntas de las barras debido a la forma de embutido se desperdician las puntas ya que no
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presentan la forma que las demas porciones, y a su vez la sierra por naturaleza genera un
ripio de las mezclas el cual se considera desperdicio, dicho esto se estima una mala
utilizacion de cerca del 20% de las mezclas que se debe reprocesar.

e Apanado: En esta etapa se debe tener cuidado con la cantidad y tiempo que se deja cada
porcién tanto en el batido como en la miga, al igual que la presion que se ejerce sobre el
mismo ya que de esto depende un apanado firme y compacto, el cual resista el proceso de
fritura en el cliente final.

e Horneado: Se deben tomar temperaturas tanto a la entrada como a la salida del proceso de
horneado para garantizar uniformidad en el proceso, y garantizar que las condiciones sean
adecuadas para la presentacion del producto final.

e Segunda congelacién: se debe garantizar temperatura de -18°C antes de su empaque que
garanticen la vida til y la inocuidad del producto final.

e Empaque: Garantizar pesos y unidades completas segln cada una de las referencias, para
el caso de la milanesa se cuentan con presentaciones de 3, 12 y 24 unidades.

e Almacenamiento: como producto congelado se debe almacenar a temperaturas de -18°C
evitando al méximo la pérdida de cadena de frio.

e Distribucion: Proceso ajeno al proceso productivo.

6.3.3.2 Factibilidad operativa.

Ya se cuenta con el conocimiento y la maquinaria necesaria para la realizacion del

proyecto, asi como el conocimiento operativo de como realizar el cambio en el proceso.
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6.4 Propuesta

Como propuesta se pretende la realizacién de un molde que se adecue a la maquina que

continde con las caracteristicas organolépticas actuales del producto.

El propuesta se convirtié en un proyecto el cual pretende modificar una parte de este
proceso de elaboracidn que permitan tener una mayor produccion de la siguiente manera: modificar
el proceso de embutido, enmoldado, congelacién lenta y porcionada en sierra, por un proceso de
formado utilizando maquinaria existente en la compaiiia, una formadora de marca GEA donde solo
requiere el disefio de un molde para obtener la forma que se desee, y en la cual se obtienen
directamente las porciones y al estas ser de un pequefio peso y una forma delgada su proceso de
congelacion solo requiere un periodo de 3 a 5 horas lo que permitira la obtencién de un mayor

namero de unidades en un menor tiempo y a un menor costo.

Dentro de la investigacion o proyecto que se esta manejando se indagaron diversa fuentes
de informacion, que permitieron dar una vision clara de lo que podria ser una solucién temporal o
como en este caso definitiva a los reproceso y sobrecosto que se tenian en la produccion de la
milanesa de pollo, dentro de la cuales la principales metodologia que se manejaron fueron el Lean
Manufacturing, el cual nos indicaba la calidad desde el primer momento o el hacerlo bien siempre
es un item que se contempla en la competitividad del mercado, adicional un concepto que es
fundamental en los alimentos es el concepto de Cero Desperdicios, donde en conjunto con el
numeral 12 de los ODS, pretender ayudar con el ecosistema de productos de alimentos para que en
su cadena de produccion y suministros su desperdicios se vaya cero o por o menos la menor
cantidad, y para una de la ultima metodologia principales usada en el proyecto el sistema Kaizen,

permitio involucrar a toda la organizacion y le hizo participe de este proceso de mejora 'y de como

78



podrian ayudar y contribuir en este nuevos proceso de optimizacion, aqui la alta direccion dio su

visto bueno y opiniones, ayudando a que la organizacion permita una constante mejora y que tengas

como foco la calidad en los procesos operativos.

Este proyecto tendrd como entregables tres etapas, como primera instancia el disefio y

obtencion del molde la cual se culminara con el molde el fisico dispuesto para inicial produccion,

posteriormente se hace el manejo de la mezcla y la forma de produccion que permita la utilizacion

Optima de las materias primas y por tltimos el proceso productivo de elaboracion de milanesa de

pollo apanada en una cantidad 6ptima para la satisfaccion de la demanda, teniendo en cuenta esto

se realizo el recalculando de la capacidad operativa brindando mejores resultado en tiempo y

personal.

Figura 21. Indicadores De Productividad Final (Anexo E)

INDICADORES DE PRODUCTIIDAD

Fficiencia esperada 30% 0% 70% 0% 70% 70% 70% 70%
PERIODO: Abril - Hoviembre Sentiembre Octubre Noviembre
Dias habiles 25 x5 25 25 25
Jornada normeal (rrin) 120 120 120 120 120 120 120 120
Minutos los por trabajadar 000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000
Plantilla de_operarias 134 149 113 108 114 113 109 103
hinutos los plantilla_{Pers. Equivalente! 402000 447000 339000 324000 342000 335000 327000 308000
Winutos extras 0 1] 0 0 0 0 0 0
MINLTOS COMTRATADOS 402000 447000 339000 324000 342000 33000 2245624 2286540
|56 ] HORAS POR RECUPERAR 0 35 ] ] 0 0 0 0
[11 ] FALTAS INJUSTIFICADAS 20 i) 20 20 20 20 20 20
[8 ] PERM S0 PERSOMAL NO REMUNERADO B2 B2 262 B2 262 262 262 262
[BC | PERMSOS AL IESS REMUNERADOS 5 HE 265 HE 265 265 265 265
[11A] VACACIONES 0 1] 2100 0 0 0 0 2100
[BF ] LACTANCIA 0 1] 0 0 0 GO0 3#[70 4000
[60 ] CONSULTA INTERMA (DISPENSARIO) ] 0 0 0 0 0 0 B0
[5E ] PERNM S0 AL IESS (CONSULTA) 10 10 10 10 10 10 10 10
MNUTOS AUSENTISMO 567 922 2657 27 557 157 327 E717
[14 ] DARO MECANCO /CANEI O MATERIAL 0 1] 30 0 0 180 0
[1_] DARC DE MAG RUTINA (ICLY REPT) 20 )] 0 0 20 20 20 20
[GNR] PERSONAL PRESTADO 0 1] 0 0 0 0 0 0
[1E | PARO DE MAGAJUSTE PROC.DIF) 0 0 20 0 0 0 0 100
I3 | REPRCOCESO CALUSA AIENA CPERARIQ 0 0 ] ] ] ] ] ]
[4 ] PARQ CASUAS AJENA A PLANTA 30 30 30 30 30 30 30 30
[44 ] PROC. INTERRUMPIDO (REUNI ONES) B840 715 250 1585 015 4925 11215 55
[54 ] ENSAYO NUBYO PRODUCTOMETODO 2988 4095 1386 5735 BAD 220 745 0
[B4 ] APRENDIZAIE NUEWVO OPERARIO AR5 480 870 330 1810 B70 B455 210
[9T] TRABAJOS VAR 05 (ORGANIZACI Oh 143506 2153789 159569 132806 143582 1959602 138701 103550
MNUTCS | WPROOUCTI WS 150079 22569 162674 140205 148097 167867 157346 108665
Vinulos estandar producidos
Prormedio de tiempo estandar 30 k1] 30 30 30 30 30 30
Promedio de tiempo real 8 7 B B B B B9 72
Iinutos gue se debieron producir sein eficiencia e 7309 154384 121638 128267 135342 118983 1459186 1519111
Iinutos ho producidos -BEGRT -58339 - 12941 -39085 -7 AT 156542 152142
Prendas equivalertes no producid 2190 -1945 -1431 1301 1374 1458 5218 5071
EFICIENCIA 2 2 2 2 2 2 1 1
PRODUCTIMIDAD/HORA 7 8 10 10 £ 11 1 1
% ausentizmo 0 1] 0 0 0 0 0 0
% improductivos 0 1 0 0 0 0 0 0
% exras 0 0 0 0 0 0 0 0
W aperating enuivalsrtes (edras) 0 0 0 0 0 0 0 0
[N aperarios hecesarios seqin produccion 6 i) 160 154 163 161 1068 1086
N operarins en exceso segn |o producido -2 -19 -14 -13 =14 -15 52 -51
Minutos indirectos 13 15 11 11 11 11 75 76
[\ persona; lentes de trabgjo indirectn 0004 00oe 0004 0004 0004 0004 0028 0028

Trabaadores

Fuente: Autores (2022)



De igual forma se realiz6 la modelacion del molde, teniendo en cuenta los parametros

seleccionados se cred el siguiente molde.

Figura 22. Disefio Grafico Del Molde, Vista 1.

Figura 23. Disefio Grafico Del Molde, Vista 2.

Figura 24. Disefio del molde 1.
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Fuente: Autores (2022)

Fuente: Autores (2022)

Fuente: Autores (2022)



Figura 25. Disefio del molde 2.

Fuente: Autores (2022)

Figura 26. Disefio del molde 3.

Fuente: Autores (2022)

Una vez teniendo el molde se debe realizar un ajuste en la cadena de produccion de la

milanesa de pollo en donde pasa de tener 13 etapas en el proceso, con una congelacién inicial que
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demanda bastante tiempo, y un porcionado a un proceso de 11 etapas con una congelacion inicial
bastante &gil (2 horas), sin el proceso de porcionado del producto, lo cual, como se ha visto
anteriormente conlleva al desperdicio de embutido debido a las puntas que no generan ningln

valor.

Como se muestra en la Figura 27 se evidenciaria una disminucion del 92% de horas perdidas
por el proceso de congelacion, en donde inicialmente se tenia una congelacion lenta con un periodo

de 50 a 60 horas a una congelacion rapida con un periodo de 3 a5 h.

Figura 27. Horas de congelacion inicial con la propuesta presentada

Ml Horas de congelacidn inicial
BE 4
50 |
45
40 4
35 4
a0 4
25
20 4
15 4
10 4
5 4 5
| B
Sin propuesta Con propuesta

Fuente: Autores (2022)
Las etapas del proceso de produccion se deben ajustar, debido a que ya no sera necesario

realizar un embutido, seguido de congelacion para su posterior porcionado y nuevamente
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congelacién a grandes rangos (para ver mas a detalle el proceso, este se menciona en el numeral
6.1.1), con esta propuesta y la instalacion del molde se minimizan materias primas innecesarias y
desechables, desperdicios, y horas de congelacion, a continuacién, se evidencia la propuesta del

proceso de produccion planteado.

Figura 28. Propuesta del proceso productivo (diagrama de flujo lineal)

Recepcion de la
Entrada Materia prima

v

Pesaje

¥

Molienda

?

Mezcla l

!

l Formado

¥
Congelacion
Rapida

!

[ Apanado

Y

Horneado ]

!

Segunda
congelacion

!

[ Empaque ]

—

Transformacién

—

p—

Alistamiento ¢
[ Almacenamiento ]

Distribucién ]

¥

Salida [

Fuente: Autores (2022)
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Se presenta el diagrama de recorrido de distribucion de planta PCC, mostrando el
recorrido del producto dentro de la planta, las estaciones por las cuales tiene que pasar, si se
compara con el diagrama inicial se ve una disminucion de trayectos del personal, lo que nos puede

llevar a la minimizacion de tiempos muertos.

Figura 29. Recorrido del proceso productivo propuesto.

Embutidos
= o

2 ecocidﬁﬁ
|

% $ 3 $

Fuente: Autores (2022)
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7. Andlisis Financiero

En esta investigacion y/p proyecto se recopilaron informacion del opex y capex de la
compafiia PCC y del costos que generara, tomando como base los recursos econémicos que se
tenian a disposicion posterior a un presupuesto pero también se tuvieron en cuenta los costos
operativos que se tienen en la compafiia en el proceso de produccién, también se tomaron los
historicos reales y se estimaron la ventas del producto, con base no solo se calculé el costo si no
también el ROI, esa informacion se conviccion y se extrajo de la compafiia ya que la propuesta
pretende cambiar una actividad ya arraigada a la compafiia y que frena la operacion temporalmente
mientras se hace la respectiva capacitacion y acondicionamiento de la maquinaria, en la siguiente
imagen se hace solo la visualizacién del costo aprobado con la que se desarroll6 y desarrollara el
proyecto, en primera instancia se hizo un prototipo el cual no tuvo un costo el disefio y creacion ya
que fue hecho por los participantes del proyecto y como anteriormente se menciono se tuvieron en

cuenta los costos operativos de la empresa la cual se puede evidenciar en el Anexo F.

Figura 30. Analisis financiero.

| ‘Agrupador planeacidn - Concepto Valor
Recusos
CAPEX Extemos Costo Proyacto Nusvo Poyacto
135 Extermos o Yo% lpoyecto c o c - | 4000000 | 4.000.000 o - | 8000000
135 CAPEX Recusos Extemq Departamento de produccion |Costo Proyecto Nugvo 2 Labaratario 2.000.000 - - - 4.000.000 [ 4000000 - 8.000 000
Recusos
CAPEX Exte Coste Pre to Nue Poyect
15t Extemos emos ° (a0 ¥E<to poyecto 1.056.000| 1.05.000| 1.056.000 1056000 1.056.000 | 1.056.000 1.05.000 | 1.056.000| 8.448.000
q = Il £ r r EPTTTY" - 2 | T A
Eil CAPEX Recusos Extemd Departamento de produccion |Costo Proyecto Nuevo: 120 |induetare de NyfondMoides)| 8.800 1056.000 1.056.000 1.056.000 056.000 1.056.000 [ 1.056 000 056.000 056.000 8443 000
capex  [Recusos Extemos Costo  [Proyacto Nusvo Poyscto
547 Extemos Poyecto 15.000.000 | 15.000.000 | 15000000 15.000.000| 15000000 | 15.000.000  15.000.000 | 15.000.000 | 120.000.000
547 CAPEX Recusos Extemq Departamento de produccion |Costo Proyecto Nugvo 100000 |Empagues Musvo 150| 15.000.000| 15000000| 15000000] 15000000| 15.000.000| 15000000 15.,000.000 | 15,000 000 [ 120000 000
Recursos
OPEX Coste Pre to Nue Poyact
500 Fisicos ° (=D 00 ¥ecto [poyecto 50.000.000| 50.000.000 | 50000000 | 50.000.000| 50.000.000 | 15.000.000 15,000,000 | 15.000.000 | 262000,000
500 OPEX Recursos Fisicog Gerencia administratie Costo Proyecto Nuevo 1 logistica 50.000.000| $0.000.000| 50000000 ( 50000000| 50000000( S50.000.000( 4000000 4.000.000 | 4000000 [ 262 000 000

Fuente: Autores (2022)

A continuacion, se evidencia el retorno de la inversion (Anexo G) del proceso como se
estaba manejando y la estimacion a partir del prototipo y el desarrollo completo del proyecto, dando
como resultado y estimacion que este retorno se gener6 el mismo mes en el que se dio inicio al
prototipo, esto permitié que la compafia generara nuevos prondsticos y presupuestos, ya que se

podia aumentar la capacidad operativa y/o ser mas competitivos en tiempos y precio.
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Figura 31. ROI

Agosto

C. Abril Mayo Junio Julio Octubre Noviemb Total
Costo $66.056.000,00 | $66.056.000,00 | $66.056.000,00 | $66.056.000,00 | $70.056.000,00 | $35.056.000,00 | $31.056.000,00 | $31.056.000,00 | $229.224.000,00
Ganancia $77.216.142,00 | $68.106.816,00 | $75.859.433,00 | $67.771.328,00 | $75.965.783,00 | $76.485.214,00 | $75.453.341,00 | $65.382.504,00 | $286.564.895,00
ROI ($) $11.160.142,00 | $2.050.816,00 $9.803.433,00 $1.715.328,00 $5.900.783,00 | $41.429.214,00 | $44.397.341,00 | $34.326.504,00 | $57.340.895,00
ROI (%) 16,89% 3,10% 14,84% 2,60% 8,44% 118,18% 142,96% 110,53% 25,02%

Figura 32. Gréfico del ROL.

Fuente: Autores (2022)
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8. Conclusiones y recomendaciones

8.1 Conclusiones

Dentro de los procesos productivos la reduccion de reprocesos es quizas uno de los
proyectos de reingenieria mas importantes y que requieres de una completa interaccién de la
compafiiay del personal, pero es un proceso natural para el crecimiento y la evolucidn que se deben
realizar en las compafiias para no quedarse y extinguirse en el mercado, el curso natural se ser mas
competitivos se debe optimizar el uso completo de los recursos disponibles, para no generar
pérdidas de mercancia, tiempo, materia primas y no esenciales, porque cuando se empiezan a
acumular la rentabilidad de una linea o de la compafiia puede verse afectada y a su vez la
competitividad de la compafiia no es equilibrada inclinandose la balanza frente a la competencia,
la optimizacion un conjunto de metodologia que deben aplicarse de la mejor forma que puede
volverse tedioso, pero que le puede permitir a mediano y largo plazo la empresa ser mas rentable,
es por ello que en dicho afan la compafiia procesadora colombiana de carnes realiza este proceso
de investigacion y optimizacion para la produccion de milanesa de pollo mediante el uso de

maquinaria ya disponible, realizando una baja inversidn y encontrando las siguientes conclusiones:

e EIl modelo de fabricacion que se tenia en la compafiia no era el mas eficiente, generando
reproceso, sobrecostos y péerdidas energéticas.

e Se estaban generando impactos eco ambientales contribuyendo a la huella de carbono y
haciendo desperdicios que se habrian podido eliminar

e Lo operarios al cambiar la cantidad de produccion del bache, tenian tiempos muertos o

sobrecargas laborales
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e Seelimind el uso de tripas sintéticas, con una cantidad aproximada de 100 metros por bache
las cuales tenian un costo cercano a los $500.000 haciendo mas facil de cumplir el ROl y a
su vez bajando el costo de produccion de la milanesa de pollo

e Se aumentd en un 20% la cantidad de unidades obtenidas por bache pasando de un
promedio de 9700 und a 11700 und por bache ya que no se presenta desperdicio de las
puntas de las barras y estas son aprovechadas en el Porcionado.

e Se pasoé de una congelacion lenta con un periodo de 50 a 60 horas a una congelacion rapida
con un periodo de 3 a5 h, esto genera un ahorro de energia considerable a la vez que permite

una reaccion rapida en caso de necesitar producto de manera urgente.

e Al generar proceso de optimizacion y seguimientos de los modelos de economia circular la

empresa tiende a convertirse en una empresa sostenible.

e El modelo planteado mediante un prototipo y la reconstruccion del proceso actual permiten
ser mas competitivos y que a su vez la gestion de residuos o pérdidas de materia prima se

minimicen y estén en sincronia con los ODS.

e La empresa contaba deficiencias en las implementaciones de la capacidad real de
produccion, ya que si tuvieran este sistema correctamente implementado sabria podido
evidenciar la falencia con las que se contaba en todo el proceso de produccion, del

desperdicio que se producia y de los sobrecostos que estos conllevaban.

8.2 Recomendaciones

Basados en los resultados obtenidos, es viable recomendar la contemplacion de pasar toda
la produccion de productos apanados a este método, el prototipo permitié dar una mejor vision de

lo que deben hacer con este tipo de productos, no solo generando mejores resultado y permitiendo

88



una mayor capacidad operativa si no que permiten disminuir el recurso energético y disminuyendo
a casi cero lo desperdicios de materia prima, y aunque a primera instancia si se requiere una gran
inversion ya que se debe considerar la compra de una formadora, o la contratacion de més personal
que permita la utilizacion de la que hay por un mayor tiempo peor dandoles a entender que la mejor
forma es una méaquina que en poco tiempo si puede ser costosa pero a través del tiempo va a hacer
mas rentable, también se le recomiendo que en las otras lineas se miren los procesos operativos
que se tienen y que permitan replantearnos para establecer mejores praxis en este tipo de
produccion, ya que a primera vista si entrar a detalle también presentan fallas por no contar con

metodologia de lean manufacturing

También se recomienda la creacion de un &rea que permita el seguimiento, control y
evaluacion de todos lo proceso que se lleva a cabo en la compafiia y con ello establecer las mejores
opciones de como hacer las cosas, ya que la constante evaluacion permitira establecer cuales son

los factores determinantes o fallas que se presentan.

De esta manera se debe contemplar la creacion de un grupo, con el objetivo de la mejora
continua ya que, aunque la empresa posee los conocimientos necesarios para la produccion y
mejoramiento de los procesos, no se cuenta con un enfoque de mejora continua, solo se realizan
este tipo de desarrollo por necesidades del momento, y no por que se entienda la importancia del

mejoramiento continuo y prever las tendencias del mercado y con ello mejorar el servicio al cliente.

La implementacion de un sistema de gestion de calidad, que permita el continuo proceso
de calidad, este sistema permitiria que no solo en una cadena de valor se produjera la mejora
continua, adicional a tenerlo se puede medir de una forma mas correcta y se puede generar
estandares mas altos en esta cadena, realizar capacidades reales de produccidn con prototipos como

el planteado en este proyecto y permitir una produccion mas constante y equitativa, con lo cual
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también se pueden hacer presupuesto y prondsticos mas acertados, claro esta que esto también
conlleva estar en constante investigacion y formacion del entorno nacional, por ejemplo la nueva
reforma tributaria el cual afectara directamente en los precios del producto procesado, pero si se
Ilega hacer bien lo anteriormente dicho y teniendo en cuenta la inflacion anual se puede generar
estrategias de ventas y producciones por demanda sin tener que disponer de empleados o

maquinaria.

También es fundamental para el cumplimiento de todo lo planteado en el presente trabajo
el compromiso por parte de la alta gerencia ya que de este paso se desprende las posibles soluciones
reales de los futuros proyectos que se desprenden de este, y sin su completo apoyo esto no sera

posible.
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