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Introduccion

La excelencia operativa es fundamental para ser competitivo y tener un producto con
calidad e inocuidad en el mundo de los alimentos deshidratados, en basqueda de optimizar los
procesos Yy tener un control de las operaciones que se ejecutan actualmente en las plantas de
operacion, se plantean modelos de mejora continua impulsando a las compafiias a la eficiencia y
la innovacién. En este trabajo exploraremos como a través de la redistribucion en planta, el
seguimiento a proveedores, el levantamiento de procedimientos y el seguimiento de indicadores
se convierte en un enfoque estratégico. Se utilizardn metodologias como lean manufacturing el
six sigma con el fin de tener una vision mas detallada y comprender como se puede reducir

costos, garantizar la calidad, minimizar desperdicios y ser competitivos en un mercado dinamico.

En el presente trabajo presenta un diagnostico y plan de mejora en la distribucion de
planta y un adecuado manejo de los recursos, se tienen en cuenta resultados de investigacion
realizada en una empresa colombiana de alimentos deshidratados ubicada en Bogota la cual se
creo en el afio 2009 dedicada a la comercializacion de frutos secos y snack siendo pionera en el
mercado colombiano. En el afio 2011 se evidencia un crecimiento en el mercado del 40% vy la
empresa afronta el reto de abastecer la necesidad del mercado y toma la decisidn de tener un
crecimiento de infraestructura trasladandose al municipio de Funza, la empresa logra cumplir la
demanda del mercado con la distribucién planteada inicialmente, en el afio 2016 las estrategias
comerciales demandaron mas produccién en planta y se trasladé la planta al sector de Mosquera
y se evidencia la importancia de optimizar recursos y procesos de tal manera que las evidencias
encontradas permita a la empresa lograr una adecuada localizacion de su area de trabajo y

equipos



Para comenzar el diagnostico y proponer una mejora es importante identificar las
metodologias y criterios que algunos investigadores deberian tener en cuenta durante una
distribucion de planta para lograr el proyecto de grado propuesto, como segunda instancia se
levantara la informacion de diagnéstico que permitira identificar el plano actual de la empresa y
el funcionamiento de la planta por medio de las mediciones pertinente de tiempos y movimientos

entre areas, mediciones de areas y sus debidas localizaciones

Con estos diagndsticos y evidencias encontradas se presenta una propuesta de disefio de
planta con la finalidad de mejorar la gestion de recursos en la empresa, como lo es cambios de
ubicaciones, aprovechamiento de recursos, buscando un adecuado desplazamiento entre areas de

trabajo

Este proyecto tiene la finalidad de optimizar y mejorar los procesos productivos que se
llevan a cabo en la deshidratacién de frutas y vegetales las cuales estdn comprendidas en diferentes
etapas. De esta manera se tiene ve la importancia de poner a prueba conocimientos adquiridos a lo
largo de la formacion profesional y de la misma manera profundizar e integrar estos conceptos de

la ingenieria en el &mbito laboral.



Resumen

La empresa colombiana de alimentos deshidratados, dedicada a la comercializacion de snack y
frutos secos aborda una problemaética a causa de una inadecuada distribucion de flujos de proceso
que impacta la calidad de los productos y la productividad de los procesos, generando no
conformidades con la normativa legal vigente lo que genera un alto riesgo de cierre de las
instalaciones de la organizacion. A pesar de estos inconvenientes se propone un plan de mejora
continua donde el objetivo es realizar un andlisis actual de los procesos de la empresa, se podra
utilizar metodologias como lean manufacturin y six sigma, esto con la finalidad de optimizar la
gestion de recursos, llevar control de proveedores y establecer procedimientos estandarizados
que permitan garantizar innocuidad de productos y de la misma manera cumplir con la
normatividad. En el primer trimestre del afio 2024 se encontraron procesos que requieren una
debida redistribucién de flujos de procesos y una optimizacion de los mismos, al no tener unos
adecuados flujos de proceso se genera contaminacion cruzada y de la misma manera una

inadecuada utilizacion de recursos como la mano de obra.

Se propone un plan de mejora al area productiva de la empresa productora de alimentos
deshidratados, por medio de una redistribucién de planta y la implementacion de indicadores de
gestion donde garantice en un 95% la calidad y productividad de los procesos y de la misma
manera asegure en un 100% la ausencia de microorganismos y el cumplimiento estricto de los
protocolos de limpieza e higiene, con la finalidad de cumplir estrictamente la normativa vigente.
Proponer un plan de mejora genera beneficios econdmicos para la organizacion ya que los costos
asociados a mano de obra disminuyen al tener una redistribucion eficiente de los recursos, dentro
de los primeros cuatro meses del pago de la inversion no se genera ganancias significativas, se

proyecta que, pasados los cuatro meses del pago de la inversion proyectada, se evidencia un



margen de ganancia mensual significativa. Esto contribuird a dar cumplimiento aspectos legales
y de la misma manera garantizar altos indices de eficiencia en las areas productivas de la

empresa.

Palabras Claves: Planta, Distribucion, Optimizacion, Estandarizacion, Productividad



Abstract

The Colombian dehydrated food company, dedicated to the marketing of snacks and nuts,
addresses a problem due to an inadequate distribution of process flows that impacts the quality of
the products and the productivity of the processes, generating non-conformities with legal
regulations. . current which generates a high risk of closure of the organization's facilities.
Despite these drawbacks, a continuous improvement plan is proposed where the objective is to
carry out a current analysis of the company's processes, methodologies such as lean
manufacturing and six sigma can be used, this with the purpose of optimizing resource
management, carrying out carry out supplier control and establish standardized procedures that
guarantee the safety of the products and in the same way comply with regulations. In the first
quarter of 2024, processes were found that require a due redistribution of process flows and their
optimization. Not having adequate process flows generates cross contamination and, in the same

way, an inadequate use of resources such as labour.

An improvement plan is proposed for the productive area of the company that produces
dehydrated foods, through a plant redistribution and the implementation of management
indicators that guarantee 95% of the quality and productivity of the processes and in the same
safe way. . 100% absence of microorganisms and strict compliance with cleaning and hygiene
protocols, with the aim of strictly complying with current regulations. Proposing an improvement
plan generates economic benefits for the organization since the costs associated with labor
decrease by having an efficient redistribution of resources, within the first four months of
payment of the investment no significant profits are generated, it is projected that After four

months of payment of the projected investment, a significant monthly profit margin is evident.



This will contribute to compliance with legal aspects and in the same way guarantee high

efficiency rates in the productive areas of the company.

Key Words: Plant, Distribution, Optimization, Standardization, Productivity
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1. Problema de investigacion

1.1 Descripcion del Problema

La empresa colombiana productora de alimentos deshidratados con més de 14 afios en el
mercado, dedicada a la elaboracién de productos alimenticios, ha logrado superar las 2500
toneladas de fruta colombiana procesada y de la misma manera consolidando 200 referencias de
producto, debido a su buen crecimiento la empresa evidencia una necesidad en su optimizacion de
procesos Yy su capacidad instalada con el objetivo de satisfacer la demanda de los clientes. Cuando
se constituyo la compafiia se realiz6 una distribucion en planta donde no se tuvo en cuenta la
planeacion no se refleja el aprovechamiento de espacios, asi como de los tiempos y movimientos,
los traslados de materiales con los cuales la empresa realiza sus actividades en cada proceso, a raiz
de esta problematica se presenta una inconformidad por un ente regulatorio gubernamental lo cual
genera un aun alto impacto negativo debido al posible cierre de la compaifiia, el resultado de esta
mala distribucion se ve afectada la contaminacidn del producto por cruces de proceso lo que genera
actividades repetitivas y reproceso afectando la disposicion y el bienestar de las personas y
repercute en la productividad del proceso, por tal motivo como problematica se encuentra que al
realizar las auditorias y certificaciones de los entes regulatorios las instalaciones y procesos no
cumplen las condiciones éptimas para desarrollar las actividades, de esta manera los procesos de
la empresa requieren una reestructuracion que cumpla las normas vigentes para su respectiva

certificacion.

Adicionalmente el incrementar sus necesidades de producto requiere que la compaiiia
decida adaptar nuevos procesos y reubicar y distribuir la planta ya que en la actualidad por medio

de un diagndstico se identifica que la empresa presenta una problematica en el flujo de proceso en
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sus operaciones productivas, esta problematica se ve reflejada en situaciones donde se evidencia
que los traslados del personal entre procesos comprenden un alto porcentaje del tiempo del proceso
productivo. Esto genera bajo rendimiento en sus ciclos de proceso lo que hace que se generen
cuellos de botella, adicionalmente se identifica que se generan retrasos en la linea de produccion
ya que los insumos utilizados no son aprovechados en su totalidad y el proceso de disposicién final

genera constantes paros en la linea de produccion incurriendo en gastos innecesarios.

1.1.1 Enunciado del Problema

La empresa sujeta de estudio en el presente proyecto evidencia problemas en cuanto no
conformidades en sus procesos resultado de una visita de ente regulatorio, evidenciando la falta
de un plan de mejora en la distribucion de sus procesos debido a la contaminacién cruzada y baja
productividad y falta de acompafiamiento en los proveedores con el fin de cumplir los estandares

de calidad establecidos por la compafiia.

1.1.2 Delimitacion del problema

El problema de la empresa se encuentra delimitado especificamente en la empresa
productora de alimentos deshidratados ubicada en Mosquera, dedicada a la comercializacion de
frutos secos y snacks. Se delimita a las siguientes areas y aspectos que generan errores en el

cumplimiento de la normativa vigente impidiendo su debida certificacion:

Plan de mejora en areas productivas y algunos procesos de areas administrativas, con el fin de
subsanar problemas actuales de la empresa, el proyecto no abarca cambios estructurales mayores
en la infraestructura fisica de la empresa, sino que se centra en optimizar la distribucion, flujo de

procesos, control de proveedores, levantamiento de procedimientos, dentro de compafiia



13

Las investigaciones y propuestas se basaran en informacion relevante obtenida de la empresa, asi
como en normativas y mejores practicas en el campo de la distribucion de planta y gestion de
recursos en la industria alimentaria. Con esta delimitacion, se espera que el proyecto pueda
enfocarse de manera efectiva en identificar un plan de mejora, asi como proponer soluciones que

contribuyan a la optimizacion de los procesos y recursos en la empresa.

Durante el alcance y la delimitacion de la problemaética se tendran en cuenta 3 fases para la

identificacion y plan de mejora del problema evidenciado.

Durante la fase diagnostica del estado de la empresa, se podra analizar los procesos actuales de la

empresa para identificar reas que requieran mejoras continuas.

Se tendran en cuenta metodologias y estrategias que permiten mitigar los errores que se generan
en los procesos, asi como los controles necesarios que se deben tener para dar cumplimiento al
plan de mejora del area productiva, considerando normativas nacionales e internacionales y

enfocandose en el aumento de la productividad.

Como ultima fase de la investigacién, en base a los problemas evidenciados en la fase de
diagndstico, se genera un plan de mejora que optimice las condiciones actuales del area productiva

y logre procesos 6ptimos, teniendo en cuenta indicadores de desempefio y eficiencia.

1.2 Formulacion del Problema.

Actualmente la capacidad de la planta se esta viendo superada por el crecimiento del
mercado, ocasionando que la demanda sea mas alta, al ser una compafiia con procesos
establecidos de forma empirica sin un estudio previo que determine cual es la distribucion
adecuada que incremente los resultados de produccion, se ve en la necesidad de implementar un

plan de mejora continua que logren maximizar la productividad a través de un estudio detallado
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en cada area, el cual va ser medido bajo indicadores para evidenciar los resultados que se logren

a través de la propuesta planteada.

En consecuencia, a lo anteriormente mencionado en los procesos involucrados que generan
problemaéticas en el desarrollo de las actividades. ;Como el &rea productiva de la empresa de
alimentos deshidratados puede cumplir con la normatividad vigente en materia de alimentos,
aprovechando los recursos, y calidad de los productos, para lograr optimizar procesos y maximizar

la productividad de la compafiia?
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2. Objetivos

2.1 Objetivo General

Proponer un plan de mejora en la distribucion de planta para la empresa dedicada a la
deshidratacion de alimentos basado en un flujo l6gico, bajo un enfoque de mejoramiento de
procesos productivos, teniendo en cuenta metodologias aplicadas en la ingenieria industrial, donde
los resultados enfocados al aumento de la productividad aportando al crecimiento y sostenibilidad

de la organizacion.

2.2 Objetivos Especificos
» Realizar un diagnostico de los procesos actuales que intervienen en la linea de

deshidratacion de la empresa, mediante la recopilacion de informacién detallada.

« Determinar metodologias y estrategias para el plan de mejora del area productiva,
mediante la investigacion de la normatividad nacional e internacional, con el fin
de dar cumplimiento a la legislacion vigente garantizando la inocuidad de los
productos.

» Proponer un plan de mejora con el fin de optimizar las condiciones actuales del
area productiva para la empresa, estableciendo unas acciones por medio de
estrategias que permitan contribuir en los procesos y asegure la sostenibilidad a

largo plazo en el mercado.
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3. Justificacion y Delimitacion

3.1 Justificacion

Diagnosticar el estado de una planta es fundamental para mantener procesos éptimos y
agiles en la organizacion, el disefio y distribucién de planta adecuada a los procesos es una
actividad significativa y por consiguiente ordenar los medios productivos que lo componen.
Generalmente las empresas disefian un plan de mejora en la distribucion inicial lo que les permite
ser competitivas en el tiempo, sin embargo los procesos requiere mejoras y adaptaciones teniendo
en cuenta los cambios normativos, sociales y econémicos de la empresa, es aqui donde se ve la
importancia de implementar un plan de mejora que involucre recursos, espacios y colaboradores
que componen los procesos productivos, permitiendo a sus trabajadores ser mas competitivos en

las actividades y de esta manera posicionar la empresa a nivel industrial.

Al tener una demanda ascendente cada afio en el mercado colombiano, el sector de la
industria alimentos saludables en Colombia se estima que ha crecido “10% anual y constituye
alrededor del 20% del mercado de alimentos en el pais” (PEREZ, GUTIERREZ, 2019, p. 11) Al
evidenciar un incremento en ventas del mercado colombiano impacta directamente en el proyecto
ya que la demanda a través del tiempo va en aumento, la planta tiene una proyeccién de
abastecimiento en crecimiento como lo indica (PEREZ, GUTIERREZ, 2019, p. 26) “en los tltimos

afios se ha registrado un incremento del 12% en las ventas de productos saludables en Colombia”.

El desarrollo del proyecto es importante para la empresa de alimentos deshidratados ya que
al evidenciar problemas en el flujo de proceso en sus operaciones debido al incumplimiento en la
normativa vigente, se evidencia que los traslados del personal entre procesos comprenden un alto
porcentaje del tiempo del proceso ejecutado por los empleados, estas operaciones internas

presentan fallas en su distribucion ya que presenta contaminacion cruzada, no se cuenta con
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procedimientos estandarizados lo que genera no conformidades en la linea de produccion,
adicionalmente no existe seguimiento a proveedores generando que los insumos que adquiere la
comparfiia no sean aprovechables en su totalidad. Tener en cuenta el proyecto beneficia a la
empresa y todos los integrantes que la componen por medio de un plan de mejora continua en
todas sus lineas de procesos, estandares y seguimiento haciendo un sistema mas productivo que
cumpla las condiciones relacionadas a la normatividad lo que genera una disminucion sus costos

mas significativos y a largo plazo generar una rentabilidad positiva para la empresa.

Este trabajo de investigacion comprende conceptos y metodologias de optimizacién en
areas de la ingenieria, que permiten ser de ejemplo a otras industrias del sector de alimentos en
tema de mejora de procesos y distribucion de planta con la finalidad de ser méas competitivos en la

industria.

En la figura numero uno se puede evidenciar que en el afio 2024 cuenta con un crecimiento
de 47.10 millones de ddlares dando una proyeccion de crecimiento para el afio 2029 a 65.34
millones de dolares lo que representa un crecimiento el 6.77% donde los mercados asiaticos
representan un crecimiento acelerado, por otro lado, el mercado de América del norte representa

el mercado mas grande a nivel internacional.
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Figura 1.
Crecimiento Mercado Alimentos Deshidratados

UsSD65.34 B

UsD47.108

Fuente: Mordor Intelligence

3.2 Delimitacion

El presente proyecto estd basado en la informacion recolectada teniendo en cuenta la
actualidad de la empresa de alimentos deshidratados que estd constituida como una mediana
empresa, la cual cuenta con alrededor de 105 empleados, y tiene una distribucion de personal en
un 80% de area operativa y 20 % de area administrativa. La actividad econémica esta enfocada en

la industria de alimentos especificamente en la deshidratacion de alimentos.

Sus procesos serviran para el desarrollo de la investigacion, ademas se analiza y se da a
conocer las politicas internas de la empresa, el flujo de procesos y materiales, dandole continuidad
a un andlisis de mejora y optimizacion de espacio en la linea de procesos asociados con la

deshidratacion, para finalizar con la elaboracion del plan de mejora.

Dicho estudio permitira a la compafiia a optimizar los recursos y promover positivamente
tanto a la comunidad del municipio de Mosquera , en donde primeramente el beneficio esta
asociado a los agricultores, dado a la naturaleza y a la actividad de la compafiia en donde genera

la necesidad de abastecerse de frutas y vegetales para su deshidratacion, los agricultores que se de
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cierta manera se vieron afectados por los tratados de libre comercio, pudieron acogerse a
aprovisionar y proveer la compafiia, aprovechando el clima y la tierra fértil para los productos de
alto consumo como la fresa, el apio, la manzana, cebolla, entre otros. Adicional a los agricultores
es importate mencionar las personas que recolectan y mantienen los cultivos en dptimas
condiciones para ser comercializadas. Por otra parte, los conductores de camiones o
transportadores junto con los ayudantes representan parte importante en la cadena de suministro
no solo para la compafiia si no para la industria en general de alimentos; ya que estos son el puente
de interaccion de distintas industrias y compafiias. Por dltimo y no menos importante cabe
mencionar que el medio ambiente no se ve afectado ya que los pocos desperdicios que se generan
son desperdicios organicos que se pueden tratar en otros cultivos o simplemente se pueden

procesar para la industria de alimentos de algunos animales.

3.2.1 Tiempo

El proyecto de mejora y distribucion de planta para la empresa productora de alimentos
deshidrataos comprende un tiempo en el cual se levantara la informacion necesaria para el proyecto
hasta lograr dar una propuesta de mejora y distribucion de sus procesos, teniendo en cuenta un

periodo de tiempo de inicio desde agosto del afio 2023 hasta su finalizacién en junio del afio 2024.

3.2.2 Espacio
La empresa objeto de analisis e investigacion se encuentra ubicada Colombia Parque

Industrial San Jorge en Mosquera Cundinamarca

3.3 Limitaciones
El proyecto comprende un marco legal a tener en cuenta por medio de normas técnicas para

mantener las medidas de seguridad que debe reunir un disefio y distribucion de planta, asi como
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las guias de identificacion de peligros y riesgo a tener en cuenta en el disefio a realizar, por otro
lado, el proyecto se enfocara en los procesos productivos abarcando los diferentes departamentos

y recursos de la empresa.

La investigacion esté sujeta a las decisiones de las directivas con respecto a brindar el
espacio y tiempo para el levantamiento de informacion, autorizacion para el analisis de las medidas

realizadas.

Teniendo en cuenta el presupuesto planteado para realizacion del proyecto previamente

asignado a cada etapa del mismo.



21

4. Marco Referencial
4.1. Estado Del Arte

4.1.1 Tesis Nacionales
4.1.1.1 Implementacion de Plan de Mejora en la Empresa Frutifrut. Universidad de

los Llanos Acacias. Garcia Pedro, Benitez Maria. Colombia.2016.

Realizaron la tesis de grado con un enfoque de implementar planes de mejora en la

industria de alimentos FRUTIFRUT, empresa colombiana ubicada en el departamento del meta.

Dicha investigacion da a conocer el impacto positivo que se va a tener por medio de las
diferentes metodologias que se utilizan para lograr la conformidad con las metas propuestas con
el fin de iniciar un disefio que estratégicamente promueva la mejora continua en los procesos para

lograr las maximas utilidades.

Para esto en el Proyecto plantean planes de accién como lo es diagnosticar la problemética
y de la misma manera plantear el disefio adecuado donde estratégicamente la empresa
lograra competitividad en la industria, lo primero que se debe hacer es determinar el estado
actual de la empresa teniendo en cuenta herramientas como; encuestas, analisis DOFA y
estructura de sus procesos para que seguidamente lograran plantear una mejora, como
resultado de dicha investigacion se logra encontrar a diferentes poblaciones y permite
identificar que la marca se ha posicionada a nivel industrial en el mercado, sin embargo su
posicionamiento en el mercado no es proporcional con las capacidades de produccién por
lo que se ve la necesidad partiendo de los datos de incrementar su nivel maximo de

produccion para lograr las utilidades requeridas, sin embargo en el proyecto de
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investigacion proponen una estrategia de marketing, se debe tener en cuenta la capacidad

instalada de la empresa para cumplir con los requisitos comerciales.

Esta investigacion aporta al Proyecto de forma tal que amplié la vision no solo en aspectos
operativos, También en aspectos comerciales que se deben tener en cuenta para lograr cumplir
utilidades positivas y que de la misma manera todo el disefio y distribucion este acorde a las

proyecciones que establezca la empresa y el proyecto en general.

4.1.1.2 Propuesta de Mejoramiento de un Sistema de Distribucion de Planta. Escuela
Colombiana de Carreras Industriales, Bogota, Gonzalez, E., & Guerrero, A. 2014.
Desarrollaron una tesis de grado al sugerir mejoras al sistema de distribucion de la planta en la

ciudad de Bogota para la compafiia ID Industrial Disefio de Exhibiciones S.A.S.

La investigacion plantea aprovechar los recursos disponibles de la empresa y mejorarlos,
cuyo objetivo principal es proponer un redisefio en la distribucion de planta por medio de un

respectivo analisis de factores que permitan la adaptacidén de maquinarias en el proceso productivo.

El Desarrollo de dicho trabajo de investigacion parte de un analisis para todos los factores
que afecten el logro de los objetivos de la empresa y la programacién en cuanto a la produccién
de la planta para que se logre aumentar la productividad, realizan levantamientos de datos,
diagramaciones de procesos, identifican los planos de distribucion de planta actual, como las
capacidades de recursos con los que cuenta la empresa entre capacidad instalada, equipos y talento
humano, asi como los costos relacionados a la operacion que se tienen en cuenta para disefiar el

nuevo sistema.

Como resultado a la investigacion realizada, los autores proponen aumentar la capacidad

instalada de la planta, aprovechar tiempos y movimientos propuestos en el disefio, asi como la
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implementacion de la metodologia 5S ya que esto le garantiza al disefio propuesto optimizar los

procesos.

La presente Tesis tiene un aporte significativo ya que esta directamente relacionado con el
Proyecto de grado propuesto al dar a conocer diferentes estrategias y metodologias que se tienen
en cuenta para lograr una mejora continua en los procesos y asi dar cumplimiento a los objetivos

y pardmetros del proyecto objetivo de estudio.

4.1.1.3 Propuesta de disefio de planta de la microempresa Pura pulpa para aumentar
la produccion de pulpa de fruta. Universidad Antonio Narifio, Bogota. Ardila, W., & Chavez,
J. (2021). Realizaron Proyecto de grado como propuesta de disefio de planta de la empresa pura

pulpa para incrementar la produccién de pulpa de fruta como una en la ciudad de Bogota.

Basado en la problematica principal de ser una microempresa con poca capacidad de flujo
de proceso, ven la necesidad de redisefiar la planta ya que se presentan demoras en los procesos
de trabajo, por otro lado, evidencian deficiencias en sus procesos de almacenamiento, el objetivo
del Proyecto es mejorar la produccion proponiendo un disefio de planta para la microempresa,

analizando todos los aspectos actuales que la comprenden.

Para su respectivo desarrollo, recolecto informacion necesaria sobre el funcionamiento
actual de la planta, teniendo toda los datos necesarios procedieron a realizar los diagramas de flujo
y procesos que les permitié identificar el estado actual y su problematica, para el plan de mejora'y
disefio utilizaron conocimientos de la ingenieria industrial, procedieron a tomar mediciones de
recursos y areas especificas para el disefio, obteniendo como resultado una disminucién de entre
los recorridos de trabajo y recursos tanto mal ubicados como innecesarios, logrando un aumento

de produccion en el 67%.
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Esta investigacion aporta al proyecto de investigacion ya que permite identificar el software
flexsim que nos aporta a la hora de simular las operaciones de los procesos evitando incurrir en

altos costos para la empresa.

4.1.1.4 Disefio de Proceso Logistico para un Producto en Desarrollo en una Planta de
Alimentos Ubicada en el Sur de Bogotd, Gina, Diana, & David, 2021. Como resultado de la
problemaética de establecer un disefio de proceso logistico para la mezcla de aceites vegetales, en
donde se contemplaron las diferentes etapas de los procesos y la percepcion del flujo de los mismos
colaboradores, informacion que se analizé en diferentes herramientas que permiten un analisis
trasversal a toda la operacion. Dicho esto, se identifica que no hay documentacion ni material con
la que se puedan formar los colaboradores para realizar las diferentes actividades, esto entorpece
y retrasa la estandarizacion de las actividades, adicional a ello es claro que no se tiene definida una
metodologia o proceder al momento de realizar los procesos de recepcion, produccion, y
estandares minimos que garanticen la inocuidad del producto. es de vital importancia identificar
las condiciones fisicas y organolépticas del producto a la hora de implementar el disefio de la
instalacion y definicion del proceso, con un previo estudio y anélisis de las etapas del proceso y la
secuencia de las actividades plasmadas en diagramas de flujos se logré identificar que la
productividad ha aumentado, aportando un valor afiadido en cuanto a la inocuidad del producto
que impacto considerablemente en el mercado, este estudio permite tener una vision de los
procedimientos realizados a dicha empresa que podran dar una vision amplia a los procesos a

mejorar en diferentes industrias del mismo sector.

4.1.1.5 Propuesta para la distribucién de planta de produccion de una empresa de
fabricacion de cintas adhesivas, Bogota, Jani & Alvaro, 2014. EIl propésito de este proyecto

se basa en proponer redistribucion de planta que permita optimizar la actividad a la cual se dedica,
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fabricacion de cintas adhesivas. para ello decidieron realizar un diagnostico para saber de qué
manera se esta operando, para asi mismo determinar qué factores son mas importantes en el sector
de la industria y cuales intervienen en el area de produccidn para generar dicha propuesta que
permita optimizar y hacer los flujos secuenciales mas légicos, sin embargo este estudio
investigativo es de naturaleza exploratoria en donde adoptan la metodologia PHVA, a pesar que
el proceso productivo y el area en donde se produce es pequefio, se identifica que el problema
radica en dos operaciones el cual generan desplazamientos innecesarios, estas operaciones que
dependen una de la otra de la fuerza operativa y ejecucion de un sub proceso que se realiza en una
maquina especifica, para ello se plantela el layout actual y se realiza un estudio de toma de tiempos
y movimientos, alli se evidencia que el cuello de botella se en cuanto en la maquina de termo
encogido el cual genera un desplazamiento incensario el cual limita a la operacion hacer uso
continuo de la méaquina, las herramientas utilizadas para analizar y generar un propuesta que
permita generar el flujo continuo son la espina de pescado y diagrama de actividades, para
proponer una distribucién que mitigue el tiempo los traslados entre operaciones. Una vez
implementada la metodologia de analisis, se realiza el estudio el cual resulta con una mejora
significativa al cual deciden implementar una metodologia de 5S para lograr reducciones en

tiempos de operacion.

4.1.1.6 Disefio de la distribucion de plantay la cadena de abastecimiento de laempresa
alimentos del amor, Fundacion universitaria los libertadores, Bogota, Sandra & Paula, 2015.
En este caso de investigacion se evidencia la aplicacion de metodologias para la fabricacion de
chocolate en polvo dado a el incremento en la demanda en donde se evidencia la necesidad de
saber la capacidad instalada y mejorar los procesos de manera eficiente, dentro del anélisis se

contemplaron las condiciones de infraestructura, maquinaria y la forma en la que se esta operando
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con el fin de evidenciar posibles desviaciones, como resultado de la investigacion se validaron los
diferentes métodos de distribucion que se ajuste facilmente al flujo de las actividades, sin embargo
no fue el Unico punto a evaluar, dentro la operacion de la compafiia se identificaron causas
asociadas a procesos transversales que afectan directamente la operacion productiva, en donde se
avalud el impacto y se reestructuraron estos procesos, finalmente se definié una capacidad
instalada y una capacidad ocupada que generaba un panorama mas claro para la planeacion y

distribucién de la misma.

4.1.1.7 Propuesta de implementacion de una distribucion en planta en la empresa
estefan & cia Itda. Universidad santo tomés, Bogota. Daniela Alejandra Mufioz Estefan, J.

S. 2020.

El proyecto de investigacion en mencion no da a conocer gque los principales problemas en
la distribucion de planta surgen en el momento en el que no se le da la debida importancia y se
ignoran las metas y objetivos de mediano y largo plazo en las organizaciones. IC Estefan & CIA
LTDA identificaron la necesidad de mejorar la produccién en un 20% a través del disefio del
layout de planta, dentro de esta investigacion se evidencia los posibles métodos de ingenieria y se
destacan los método de gamas de ficticias, método CRAFT, teniendo en cuenta la metodologia
que se aplicé tomaron como referente el objetivo de identificar el tiempo de ejecucién de cada
estacidn que requiere una maquina y con base en esta informacion se establecieron los tiempos de

trabajo acordes para cumplir la demanda de cada area.

Se tuvieron en cuanta los recorridos de cada proceso con el objetivo de generar un flujo
que garantice el cruce de actividades, dicho estudio realizado en esta tesis aporta a la presente

investigacion a la empresa objeto de estudio, ya que nos va permitir comparar industrias donde se
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ha logrado mejorar procesos significativamente permitiendo obtener resultados optimos en su
procesos, lo cual sirve como base para corregir errores en la industria y mitigar impactos negativos

que se generen en el proceso de distribucion.

4.1.1.8 Propuesta de redistribucion de planta en una empresa del sector textil.
Universidad ICESI, Santiago de Cali, Danny Aurelio Baron Mufioz, I. M. 2012. Los autores
de esta investigacion comprenden el principio de distancia minima de recorrido ya que este
menciona que la mejor asignacién es aquella en la que el material puede ser transportado en la
menor distancia posible entre operaciones sucesivas, en el proceso de transporte de materiales se
debe lograr un ahorro reduciendo las distancias de recorrido, lo que implica que las sucesivas

operaciones deben ubicarse una al lado de la otra.

Este principio sera objeto de investigacion en la fase de diagnéstico del proyecto que
planteamos, en base a esta investigacion se podra medir tiempos de ejecucion entre las areas que
permitan identificar la naturaleza del principio y poder plantear la minima distancia recorrida en
la fase de propuesta, de esta manera poder impactar el flujo de la operacion sin que se afecten
factores como éareas grises y la normativa vigente de distribucion, encontrando el punto de
equilibrio de la distancia minima recorrida cumpliendo con las especificaciones técnicas que la

industria necesita.

4.1.1.9 Montilla, A. V. (2021). Propuesta de estudio de tiempos y movimientos para la
estandarizacién de métodos en el area de produccidon de la empresa casa muebles rivera,
Universidad Antonio Narifio, Cali, Montilla, A. V. 2021. Como base importante en el estudio
de esta investigacion comprende que los métodos de tiempos y movimientos es un método

utilizado para medir el tiempo de trabajo de cada proceso durante la produccion de bienes, ademas
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este tipo de métodos también tienen como objetivo mejorar la productividad de la organizacion
eliminando errores. Las formas sistematicas de actividad en algunas ocasiones no agregan valor al

proceso Y esta es la base de estandarizacion de tiempos al final del proceso.

En esta tesis se evidencia que la problematica se debe a que no existe un orden especifico
en los procesos que se manejan actualmente debido a que a través de los afios la demanda ha
aumentado considerablemente y sus procesos no estaban cumpliendo con la misma, se plantea el
estudio de tiempos y movimientos en las diferentes etapas del proceso con el fin de aumentar la

productividad y poder cumplir con la demanda y las ganancias planteadas por la compafiia.

La tesis tiene relacién directa con la compafiia de alimentos deshidratados que estamos
analizando ya que tuvieron un factor en comdn el cual fue el crecimiento repentino de la demanda,
Y gue sus procesos no estan estandarizados desde sus inicios ya que no se esperaba un crecimiento
exponencial del mercado, podemos evidencias y tomar como base fundamental esta tesis para el
trabajo de diagnostico que vamos a realizar ya se va realizar un estudio de tiempos y movimientos
en laempresa productora de alimentos deshidratados, el objetivo es maximizar el aprovechamiento
de los movimientos que se realicen y eliminar esos movimientos que no estan aportando al proceso

y de esta manera maximizar la produccion.

4.1.1.10 Plan de mejoramiento del proceso de produccidn y gestion operativa para
nacional de cortes S.A.S. Politecnico Grancolombiano, Bogota D.C Martinez, L. D. 2019. Esta
enfocada a una empresa del sector industrial — metalmecanico que tiene inconvenientes al no
mantener un orden de llegada de pedidos esto genera que los tiempos para la fabricacién del
producto sean muy cortos se enfoca en disefiar un plan para mejorar el proceso de entrega,

enfocandose en la investigacion y la importancia del uso de métricas comerciales. Es importante
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comprender las causas del tiempo improductivo, que se refiere a que cuando se esta realizando una
tarea se debe observar todo el tiempo, ya que de no hacerlo puede aparecer trabajos adicionales.
Se destaca la importancia de la investigacion en los estudios de productividad ya que es un proceso
necesario para comparar los métodos, redistribuir los procesos segun los resultados de la medicion.
Medir el trabajo en la empresa objeto de estudio establece para la compafiia un control que se
puede observar en indicadores y a través de esta visualizacion, tomar decisiones en pro de una

mejora continua de la productividad.

4.1.2 Revision Tesis Internacionales

4.1.2.1 Propuesta de Mejora para Incrementar la Productividad en la Planta
Liofilizadora y Deshidratadora en la Empresa Procesadora Agroindustrial la Joya.
Universidad Nacional de San Agustin de Arequipa, Peru, Choque, A. 2019. Desarrollo una
tesis con el principal objetivo de aumentar la productividad en la empresa agroindustrial donde se
propone implementar mejoras para la panta basada en el lean manufacturing, metodologias como

el 5S, Kanban y Kaizen.

Para el Desarrollo del Proyecto se inicia con una etapa previa que se trata del andlisis
situacional de los procesos de la empresa, donde se identifican los cuellos de botella como
desperdicios, falta de inspecciones, mano de obra mal utilizada, tiempos Muertos, lo que conlleva
a desarrollar el plan de mejora, para ellos se basaron en la estructura del plano de distribucién de
planta, el analisis de mapa de procesos, describiendo el funcionamiento de cada uno para culminar
con la propuesta de mejora en base a los datos encontrados, actualizando y mejorando todos los

procesos anteriormente encontrados.
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Esta propuesta de mejora dio como resultado que mediante las metodologias como el lean
manufacturing logra aumentar la productividad significativamente en sus procesos, sin embargo,
los principales aspectos a tener en cuenta en la ejecucion de los procesos es la implementacion de
los 5S ya que lograron mejorar la falta de orden y limpieza en los procesos, implementaron y

establecieron indicadores que les permitira mantener la mejora en los procesos.

Este trabajo de investigacion aporta ya que es directamente relacionada con los procesos
de liofilizacion que maneja la empresa permitiéndonos tener una vision amplia de los mismos

procesos a trabajar y redisefar.

4.1.2.2 Propuesta de Distribucion de Planta y Mejoramiento de la Produccién en la
Empresa Induhorst Cia LTDA del Canton Quevedo. Universidad Técnica Estatal de

Quevedo, Los rios- Ecuador, Bone, A. (2020).

Esta investigacion evidencia la problematica que tiene esta industria es el mal uso de los
tiempos y movimientos de la empresa lo que conlleva a realizar un andlisis y presentacion de una
propuesta de distribucion de planta, su objetivo principal se centra en poder mejorar la produccion
y sus procesos por medio de una redistribucion logrando asi identificar esos tiempos Muertos entre
procesos Yy cuellos de botellas que se presentan, para esto se basaron en una redistribucion de planta
por puesto fijo ya que esto les permite disminuir costos por manejo de materiales en proceso,
diagramacion de procesos y espacios para poder obtener diferentes alternativas que permitieran

evidenciar los cuellos de botellas.

Como resultado a todos los andlisis realizados y las propuestas en mencion logro por medio

de un diagrama de PERT evidenciar el proceso que generaba una pérdida de tiempo y material
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para tenerlo en cuenta en la redistribucion, utilice el aplicativo de la metodologia layout planning

lo que ayudo a obtener una mejora ordenada y optimizada de los procesos a redistribuir.

4.1.2.3 Estudio de Prefactibilidad Para la Instalacion de una Planta Procesadora de
Snack de Fruta Liofilizada. Universidad de Lima, Lima Peru. Diaz, A., & Rueda, W. 2023.
Realizaron una tesis con el fin de determinar la viabilidad de instalar una planta procesadora de
snacks, de esta manera el objetivo es lograr encontrar los espacios fisicos que se requieren para la
formalizacion de una planta de estos tamafios de tal manera que permita minimizar los costos

necesarios y asi mismo maximizar la rentabilidad de la empresa.

Este Proyecto resulto ser viable ya que en su Desarrollo definieron aspectos indispensables
en un disefio, asi como las cantidades ideales para la produccion, realizaron analisis de cantidades
requeridas de produccidn, capacidades de tecnologia aplicada, asi como los recursos en maquinaria

que se deben tener para lograr la instalacion adecuada.

Como resultado principal se encuentra que la planta debe contar con un espacio
significativo para lograr una adecuada distribucion ya que se tiene un mercado potencial grande lo
que requiere una planta y unos procesos proporcionales a su dimension, esta tesis llega a cumplir
su alcance de prefactibilidad del Proyecto en la instalacién dando las cifras y datos requeridos para
determinar los resultados 6ptimos, teniendo en cuenta aspectos econdmicos, técnicos, sociales en

el nicho de mercado como el peruano.

4.1.2.4 Disefio de una planta procesadora de galletas de soya, Universidad Tecnoldgica
de la Mixteca, Huajuapan de ledn, 2005, Jesis & Alvaro. En el desarrollo de esta tesis se
presenta una compafiia el cual se dedica a la fabricacion de galletas de soya en donde presenta la

inconformidad con los procesos productivos actuales, en donde se plantea el inicio de la
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investigacion con un diagrama de flujo de toda la operacién dando a conocer los 10 departamentos,
con el fin de implementar la técnica Systematic Layout Planning, con la finalidad de crear las
relaciones adecuadas en los momentos indicados, sin embargo el proyecto esta dado a definir en
que ubicacién geografica se puede migrar la planta actual en miras de una distribucion estratégica,
sin embargo una vez definida la ubicacion en donde se contemplan variables como facilidad de
accesos de entrada y salida, disposicion de servicios basicos, una vez validada la informacion se
exige crear un diagrama de procesos para determinar el flujo de las materias primas, con el fin de
ubicar los procesos de manera secuencial implementando el Systematic Layout Planning para
delimitar las areas de materia prima, produccion, producto terminado, comedor, vestidor y demas.
Anterior a la distribucion se realizaron andlisis como tabla de relaciones de actividad teniendo en
cuanta las dimensiones de las areas y la capacidad de cada una de ellas para a su vez identificar si
es viable la distribucion en cuanto la maquinaria requerida. Para lograr esto se propuso un disefio
que permitiera realizar el proceso manteniendo una distribucion en “U” para mantener una linea
de produccion consistente y limpia en donde se garantizan la discusion considerable de tiempos y
movimientos respecto al proceso que se estaba realizando inicialmente impactando positivamente

la reduccion de los costos operacionales.

4.1.2.5 Distribucion de Planta en el area de produccion de la empresa metalmecénica
SEFAME S.A.C. Universidad Tecnologica Del Peru, Lima Motta Calderdn, M. R. 2019. La
investigacion realizada relaciona el método de observacion no participativa, este método se
caracteriza por el hecho de que el investigador se sitta fuera de lo que se estudia, como un
espectador pasivo limitado a recopilar informacion directa sobre el fendmeno sin interactuar con

él. Esta tesis estd basada en la investigacion de una empresa del sector metalmecanico donde el
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objetivo es aumentar el flujo del proceso de produccion para poder cumplir con la demanda, se

utiliza la técnica de observacidn no participativa para la recoleccion de datos.

Toma importancia en la Tesis para el proyecto propuesto ya que la técnica que se va a utilizar
para la recopilacion de datos es de observacion no participativa en donde se van a analizar las
diferentes areas del proceso productivo realizando como primera medida un levantamiento de
informacion en la etapa de diagnostico a través de un cotejo (documento estandarizado para
verificar el cumplimiento de aspectos propuestos y que se deben cumplir segin normativa y
necesidades del proceso), el éxito de la utilizacion de la técnica se ve sujeto a recopilar la
informacion de manera detallada y no intervenir en el proceso, de manera que la naturalidad sea
fluida y la informacion recopilada sea veridica es muy importante porque es la base de la

investigacion, a partir de esta informacion se formulara la mejora de los flujos propuestos.

4.1.2.6 Optimizacién de Parametros de Proceso para la Deshidratacion Osmotica de
Remolacha en Solucion de Azucar, Universidad de Annamalai, P. Manivannan y M.

Rajasimman, India, 2009

El articulo de investigacion comprende un estudio de deshidratacion osmotica a la
remolacha este es una serie de procesos y métodos relacionados a la industria de alimentos
deshidratados, nos permite identificar aspectos claves de en el sector en cuanto a la conservacion
de alimentos y mejora de procesos, a través del tiempo se han generado un reconocimiento a nivel
de la industria de alimentos deshidratados teniendo en cuenta la calidad en los productos, los
beneficios y vida til respecto aquellos productos que provienen de la deshidratacion. Por medio
del articulo reciente de la deshidratacion osmética de remolacha, estos investigadores utilizaron

metodologias de superficie de respuesta con la finalidad de investigar a nivel industrial y como
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plan de mejora de procesos la influencia entre variables como la temperatura, tiempos asociados
al procesamiento, y las concentraciones que tienen las materias primas a utilizar y la relacion
directa entre la perdida de agua de los alimentos, algunas reducciones en sus pesos lo que permite
reducir espacios de almacenamiento. Este estudio revela que los tiempos de concentracion son
factores significativos que afectan el proceso en relacion a la perdida de agua durante la
deshidratacion osmatica de la raiz de la remolacha, esto nos da a entender que tan importante es
llevar un control de diferentes parametros que permitan optimizar el proceso de deshidratacion
osmotica en alimentos con la finalidad de lograr productos con altos estandares de calidad y

rendimientos 6ptimos

Adicionalmente este articulo de investigacion es de gran impacto en el proyecto actual de
mejora de los flujos de procesos de la empresa, ya que al tener en cuenta una nueva técnica como
lo es la deshidratacion osmotica aporta para la adaptacion de estas metodologias en la industria de
alimentos deshidratados. Ademas de sus beneficios en términos de conservacion y calidad, los
alimentos preosmotizados obtenidos mediante deshidratacion osmética presenta ventajas
significativas en comparacion con la deshidratacion convencional. Su calidad superior la hace

adecuada para diversas industrias del sector.

En conclusion el estudio sobre la deshidratacion osmética de la remolacha tiene una
relacién importante con el proyecto de estudio, ya que resalta la importancia de aplicar enfoques
cientificos y metodologias avanzadas para optimizar procesos en la industria, esto mejora
notoriamente los flujos de procesos y mantiene una excelente calidad tanto en procesos como en

productos, esta metodologia de investigacion nos permitira avanzar con nuevos enfoques
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cientificos avanzados que pueden ser replicados en la industria a la cual va enfocada el actual
proyecto. La combinacion de técnicas como la RSM con el conocimiento de las variables clave en
la deshidratacion osmdtica permite obtener resultados significativos en términos de calidad,

rendimiento y aplicaciones practicas en la industria alimentaria.

4.1.2.7 Deshidratacion osmotica, cinética de secado y atributos de calidad del mango
secado con aire caliente osmotico segun los efectos del almacenamiento inicial congelado.
Pramote Khuwijitjaru, Supawadee Somkane, Kyuya Nakagawa y Busarakorn
Mahayothee, 2022.

La deshidratacion osmoética consiste en la inmersion de un alimento a soluciones acuosas
con alta concentracion de solutos a un tiempo y temperatura especificos, este tipo de deshidratacion
es una opcion de mejora continua que se puede implementar en la industria de alimentos puesto
que esta técnica obtiene como resultado la perdida de agua y la ganancia de solidos durante la

deshidratacion, la velocidad de secado es mas alta haciendo que el proceso sea mas productivo.

En el articulo realizan el proceso de deshidratacién para el mango, linea de negocio que
ofrecen compafiias en el sector de alimentos. Se resalta la importancia del secado utilizando la
técnica de aire caliente, es necesario un método para conservar el mango antes del secado por aire
caliente razon por la cual se utiliza la congelacion, pero esta tiene el riesgo de afectar

negativamente la estructura celular del mango y afectar los atributos de calidad del producto final.

En el estudio de la congelacion como pretratamiento de los alimentos para la deshidratacién
osmotica ademas de dar como resultado una menor perdida de agua y una mayor ganancia de
solidos, también se tuvo como resultado que, en frutas y verduras como los arandanos, la
remolacha, la calabaza, entre otros, aumentan la prosperidad de la estructura y mejora la

eliminacion de humedad en el secado.

Se realizaron pruebas de laboratorio comparando la deshidratacién osmética con el secado
al aire libre, realizando medida de contenido de humedad, parametros de color, indice de
pardeamiento, propiedades texturales de los productos todas las pruebas se realizaron por
duplicado.
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Se evidencio que la congelacion puede ser un método viable de conservacion de alimentos
al ser esta una industria donde sus insumos son perecederos, este proceso no afecta el secado por
aire, la congelacion acorto el tiempo de secado con aire caliente, retardaron la reaccion de
pardeamiento y oxidasa, los alimentos obtuvieron una dureza, masticabilidad y gomosidad del

producto fue mayor al de producto fresco y su textura obtuvo distintas caracteristicas.

4.1.2.8 Mejora de equipos para intensificar el proceso de secado disperso de
productos alimenticios. M. Savchenko-pererva, 0. Radchuk, I. Rozhkova, a. Zahorulko.

Klochkivska str., 333, kharkiv, ucrania, 2020

El enfoque del articulo esta dado al proceso de deshidratacion, el cual consiste en retirar
el agua que contienen las frutas u hortalizas en donde se toma como referencia la problematica
de los altos consumos operativos, entre ellos se destaca con gran relevancia el consumo
energético y la variedad de modelos de deshidratacion, respecto al consumo de energia se estimo
la participacion del 25% del consumo nacional de los paises industrializados lo que se refiere a
un rango de 4 mil a 9 mil kilojulios por cada kilogramo de humedad retirada. Por otro lado se
tomaron en cuanta los siete modelos existentes, sin embargo el estudio de viabilidad se realizé
con nueces por ello se expone la idea de implementar desarrollos nuevos, la mejora de modelos
existentes o el desarrollo de nuevos procedimientos tecnoldgicos. Alli se da gran relevancia a la
participacion de los cientificos para lograr técnicas modernas y viables, sin dejar a un lado el
principio del proceso de eliminacion de humedad de los alimentos, y la variable constante en la
mayoria de los alientos en cuanto la presencia de humedad el cual supera el 80%, uno de los
resultados de las investigaciones es el aumento significativo de la vida util. Dicho esto, se da un
panorama o un indicio de tomar parte de un modelo existente y mejorarlo con tecnologia con una
maquina que permita mayor productividad y eficiencia, ¢pero cuales son las bases del modelo?,

basicamente su principio se basa en el intercambio de masas y calor, manteniendo un balanceo
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de condiciones hidrodinamicas y termodinadmicas, lo cual reduce las fases y el tiempo el cual
aumenta la velocidad relativa de secado. Adicional a la mejora propuesta anteriormente se
propone utilizar una capa pseudolucuioda inerte que no permite alterar la naturalidad del
producto y permite la aceleracion potencial del proceso de secado. Sin embargo, como base del
método mas idoneo se tomaron en cuenta datos estadisticos del rendimiento de los productos y el
tiempo de procesamiento. Dicho esto, se propuso una maquina que integra el proceso de
evaporacion el cual contiene un ventilador y un calentador con una capa pseudolucuioda. Con
esta maquina propuesta y después de los resultados de eficiencia y calidad de los productos se
concluye que la capacidad de la maquina es de 1.980 Kg casi 2 toneladas de producto con un
consumo de energia de 4.080 kilojulios, dato importante de la optimizacién del proceso es
aumentar la temperatura en la entrada de la camara de secado, sin embargo se recomienda una
temperatura igual o menor de 130° C si llegase a pasarse esta temperatura afectaria
considerablemente la calidad del producto, el argumento de esta afirmacion se basa en la
tendencia de la curva térmicay el comportamiento del producto. Al comparar los indicadores de
eficiencia energética del modelo propuesto es mucho mayor que la secadora estandar, este

modelo se realizo6 en la universidad agraria de Sumy (Ucrania).

Respecto a la investigacién considero que es un gran aporte a la industria de alimentos y
al medioambiente, por bajos consumos y procesos mas amigables al consumir menos energia sin

afectar la calidad del producto.

4.2 Marco Teorico
Se busca establecer fundamentos de investigaciones realizadas sobre el tema propuesto que nos
permita tener la base inicial de investigacion del proyecto, dentro de estas investigaciones

nacionales e internacionales se ven involucrados conceptos, teorias, modelos que nos llevan a
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comprender las variables determinantes que ya han sido experimentadas en campo. También nos
permite aclarar incertidumbres iniciales dando paso a la formulacién de nuevos aportes y facilita

la interpretacion de los datos obtenidos.

4.2.1 Informacion Nacional

4.2.1.1 Distribucion De Planta

La distribucién en planta es un concepto que abarca diferentes recursos y elementos que se
pueden encontrar en todo tipo de industrias pues una adecuada distribucion permite que procesos
y personas se integren de la mejor manera para cumplir objetivos. “La distribucion en planta
consiste en la ordenacion fisica de los factores y elementos industriales que participan en el proceso
productivo de la empresa, distribucion area, determinacion de las figuras, formas relativas y

ubicacion de departamentos” (D. de la F. Garcia & Quesada, 2005, p. 3)

La distribucion en planta cumple una funcion principal en diferentes procesos de la
organizacion, a partir de una disposicion légica de todos los elementos que la componen, esto va
a contribuir con los fines y objetivos de la empresa, en cualquier situacién en la que se encuentre
laindustria a analizar, se deben diagnosticar cual es el estudio que se quiere realizar, ya que existen
categorias en la que se puede implantar una distribucién en planta, estas se pueden dividiren 4 y

dependiendo sea el estudio objetivo serd conveniente la consecucion de toma de decisiones.

Una redistribucion a nivel industrial es sus procesos debe contemplar un disefio
completamente nuevo, tener una disponibilidad de traslado y expansion, ser capaz de reordenar
los procesos de la planta que ya se encuentran en ejecucion y por Gltimo mantener ajustado

cualquier inconsistencia que se presente.
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4.2.1.2 Factores de la Distribucion en Planta
Una adecuada distribucion en planta debe integrar el talento humano, maquinarias,
materiales, asi como otros factores que hagan lograr resultados positivos al realizar actividades,

teniendo en cuenta el funcionamiento de los procesos.

4.2.1.2.1. Personas.

Un factor importante a tener en cuenta es el talento humano ya que si bien este es un factor
mas flexible que los demés siempre debe ser tenido en cuenta con la misma importancia que todo
lo que rodea una planta industrial y su distribucion, pues las personas son aquellas que cuentas con
esas habilidades propias que hagan una correcta ejecucion de actividades propuestas por la

distribucion.

En diferentes industrias contemplan el factor del talento humano necesario en un proceso
como el numero de trabajadores necesarios en diferentes actividades, esta informacion a nivel
industrial se logra encontrar en hojas de ruta o listas de planeaciones de produccion sin embargo
para realizar este calculo “al igual que para calcular el nimero de maquinas requerido, se partira
de la cantidad de produccién prevista. Esta cantidad multiplicada por pieza daréa el tiempo hombre

necesario” (D. de la F. Garcia & Quesada, 2005, p. 28)

4.2.1.2.2 Maquinaria.

En distribucion de planta el recurso de maquinarias es muy importante a tener en cuenta,
ya que este me puede afectar directamente en diferentes aspectos, como lo es la cantidad de
maquinas a utilizar en los procesos y la coordinacidn que estas tendran con el proceso a distribuir,

existen diferentes herramientas tecnologicas y “paquetes de software de simulacién de procesos
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que es conveniente aplicar en cada caso concreto” (D. de la F. Garcia & Quesada, 2005, p. 30),

para poder evidenciar cuellos de botellas o anomalias en los procesos.

4.2.3 Tipos de Distribucion de Planta

Se debe entender antes de identificar los tipos de distribucion en planta, comprender que
varios factores van a estar inmersos en cada tipo de distribucion en cuanto a movimientos de
material en los procesos de la planta, los materiales son los que mas se mueven de un lugar a otro
dentro de las instalaciones de la planta es por ello comprender su importancia en la participacion
de la distribucion de planta, asi como los movimientos entre maquinaria y el personal también
Ilamado operarios en la planta, cada pieza es fundamental a la hora de disefiar una distribucién en

planta ya que en las operaciones todas se mueven y se integran como un objetivo comun.

Existen cuatro tipos de distribucion de planta a tener en cuenta en un disefio, esta se debe
tener en cuenta de acuerdo al requerimiento de la planta, estas distribuciones son distribucion por

posicidn fija, por producto, por proceso, de tecnologia de grupos y justo a tiempo.

4.2.3.1 Distribucién por Posicion Fija

“Esta distribucion es aquella en la que el material o componente principal permanece fijo
en un lugar, es decir que no se mueve” (J. A. P. Garcia & Valencia, 2014, p. 75) esto quiere decir
que los recursos o productos con los que se disponga pueden moverse al producto, por otro lado,

el personal de trabajo puede o no trasladarse de un punto a otro.

4.2.3.2 Distribucién por Proceso
La distribucion por procesos logra optimizar ciertos procesos logrando minimizar al
maximo sus costos incurridos en todo el proceso productivo, “para esto la distribucion por procesos

consiste en realizar una gran variedad de productos cada uno en cantidades pequefias de tal manera
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que las instalaciones se organicen para realizar un proceso” (R. H. Garcia & Galceran, 2008, p.
201) esto permite que sus costos sean variables pero de la misma manera se puede ser flexible en

la utilizacion de las instalaciones ya que esta puede ser baja respecto al proceso

4.2.3.3 Distribucion en Cadena o por Producto

Con este tipo de distribucion se busca llevar un orden en el proceso desde su inicio hasta
poder obtener por completo el producto, es una distribucion “que se puede dar por en altos
volimenes pero con escasa variedad de producto, lo que busca es la optimizacion y mejora en la
utilizacion de recursos como maquinaria y personal” (R. H. Garcia & Galceran, 2008, p. 199)
por otro lado este tipo de distribucion significa que los productos se producen en un area, pero a
diferencia de la distribucion fija, los materiales estdn siempre en movimiento. permitiendo mejorar

el flujo de los productos durante sus etapas del proceso.

4.2.3.4 Distribucion de Tecnologia de Grupos o Celular
Este tipo de distribucidn tiene ciertos aspectos de la distribucion sobre productos y por
procesos ya que este se disefia para poder realizar especificamente un conjunto de procesos y

ademas también se esta sujeto a una limitacion de productos.

4.2.3.5 Distribucién Justo a Tiempo

La distribucion justo a tiempo cuando la planta demanda un proceso en linea o de forma
continua es posible posicionar estaciones de trabajo juntas es decir que cuando en un proceso, se
tiene en cuenta al final de la linea contando una cantidad de productos, todo el sistema operativo

arrastra la linea para reemplazar aquellas unidades que ya no se cuentan en el proceso.
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4.2.4 Requerimientos de Distribucién de Planta

Luego de tener en cuenta el tipo de distribucion que se ajusta a los procesos de una empresa,
se tiene en cuentas requerimientos que, en el momento de realizar una distribucion en planta, se
desarrolla un plan de produccion general que involucra a varios departamentos de la empresa, sus

respectivas zonas de trabajo y la disposicion de los recursos de la empresa.

4.2.4.1 Obtencién de Datos
El andlisis del estado de la planta requiere de todos los datos que influyen en el proceso de
distribucion, como lo son productos, volimenes de produccion, cambios en el disefio de la

planta, diferentes diagramas que permitan la interpretacion de los datos.

4.2.4.2 Determinacion de Recursos
Se tiene en cuenta todos los recursos tanto en equipo y maquinaria “necesarios para fabricar
cada producto en funcion de las proyecciones que tenga la empresa” (J. A. P. Garcia &
Valencia, 2014, p. 83), ya que dependiendo del tamafio de estos recursos se tiene en cuenta

los disefios de planta a realizar, que cumplan con estas condiciones.

4.2.4.3 Fijacion de Recursos
Fijar las condiciones y cantidades que van a trabajar en funcion de las ventas y de como

impactara estos en un disefio con todos los datos recolectados y los recursos disponibles.

4.2.4.4 Célculo de Espacios
En este apartado se tienen en cuenta el espacio disponible, considerando las zonas especificas
para “maquinaria, areas de los operarios, lugar de herramientas, ademés de los espacios de
almacenamiento y distribucion dependiendo los procesos que disponga la empresa” (J. A. P.

Garcia & Valencia, 2014, p. 83)
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4.2.5 Ingenieria de Métodos

La ingenieria de métodos en la encargada de relacionar la industria con las ramas de los
métodos y movimientos teniendo gran importancia en términos de aumento de la productividad
de la empresa y por tanto del uso de los recursos, la ingenieria de métodos se basa en diferentes
factores con los que se pueden analizar y disefiar métodos de trabajo eficaces en los procesos y asi
mismo reducir tiempo en la produccion, minimizar costos asociados a los procesos, y al mismo

tiempo lograr una calidad total en los procesos.

Para lograr un adecuado método de eficiencia teniendo en cuenta los tiempos y
movimientos relacionados al proceso se tiene en cuenta una serie de técnicas que aportan al

cumplimiento de los objetivos como lo es:

Figura 2.
Variables de Rendimiento

PROCESOS

PMOVIMIENTOS REMUNE-
M RACION
WARIABLES QUE
AFECTAMN

AMBIEMTE ) EL RENDIMIENTO | UBICACION

DIRECCION - PUESTD

ABASTECT- | ACTIVIDAD ™)
MIENTC

Fuente: Palacios Luis, Ingenieria de Métodos movimientos y tiempos, pag. 14

4.2.3.1 Andlisis del proceso actual: en este apartado se tiene en cuenta el analisis
detallado del proceso en la actualidad, donde se identifica como estan operando los procesos y

todo lo que involucra la actividad.
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4.2.3.2 Diagramas de Flujo y Layouts: La elaboracion de diagramas de flujo posee
graficamente informacion del proceso de produccion que relaciona todas las secuencias de la
operacion, su funcionalidad es la optimizacion en el disefio de areas de trabajo y disposicién de

maquinarias y herramientas.

4.2.3.3 Identificacion de Cuellos de Botella: Esta técnica permite identificar en que
puntos del proceso se tienen limitaciones de cualquier tipo, con la finalidad de buscar soluciones

que permitan reducir todos los impactos negativos que se presenten.

4.2.6 Sistemas de Medicidn de Tiempos Movimientos

Se utilizan técnicas como el cronometraje de tiempos y movimientos al momento de
registrar y analizar los tiempos asociados a las actividades que tiene cada proceso, estos enfrentan
situaciones que generan diferentes ventajas ya que se pueden adaptar a cualquier contexto de la
operacion teniendo en cuenta los objetivos de la empresa en el campo de medicién de tiempos y

flujos de trabajo.

4.2.4.1 Estimacion: Esta es una técnica que se realiza a través de la observacion directa
de las tareas que seran objeto de investigacion, esto debe tenerse en cuenta que las mediciones y
estudio se realiza a actividades poco repetitivas o aquellos procesos que frecuentemente estan
cambiando ya que implementar una medicién a algo que rapidamente va a cambiar generan

COoStos innecesarios.

4.2.4.2 Datos historicos: Tener en cuenta los datos historicos es “fundamental para la

determinacion de tiempos estdndar partiendo de los datos obtenidos o también los datos
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obtenidos en la comparacion de otros tiempos tomados o conocidos en el transcurso del tiempo”

(Ruiz, 2012, p. 21)

4.2.4.3 Tabla de datos normalizados: Estas tablas pueden ser digitales o fisicas donde
los trabajadores llevan en registro a cada tarea, especialmente aquellos elementos que se
recopilan, o aquellos con los que la organizacion se encuentra mas retos desafiantes en la
industria, por medio de “estas tablas se permite calcular el tiempo estandar para trabajos nuevos

o para modificar los ya existentes.” (Ruiz, 2012, p. 23)

4.2.4.4 Sistema de tiempos predeterminados (MTM): Este es un sistema basado en los
tiempos que predeterminadamente son considerados en el proceso de trabajo teniendo en cuenta
las condiciones del entorno y las secuencias 0 movimientos que se desarrollan en cada area de
trabajo. El sistema MTM “ofrece datos de tiempo para movimientos fundamentales como lo es
girar, alcanzar, posicionar o soltar, estos sistemas se fundamentan en tiempos que sirven para
cada tipo de movimiento y nunca en la observacion directa de los valores de actividad tiempo”

(Ruiz, 2012, p. 24)

4.2.4.5 Medida de tiempos por muestreo: Las medidas tenidas en cuenta en este
proceso son las que se dan “durante un periodo de tiempo, se tiene en cuenta las observaciones
transitorias de elementos de trabajo individuales para determinar si se cumple las condiciones
establecidas, luego de realizar las observaciones y mediciones con la recopilacion de estos datos
estadisticamente se determina la frecuencia y porcentaje de aparicion de circunstancias que

requieran cabios en el proceso.
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4.2.4.6 Diagrama de flujo de procesos: “Un diagrama de flujo es la representacion
grafica del flujo o secuencia de rutinas simples”(Manene, 2011) dicho esto la herramienta
permite tener un panorama en cuento a la secuencia del proceso, los procesos que se encuentran
involucrados en el que se pueden asociar los responsables de las diferentes operaciones este
diagrama tiene una particularidad y es que se elabora por medio de bloques en el cual se
representan las actividades de forma pictdrica, adicionalmente este diagrama le permite
visualizar actividades innecesarias y realizar entregas efectivas manteniendo la carga laboral

equitativa.

Fases del diagrama.

Precisar el proceso y dar claridad sobre el alcance.

e Interpretar las etapas de procesos intermedios y su relacion.

e Documentar las etapas del proceso en donde se especifiquen los responsables.
e Analizar el proceso actual.

e Proponer mejoras manteniendo la distribucidn de etapas y sus relaciones.

Condiciones para su elaboracion.

e Ultilizar el estandar de los pictogramas

e Socializar el diagrama del proceso actual con la mejora propuesta.

4.2.4.7 Diagrama de Recorrido.

Los diagramas de recorrido es una representacion grafica de la disposicion del area donde se
desarrollan ciertas acciones, se tienen en cuenta “las ubicaciones indicadas de los puestos de

trabajo y el trazado de los movimientos de los hombres y/o de los materiales”(Yepes Pisquera,
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2022) este diagrama permite la facilidad de comprender la ruta de un producto o proceso
particular en el que estan involucradas muchas actividades diferentes asociadas a un proceso
evidenciando las inspecciones, demoras, transportes y almacenamientos. Una vez analizado el
recorrido con sus posibles variables, es posible identificar las areas acumuladas por
actividades, para determinar una posible mejora el cual sugiere redisefiar o reestructurar la
distribucion de la planta eliminando las cargas operacionales y posibles reprocesos o transitos

concurrentes.

Factores a tener en cuenta para una distribucion efectiva.

e Tamafio, movilidad del producto y peso: el tamafio y el peso puede estar asociado a la
dificultad de la manipulacion del mismo. Por ello se recomienda en este caso mover lo
menos posible el producto.

e Dificultad de fabricacién del producto: para el escenario en donde una pieza requiera
pasar mas de una vez por la misma maquina genera mas recorridos, esto se ve afectado

en hacer el proceso mas lento y por ende generar un incremento en los costos.

4.2.7 Diagrama de Ishikawa.

“El diagrama de Ishikawa o espina de pescado es una técnica usada para identificar las
posibles causas de un problema central, usado también para mejorar procesos Yy recursos en una
organizacion” (Delgado et al., 2021), asi como se afirma anteriormente el diagrama de Ishikawa
es considerado como una de las 7 herramientas de la calidad. Este permite identificar factores
asociados a una desviacion especifica, este diagrama tiene la facilidad de realizarse individual y

en grupo ya que se puede complementar por una lluvia de ideas, la finalidad de este diagrama es
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identificar mediante 5 0 6 variables las causas secundarias que permiten el evento de o la

desviacion. Estas variables obedecen a los siguientes términos:

e Meétodo: Hace referencia a método inadecuado o poco eficaz.

e Medio ambiente: Afectaciones del medio ambiente en algun proceso o viceversa.

e Mano de obra: Se refiere a un error humano o asociado al personal que ejecuta la
operacion.

e Magquinaria: Posibles eventos asociados a fallos de equipo y maquinas.

e Material: Insumos 0 materia prima que no cumpla con los parametros establecidos
para garantizar su consumo en un proceso especifico.

e Medicidn: Puede estar asociado a la operacion erronea o frecuencia inadecuada.
Ventajas del diagrama Ishikawa:

e Analisis en cuanto a tendencias y distribucion de eventos que permiten tomas
acciones correctivas.

e Facilidad para interpretar y aplicar en cualquier proceso.

e Permite interpretar y analizar grandes cantidades de informacion y frecuencia de
ocurrencia.

e Flexibilidad en distintos escenarios asociados a diferentes variables.

e Interpretacion grafica estandar.

4.2.8 Diagrama VSM.
Los mapas de valor, conocido como VSM (Value Stream Map) es una herramienta para
comprender en profundidad lo procesos de la organizacion dentro de la cadena de suministros,

este diagrama tiene una finalidad y “consiste en que estos nos permiten identificar ampliamente
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asociado a dichas actividades”.(Lopez, 2019)

Este diagrama fundamenta en el analisis del flujo de valor y el estado de un proceso en
cuanto la duracion del ciclo de proceso, representado por pictogramas que permiten identificar
mediante diagnosticos los cuellos de botella y las actividades que no generan un significativo

valor alguno al proceso con el objetivo de generar estrategias de mejoramiento.

4.2.9 Teoria de Colas
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“La teoria de colas es una disciplina, dentro de la investigacidn operativa, que tiene por objeto

el estudio y andlisis de situaciones en las que existen en la demandan de cierto servicio”(cao

abad, 2020) esto quiere decir que se puede percibir una satisfaccion del servicio o una

insatisfaccion instantanea en el servicio, esto en ocasiones genera esperas para analizar y

mitigar percepciones negativas En relacion a lo mencionado anteriormente se tiene una

percepcién en cuanto la teoria el cual tiene como objetivo identificar los eventos en los que se

presentan atrasos, sin embargo esta teoria se presenta en actividades de servicios y procesos

productivos, en donde una vez identificado el ideal es proponer una estrategia el cual permita

que el proceso fluya de forma eficiente.

4.2.10 Buenas Préacticas

Inocuidad: Son todos los métodos utilizados para garantizar la seguridad alimentaria,

con la inocuidad se tiene en cuenta la manipulacién, preparacién y almacenamiento de alimentos

para reducir el riesgo de su contaminacion y poder prevenir enfermedades transmitidas por los

alimentos. En relacién al parrafo anterior se debe resaltar la importancia de mantener la

inocuidad para perseverar las condiciones 6ptimas para el consumo de las personas, esto se logra
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generando procesos adecuados y manteniendo los puntos criticos de control de control
establecidos, aun asi estos puntos de control deben garantizar que el método de inspeccion y los
resultados sean 100 porciento confiables, sin embargo no es del todo confiable mantener este
filtro de inspeccion de los productos es vital mencionar y aplicar unas buenas practicas de
higiene y buenas practicas en los procesos manufactureros, ya que estas estan asociadas a la

ejecucion de los colaboradores que tienen contacto directo con el producto o las materias primas.

Buenas practicas de manufactura (BPM): Estas estan asociadas a los procesos de
alimentos que permiten ejecutar las actividades manteniendo un estandar de criterios y
parametros adecuados cuando el producto alimenticio tiene contacto directo con las manos de los
colaboradores o con las maquinas, es decir que esto no solo se limita a la ejecucién manual de un
operador, en resumidas cuentas, puede definirse como los principios basicos y practicas
generales de manipulacion e higienizacion durante el procesamiento, envasado y distribucién de

alimentos destinados al consumo.

Buenas practicas de almacenamiento (BPA): Como lo indica la normatividad en
Colombia (Res 2674 de 2013) “describe las BPM como los principios basicos y practicas
generales de higiene en la manipulacién, preparacién, elaboracion, envasado, almacenamiento,
transporte y distribucion de alimentos para consumo humano” (Bernal, 2020), para garantizar
que los productos se fabrican en condiciones higiénicas adecuadas y minimizar los riesgos

inherentes a la fabricacion.

La industria de alimentos establece estas practicas como conjunto minimo de estandares de

instalacion, almacenamiento, y procedimientos que son obligatorias que deben cumplir los
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fabricantes y distribuidores de alimentos con el fin de tener altos estandares de salubridad en la

industria.

4.2.11 Cumplimiento en Seguridad Alimentaria

Areas blancas: Estas son areas que funcionan para lograr eliminar particulas en el aire
para evitar la contaminacién cruzada de producto. son espacios especificamente para garantizar
que los productos no estén expuestos y pueda presentarse un suceso de contaminacion cruzada,
por ende, se dispone unos espacios al interior de los procesos productivos de los procesos de
manufactura de productos comestibles para garantizar que el producto cumple con los estandares

de seguridad permitiendo al consumidor ingerir el producto con la mayor tranquilidad posible.

Areas grises: Las areas grises son espacios o areas de la empresa que son ligeramente
separadas de las areas blancas o de produccion. Estas areas son las que permiten tener de primera
mano un acercamiento a interaccion con el producto para ser tratado y eliminar de cierta manera
una posible contaminacién desde el area de materas primas a el espacio antes de donde se van a

procesar los productos.

4.2.12 Conceptualizacion
Distribucion: Factor que incluye, tanto los espacios necesarios para el movimiento del
material, almacenamiento, maquinas, equipos de trabajo, trabajadores y todas las otras

actividades o servicios. (Cabanillas, 2004, p. 21)

Flujo de Materiales: Es la continuidad del cambio y el movimiento de los productos

laborales en la circulacion y la produccion. (CEUP MAGAZINE, s.f.)

Maquinarias: Hace referencia a activos fisicos tangibles que estan sujetos a depreciacién

porque son activos con vida limitada. (Manuel, Mario, & Rafael, 2021)



52

4.2.13 Informacion Internacional

Una de las ventajas de la hidratacion es preservar los alimentos perecederos el cual su
contenido de agua es superior al 90% a través de reducir su contenido de humedad, los factores
que influyen en este proceso son la temperatura y el tiempo, con una temperatura mas alta el
proceso de deshidratacion se acelera como consecuencia las propiedades fisicas del alimento
cambian, el sabor de los alimentos cambia se convierten mas dulces y los niveles de nutrientes

disminuyen.

4.2.13.1 Deshidratacion solar

En el mundo para realizar el proceso de deshidratacion existen varios métodos como la
deshidratacion por exposicion al sol. “La variante mas comun y econémica de este método
consiste en colocar el alimento sobre la tierra (acondicionada o alfombrada) o piso de concreto,

quedando expuesto directamente al sol”(Ochoa-Reyes et al., 2013, p. 1).

Este tipo de deshidratacion tiene algunas desventajas y son infecciones producida por
insectos, el alimento esta expuesto al polvo y la calidad del alimento es baja, este proceso
requiere un tiempo de 106 a 120 h, como alternativa se han utilizado deshidratadores solares a
través de taneles permitiendo que el alimento no este expuesto, este tipo de deshidratacion tiene

ventajas como ser ecologicos y los bajos costos que genera.

4.2.13.2 Aire caliente forzado
Existe también el método de aire caliente forzado. “El incremento en la velocidad del aire
y la turbulencia generada alrededor del alimento provoca una reduccion de la tensién en la capa

de difusidn, causando una deshidratacion eficiente”(Ochoa-Reyes et al., 2013, p. 2).
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Para este método de deshidratacion se utilizan altas temperaturas y esto se convierte en

una desventaja ya que el alimento sufre cambios de color y nutrientes entre otros.

4.2.13.3 Deshidratado por microondas
“Las microondas causan la polarizacion de moléculas y una movilidad intensa de sus
electrones, debido a la conversién de energia electromagnética en energia cinética”(Ochoa-Reyes

etal., 2013, p. 2).

Este método tiene como ventaja que no altera de manera significativa la calidad del alimento y se
puede regular la distribucion de calor en el alimento lo cual genera que la velocidad de secado sea

menor y se ahorre energia.

4.2.13.4 Metodologia Lean manufacturing.

“Es un sistema de organizacion del trabajo que pone el foco en la mejora del sistema de
produccion” (Andreu, 2023), este se enfoca en eliminar actividades que no generan un valor
agregado al cliente y al proceso esto hace referencia a los siete desperdicios normalmente estas
tareas que no generan valor se ven reflejadas como sobre produccion o cargas innecesarias de
actividades. El Lean manufacturing tiene el objetivo de optimizar un sistema de produccion
dando importancia también al personal que hace parte del proceso y lo trae a colacion de la
siguiente manera mencionando como parte fundamental de los proceso en la industria y es las
personas ya que estas son el capital mas importante, el argumento para esta frase se basa en el
tiempo que interacttan las personas con el proceso productivo, por tanto son los primeros en

identificar y proponer las posibles mejoras que se vean impactadas en términos de efectividad,
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eficiencia e innovacion. Dentro de la amplia metodologia del Lean manufacturing, se encuentran

una gran variedad de herramientas que se pueden ajustar a cualquier proceso el cual son:

» Metodologia TQM (Total Quality Management): Consiste en aumentar totalmente la

calidad de la produccion.
> JIT (Just in time o justo a tiempo): producir lo necesario para cubrir la demanda.
» Kaizen: Es un sistema que asegura en los procesos la mejora continua.

» Metodologia TOC (Teoria de las restricciones o de las limitaciones): la funcion
principal es identificar los cuellos de botellas para definir el tiempo de ciclo o el ritmo de

la cadena de valor.

> Andon: sirve como modelo de gestion visual que permite dar a conocer al personal

operativo y administrativo los avances de las mejoras.

» SMED (Single-Minute Exchange of Die): su funcion es disminuir el tiempo invertido en

el cambio de referencia entre los operarios y las maquinas.

» Value Stream Mapping (Mapeo de Flujo de Valor): diagrama visual de la cadena de

valor que permite mejorar el flujo desde la produccién hasta el cliente.

> Heijunka: Es una técnica que equilibra las cargas de las actividades en los sistemas

productivos.
» KPI: Es un indicador cuya funcion es medir el desempefio de un proceso.
» Kanban: Método de informacion para definir actividades en los puestos de trabajo.

> Reingenieria de procesos: Promueve y se centra en la mejora a grande escala de los

Procesos.
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4.2.13.5 Metodologia Six Sigma
La metodologia six sigma cuenta con una aplicabilidad amplia a nivel industrial ya que esta se
centra en lograr reducir variabilidades en los procesos de la organizacion asi como mejorar calidad
en los mismos procesos aplicando tanto andlisis de datos con informacion recopilada como la
resolucion de problemas por medio de cuatro fases como lo son (Medir, Analizar, Mejorar,
Controlar), la presente metodologia consiste en identificar procesos en los cuales se presenta una
baja calidad por diferentes factores como lo son las fallas tanto internas como externas y su falta

de prevencion y control de las mismas.

Teniendo en cuenta esta metodologia se puede detectar e manera rapida algunos cuellos de botella
que se presentan en la operacion, asi como las pérdidas de tiempo asociadas y sus etapas criticas
que requieren una intervencion, esto con la finalidad de lograr la méxima calidad posible y detectar

errores a tiempo.

4.2.13.5.1 Componentes del Six Sigma
e Se inicia definiendo el producto.
e Identificar y Comparar los requisitos actuales del mercado
e Realizar un andlisis y descripcidn de procesos y subprocesos
e Implementar planes de mejoras en el proceso segin sea necesario.

e Medir la calidad y la efectividad

4.2.13.5.1 Estrategia de Mejora Six Sigma
e Fase 1 (Medir): Para esta fase se seleccionan todas las caracteristicas y descripciones
necesarias del producto o servicio al que se va realizar una medicion de calidad, para esto

se tienen en cuenta todas las variables dependientes o independientes segun sea el caso del
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proceso de tal manera que se puedan obtener datos a los que se pueda realizar una medicion
para lograr resultados.

e Fase 2 (Analizar): Para esta fase de continua con el andlisis de la informacion medida del
producto o proceso, esto para determinar éxitos o fracasos en partes del proceso a los que
se van a intervenir, “En algunos casos es necesario redisefiar el producto y/o el proceso, en
base a los resultados del analisis”. (Lopez, s. f., p. 10)

e Fase 3 (Mejora): Se identifican todos los aspectos que se puedan mejorar teniendo en
cuenta los diagnosticos de procesos y productos que se realizaron anteriormente con la
finalidad de conocer si las mejorar propuestas son relevantes.

e Fase 4 (Control): Como fase final se busca asegurar que todos los procesos se encuentren

documentados y estandarizados con la finalidad de brindar control a cada proceso

4.2.13.6 Metodologia Hibrida Lean Six Sigma

La metodologia lea six sigma se encuentra como una nueva metodologia en donde el pilar
importante es ser mas eficiente en todo el proceso garantizando maximos estandares de calidad,
para esta nueva metodologia se apoya en el método japones lean manufacturing y el six sigma en
el método estadounidense, esas dos garantizan los resultados en beneficio de la organizacién por
medio de métodos estructurados que permiten lograr 6ptimos resultados, este nuevo método es
una estrategia donde se utilizan herramientas para dar solucion a problematicas de la

organizacion con el fin de mejorar la situacion de los procesos,

4.2.13.6.1 Beneficios del Lean Six Sigma
e Se obtiene significativamente eliminacion de defectos

e Aprovechamiento en los tiempos de proceso
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e “Reducir las ineficiencias existentes al tiempo que se eliminan las causas de la
variabilidad del proceso” (Garcia, s. f., p. 10)

e Trabajos més flexibles, por consiguiente, se obtiene satisfaccion por parte de los
empleados de la organizacion.

e Trabajar constantemente con el fin de garantizar maxima calidad y reducir costos

asociados.

4.2.13.7 Automatizacion y monitorizacion de lineas de produccién mediante PLC

La automatizacion de los procesos es fundamental para el crecimiento de la industria ser
mas eficientes y competitivos en el ambito industrial, un proceso controlado mediante un
software es mas confiable con ventajas como la adquisicion de datos, supervision y control. En la
industria actual se utilizan los PLC (controladores 16gicos programables) para poder adquirir

datos de entrada y salida de un proceso.

“La programacién de un PLC se realiza mediante un lenguaje especifico que permite
definir las secuencias de control, las condiciones logicas y las acciones a realizar en funcion de

diferentes entradas y salidas”(Gutierrez Aguero, 2023, p. 2).

Actualmente el proceso analizados de control de temperatura para deshidratado en la
empresa productora de alimentos deshidratados, se esta realizando con sefiales analogas de los
sensores de temperaturas que se estan visualizando por un operario en un tablero de control,
proceso que esta sujeto a fallas humanas al no estar supervisando constantemente las sefiales
limitando el tiempo de respuesta frente a una anomalia, con la llegada de los PLC permitira al
proceso generar alarmas y decisiones de manera automatica siguiendo una secuencia inicial de

programacion, tener un historial de eventos que ocurran dentro del proceso, datos que pueden ser
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utilizados en el proceso de mejora continua de la compafiia, la instalacion de los controladores en
las areas que interactuen entre si puede ser implementadas con el fin de reducir fallas y tener un

control total del sistema.

4.3 Marco Legal

En el siguiente marco legal se encuentran las leyes, resoluciones y normas técnicas que se
deben tener en cuenta a la hora de determinar el lugar correcto de instalaciéon y el disefio de
distribucion, teniendo en cuenta que las entidades gubernamentales que vigilan estos procesos por
lo tanto deben darse cumplimiento a normativas relacionadas, se presentan las normas vigentes a

tener en cuenta como lo son:

4.3.1 Normatividad nacional
Ley 9 de 1979: Ley establecida por la secretaria de seguridad, convivencia y justicia que
nos especifica que al realizar una distribucion de planta debemos tener en cuenta las normativas

de higiene y seguridad empresarial.

* Art. 91: Aclara a la empresa que “los establecimientos deberan tener una adecuada
distribucion de sus dependencias, con zonas especificas para los distintos usos y
actividades ” (Ley 9 de 1979 - Gestor Normativo - Funcién Publica, s. f.) en la
distribucion se debe cumplir cada uno de los parametros establecidos.

» Art 93: Especifica que se debe tener una adecuada demarcacion en las areas de
trabajo, amplitudes y sefializaciones adecuadas con el fin de mitigar posibles
accidentes. (Ley 9 de 1979, 1979)

« Art 159: Aplicar en zona industrial la proteccidén del medio ambiente teniendo en

cuenta la ley. (Ley 9 de 1979, 1979)
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« Art. 196: Mantener una ventilacion e iluminacioén acorde con las actividades a

realizar. (Ley 9 de 1979, 1979)

Resolucion 810 de 2021: Esta normativa emitida por en INVIMA donde se determina
las disposiciones en relacion a la calidad y seguridad que deben tener los alimentos en
Colombia. Como marco normativo permite asegurar la inocuidad de los productos, asi
como garantizar la calidad de los mismos, esto de la misma manera protege la seguridad
y salud de los consumidores, promoviendo en la empresa unas buenas practicas de

manera responsable en el sector de la industria alimentaria.

Resolucion 719 de 2015: Resolucion emitida por INVIMA enfocada en la inspeccion
y vigilancia a nivel sanitario que se debe tener en Colombia relacionada a bebidas y
alimentos, se tienen en cuenta diferentes criterios y procedimientos que permiten dar
inspeccion y control a establecimientos enfocados a la produccién, distribucion,
almacenamiento y comercializacién de bebidas y alimentos, adicionalmente se tienen
en cuenta los requisitos sanitarios que deben seguir las empresas del sector de tal
manera que permita identificar y controlar riesgos asociados al consumo de alimentos

y bebidas.

Resolucién 2400 de 1979: Emitida por el ministerio de trabajo y seguridad social. Regula

el cumplimiento en cuanto a higiene y seguridad en los establecimientos de trabajo.

« Art. 4: Las condiciones industriales deben cumplirse en por medio de

“construcciones seguras firmes para evitar el riesgo de desplome” (Resolucion

2400, 1979),)
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« Art. 17: Se deben tener en cuenta especificaciones de higiene como inodoros,
duchas, lavamanos dependiendo el tamafio de empresa y colaboradores de la

empresa. (Resolucién 2400, 1979,)

Resolucion 2674 de 2013: Ministerio de Salud y Proteccion Social Esta resolucion tiene
como objetivo establecer todos los requisitos que las empresas deben cumplir en sus respectivas

actividades de fabricacion.

Decreto 3075 de 1997: Este decreto a nivel de industria alimentaria establece que se debe
tener un sistema de control de calidad especifico que cubra todas las etapas que comprende el

proceso del alimento.

Resolucién 333 de febrero 10 de 2011: La respectiva resolucion emitida por el instituto
agropecuario, representa los requisitos en cuanto al etiquetado nutricional que las empresas de
alimentos deben cumplir de tal manera que se cumpla el reglamento técnico y se dé innocuidad a

los alimentos para el consumo humano.

NTC 1700: Establece que las instalaciones industriales deben contar con medidas de
seguridad, estas deben disefiarse y de la misma manera construirse de tal manera que se eviten

peligros significativos a los ocupantes. (NTC 1700, 1982).

NTC 512-1: norma técnica emitida para empresas alimentarias, relacionada a él rotulado
y etiquetado de los alimentos, esta norma establece ciertos requisitos que se deben en cuanto a

rotulado, etiquetado y envasado segun corresponda para la venta al consumo humano.
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4.3.2 Marco Legal Internacional
Dentro de las normativas legales internacionales, se deben tener en cuenta normas y codigos a
nivel internacional donde cada pais puede adoptar regulaciones especificas basadas en codigos

para asegurar la seguridad alimentaria.

CAC/RCP 5-1971: Cadigo internacional de practicas generales de higiene alimentaria
establecido por la Comision del Codex Alimentarius. Su objetivo es garantizar la inocuidad de
los alimentos y prevenir enfermedades transmitidas por ellos. Este c6digo abarca aspectos como
condiciones higiénicas en la produccion y manipulacion de alimentos, control de contaminantes,
prevencion de la contaminacion cruzada, capacitacion del personal, mantenimiento de la cadena

de frio y medidas de limpieza y desinfeccion.

ISO 9001: la norma ISO 9001 se enfoca en la gestion de la calidad aplicada a mejorar los
procesos en la produccion y distribucion de alimentos deshidratados. Esta es indispensable ya

que logra garantizar la satisfaccion del cliente y la mejora continua.

ISO 22000: La norma comprende ciertos requisitos para un sistema de gestion de
seguridad alimentaria en toda la cadena de suministro de alimentos, para ello se tiene en cuenta
el proceso productivo desde la produccion primaria hasta el consumo final. Es importante ya que
permite asegurar la calidad y de la misma manera brindar seguridad de los alimentos

deshidratados.

Normas de Gestion Ambiental (ISO 14001): La presente norma se enfoca en la gestion
ambiental en organizaciones, la norma ISO 140001 es importante y guarda relevancia ya que a
nivel industrial logra reducir el impacto ambiental que generan las empresas y de la misma

manera se tiene en cuenta el uso eficiente de recursos.
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5.Marco Metodoldgico de la Investigacion

El marco metodoldgico de la investigacion establece el enfoque, métodos y herramientas
que se utilizaran para abordar el problema de investigacion del presente proyecto, se tendra en
cuenta los tipos de investigacion, que permita dar solucion a las problematicas que se evidencian
en la empresa, de la misma manera se tendran en cuenta técnicas de recoleccion de datos con la
que podremaos recopilar informacion para garantizar la validez y confiabilidad de los resultados
obtenidos en la empresa, permitiendo orientar el proyecto a responder adecuadamente a las
preguntas de investigacion planteadas. Se empleara un enfoque de estudio por medio de
diagrama Gantt identificando fase de diagnostico para determinar la situacion actual de los
procesos, incluyendo la recopilacion de datos a través de entrevistas, observaciones en los
procesos Yy andlisis documental, finalizando con un analisis de resultados y plan de mejora a la

problematica.

5.1 Paradigma

En el contexto de la investigacién aplicada al proyecto, se adopta un paradigma
positivista con enfoque mixto, el proposito de dicho paradigma es identificar causas reales de los
problemas de la empresa, por medio de aspectos tanto cuantitativos como cualitativos, enfocados

en los procesos productivos de la organizacion.

5.2 Método

El estudio de investigacion mixto comprende aspectos tanto cuantitativos como
cualitativos, se tendran en cuenta técnicas estructuradas como entrevistas a grupos focales,
observacién de proceso de colaboradores de la organizacién y andlisis de informacion recopilada
ya que esto permite estructurar el diagnostico del estado actual de los procesos de la

organizacion, luego se analizara estadisticamente los datos obtenidos durante la ejecucion de los
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procesos, esto para identificar los flujos de procesos, tiempos asociados a las actividades, tener
en cuenta el personal asociado a cada area de los procesos de la organizacion ya que es
importante tener en cuenta las percepciones de los operarios y personal administrativo que
interviene. Esta ruta a seguir sera importante al momento de obtener informacion del estado
actual de la empresa para que se la misma manera obtener una solucion y dar un plan de mejora

que optimice los procesos productivos.

5.3 Tipos de investigacion
Los enfoques relacionados a los tipos de investigacion se adaptan para lograr identificar
problemas en los procesos y asi mismo buscar planes me mejora en toda la organizacion en este

estudio se emplearan métodos de investigacion como lo son:

Investigacion Descriptiva: Se identifican las caracteristicas y situaciones actuales
relacionadas con los procesos productivos, asi como los planes de mejora a los procesos que se
van a intervenir. Este tipo de investigacion proporciona al proyecto una vision detallada de cémo
se llevan a cabo los procesos, los problemas identificados y las percepciones de los empleados

sobre la ejecucion de sus actividades actuales que generan errores en l0s procesos.

Investigacion Documental: En esta investigacion busca explorar nuevas ideas
documentadas relacionadas con la industria de alimentos en especial para procesos de
deshidratacion de frutas y vegetales, lograr comprender a fondo las causas identificadas a nivel

industrial por otros investigadores.
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Investigacion Accion Participativa: Esta investigacion implica la participacion activa
de los empleados y otros actores en el proceso. A traves de técnicas como entrevistas abiertas y

grupos focales, de tal manera que permitan desarrollar un plan de mejora en la organizacion.

Investigacion Mixta: se considerara una investigacion mixta, ya que el proyecto combina
la recoleccion de datos con técnicas cualitativas como lo son (entrevistas, grupos focales,
observaciones) y cuantitativas (analisis estadistico de datos, analisis de KPI, analisis de datos de
toma de tiempos y movimientos) segiin sea necesario para obtener una visién completa y

detallada de la distribucion de planta y los recursos en la empresa.

Investigacion Exploratoria: Se llevaré a cabo una investigacion exploratoria para
comprender mejor la problematica y los factores involucrados en como los procesos de la
empresa estan afectando el desarrollo de las actividades a las que se dedica la empresa

productora de alimentos deshidratados.

5.4 Fases del Estudio

Por medio del siguiente diagrama Gantt se podran evidenciar cuatro fases, donde de
presentan una serie de actividades que se van a tener en cuenta durante todo el proyecto, asi
como los tiempos establecidos en los que se deben dar cumplimiento cada una de las fases, esto
con la finalidad de mantener los lineamientos establecidos, para dar cumplimiento a los objetivos

establecidos y desarrollar las actividades planteadas.

Figura 3.
Diagrama Gantt Ejecucion del Proyecto
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MES

MAR

ABR

MAYO

JUNIO

1.1 Crear planos actuales operativos v de procesos

1.2 Identificar la capacidad de M.P por etapa de proceso

1.3 Identificar etapas y de proceso E

1.4 Identificar capacidades y tiempos promedio de proceso por
stapa

1.5 Revisar pareto de productos estrella E
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CONREXTUALIZACION

2.1 Investigar Informacion legal nacional e internacional

especializados, revistas indexadas)

2.2 Investigar informacion de origen nacional e internacional (textos

2.3 Investigar empresas nacionales e internacionales del sector
economico

ANALISIS DE RESULTADOS

3.1 Crear plano y distribucion de areas grises, blancas v rutas de
evacuacion

3.2 Analizar bajos rendimientos de recursos de calderas

estandar

3.3 Crear herramientas de analisis e instructivos de muestreo militar

3.4 Crear programa de disposicion de residuos

=

3.5 Identificar intervencion de calidad en los procesos
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4.1 Presentar un plan de mejora de procesos P

4 2 Proponer indicador de gestion en aplicafivo power bi

4 3 Proponer una distribucion eficiente que cumpla con la
normativa E

4 4 Crear procedimiento operativo estandarizado (POE)

REALIZAR PROPUESTA
o]

4.5 Proponer a los proveedores condiciones de Insumos P

4.6 Proponer formato de siguimiento v cumplimiento a
proveedores.

4.7 Proponer programa anual de capacitacion P

Fuente: Elaboracion Propia, 2024

5.5 Recoleccién de la Informacion
Se emplean diferentes fuentes de recoleccion de la informacion, desde la revision de

documentos relacionados a la industria como, las entrevistas que se realizan a cada proceso.

5.4.1.1 Fuentes Primarias
Se realiza un andlisis de documentos internos de la empresa tanto fisicos como digitales

por medio de ERP Factory, como informes de produccion y registros de tiempos y movimientos.

Entrevistas: Se realizaran entrevistas en profundidad con empleados y diferentes niveles
jerarquicos para explorar sus percepciones, experiencias y sugerencias de mejora en los procesos

respecto a la distribucion de planta y plan de mejora de los procesos actuales. Adicionalmente de
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realizaran entrevistas a grupos focales con el fin interactuar con diferentes integrantes de la

organizacion para lograr obtener informacion relevante.

Observacion en campo: se realiza observacion de campo para los operarios Se llevaré a
cabo una observacion directa de los procesos de la planta de produccion, registrando aspectos

como los flujos de trabajo, los tiempos de traslado, el uso del espacio y la interaccion entre areas.

Anaélisis Documental: Se revisaran documentos internos de la empresa, como planos de
distribucidn, informes de produccion y politicas organizativas, para complementar la

informacion obtenida de las entrevistas y la observacion.

5.4.1.2 Fuentes Secundaria

Revision de literatura académica y técnica relacionada con la distribucion de planta,
metodologias para lograr un plan de mejora continua en procesos, gestion de recursos y buenas
practicas en la industria de alimentos, en especial en la industria relacionada a procesos de
deshidratacion. También se puede recopilar informacién de estudios previos, informes de

mercado y normativas relevantes y vigentes.

5.5 Poblacion

El proyecto de plan de mejora tiene como poblacion elementos y unidades de analisis que
seran objeto de estudio de investigacion en la empresa de alimentos deshidratados, ubicada en
Mosquera, en las areas productivas y administrativas de la organizacién, teniendo en cuenta
diferentes niveles jerarquicos, incluyendo operarios, supervisores, gerentes de plantay

directivos.
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5.6 Procedimientos
Los procedimientos y etapas que se seguiran durante el desarrollo de la investigacion

seran en cuatro fases.

Fase 1: Se realiza un diagndstico previo de los procesos actuales de la empresa donde se
podré identificar esos procesos y subprocesos que deben ser intervenido al no cumplir con las
normativas vigentes y generan inconvenientes en el momento de desarrollar las actividades de

trabajo.

Fase 2: Como segunda instancia se realiza una investigacién exhaustiva de la norma
vigente a tener en cuenta en el proceso de plan de mejora continua de los procesos productivos,
adicionalmente se tiene en cuenta la investigacion en documentos nacionales e internacionales

gue permiten ser una guia en nuevas metodologias en el sector.

Fase 3: Como tercera fase identificar los resultados que se obtienen en la fase de
diagnostico permitiendo identificar opciones de mejora y de la misma manera estructurar la

propuesta de plan de mejora de una manera acorde al proyecto.

Fase 4: Como ultima fase se pretende realizar una propuesta por medio de un plan de
mejora en los procesos productivos con el fin de lograr productividad y rentabilidad en la

empresa, de tal manera que se adapte a las necesidades de la industria y objetivos de la empresa.
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6. Resultados

6.1 Diagnostico

Se identifican los Procesos productivos de la Empresa que Requieren su Optimizacion,
Mejora y Redistribucion. Con el fin de entender el proceso de la empresa de alimentos
deshidratados, en relacion a los entregables mencionados en el diagrama de Gantt, se tomo la
decision de crear los planos actuales en donde se pueda identificar la sectorizacion de cada uno
de los procesos, adicionalmente conocer las areas y los procesos que involucran el proceso de
deshidratacion, dicho esto se crearon los planos del proceso actual, el objetivo de crear los planos
es dar claridad en cuanto a dimensiones y areas de trabajo especificas, a continuacion se

evidencia el plano del proceso actual.

6.1.1 Planos Operativos y de proceso

El plano de la figura 3 comprende diferentes areas de trabajo, una vez identificadas las 16
areas que componen todo el sistema operativo realizamos el flujo de proceso actual, en donde se
realizd el acompafiamiento desde el inicio del proceso el cual inicia desde la recepcion de la
materia prima con el &nimo de hacer el recorrido en tiempo real y durante la ejecucion de la
operacion. Asi mismo se realizé el mismo ejercicio con los diferentes procesos segregando las
actividades asociadas a los mismos, esto genera la necesidad de plantear los flujos de proceso
dentro del plano operativo manteniendo las secuencias de las actividades para poder identificar
puntos criticos de control o fuentes de contaminacidn cruzada que puedan afectar la inocuidad de
los productos, lo que repercutiria con gran probabilidad en reprocesos o posibles reclamos por
parte de los clientes, o en el peor de los casos pérdida total del producto contaminado, dicho esto

a continuacion se presenta el plano con sus respectivos flujos de proceso actuales
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Figura 4.
Plano Operativo de Procesos
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Figura 5.
Areas de Trabajo

PROCESO
Laboratorio de calidad

PROCESO
B Area de producto no conforme (PNC).

Area de deshidratacion. Area de molienda.

Area de empaque.
Cuarto frio 1.
Area de liofilizacién.

Area de lavado.

Area de lavado.

Area de adecuacion.

Area de spray dry. Area de adecuacién.

Area de almacenamiento.

Area de despachos.
Fuente: Elaboracion propia, 2024

Cuarto frio 2.

Area de mantenimiento.

Como se puede apreciar en la figura 3 se evidencian 5 cruces el los flujos actuales, estos cruces

generan inconformidades en la resolucion 2674 de 2013 art. 18 numeral 5, 1y 2, y por ende son

puntos potenciales de contaminacién cruzada, lo que generalmente se denomina PCC; Punto

critico de control.

En el flujo del proceso se pueden evidenciar la numeracion de cada uno de los cruces en el cual

se da una breve descripcion

del por qué y de qué manera se podria presentar esta no conformidad de cara al proceso.

Cruce de proceso # 1: Se evidencia producto en fresco y producto terminado en un
mismo flujo, esto pude ocasionar la contaminacion de plagas, cuerpos extrafios bien sean propios
del producto, como hojas, tallos, semillas. Estas posibles fuentes de contaminacion pueden
alterar el producto terminado aun asi se le hayan practicado los analisis de microbiologia

correspondientes.
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Cruce de proceso # 2: Se presenta cruce de producto seco (deshidratado) con producto
en fresco; esto genera contaminacion cruzada por el posible contacto de producto deshidratado
en proceso con producto en fresco el cual puede crear contaminacion cruzada por contaminacion

de plagas, cuerpos extrafios bien sean propios del producto, como hojas, tallos, semillas.

Cruce de proceso # 3: Punto de contaminacion de producto en proceso del area de
empagque con el producto en fresco del proceso de recepcion y area de lavado; esto genera
contaminacion por contacto de producto en fresco del proceso de recepcion de los diferentes
cultivos y el proceso de empaque en donde sale el producto con un empaque provisional

primario.

Cruce de proceso # 4: La desviacion se puede presentar por el contacto del producto que
sale de empaqgue como reproceso hacia el area de deshidratacion ya que en algunos cosos debe
repetirse el proceso de secado cuando el producto tiene paraciencia himeda y agua en su interior

con el proceso de recepcion de producto en fresco.

Cruce de proceso # 5: La contaminacion cruzada se puede presentar por el cruce de los
procesos de lavado en donde se lava tanto la fruta como los utensilios, herramientas y
maquinaria, y este presenta contacto con el producto terminado que se pondréa a disposicion del

area de almacenamiento.

Como resultado del anélisis preliminar se puede argumentar que se evidencia una alta
probabilidad de contaminacion cruzada y una fuente de proliferacion de contaminantes el cual
afectan la inocuidad de los productos, sin embargo se analizan las causas raices y se da claridad a
la fuente contaminante; lo cual deja al descubierto una gran oportunidad de mejora, distribucion

y reestructuracion de los procesos productivos; dichos procesos que deben ser intervenidos son:
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el area de recepcion, despacho, deshidratacion, area de lavado, adecuacion, empaque y
almacenamiento, adicional a ello se debe proponer el flujo adecuado y las posibles mejoras que

muy posiblemente puedan permitir a eliminar actividades repetitivas.

Se evidencia en el proceso la distribucion erronea de las areas y procesos ya que las areas
hdmedas se encuentran a mitad de la operacion lo que genera que las personas que transitan por
estas areas pueden llevar microorganismos contaminantes a las areas limpias, es decir donde se

encuentra ya el producto bien sea en proceso o terminado.

El proceso actual no garantiza la inocuidad de los productos ya que el area de carnicos
esta muy cerca del area de adecuacién y lavado, generando cruce de naturalezas de producto
diferente. Adicionalmente esta area se encuentra deshabilitada y se almacena maquinaria y

producto en proceso lo que genera un punto de proliferacion y contaminacion.

El area en de producto no conforme (PNC) se encuentra sobredimensionado ya que no se
evidencia mayor cantidad ni variacion de productos lo cual se evidencia una pérdida de
aprovechamiento de espacio y se identifica el producto no identificado por causal de asignacién

como producto no conforme. (PNC).
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Figura 6.
Flujos de Proceso
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6.1.2 Capacidad de M.P por etapa de proceso

Dentro del analisis es importante identificar como opera la compafiia para garantizar que
los ajustes propuestos no entorpezcan algun proceso, por ello se realiz6 una actividad que
consiste en pasar por todos los procesos de la compafiia y realizar una breve encuesta en donde
podemos identificar las actividades asociadas a cada proceso y como resultado de este ejercicio,
obtuvimos un diagrama de operaciones en el cual se puede dar claridad de la intervencion y
participacion de todos los procesos y la intervencién de cada uno de ellos a continuacion la

ilustracién del diagrama de operaciones.

En el siguiente diagrama se pueden evidenciar los procesos productivos en la parte

derecha en donde encontramos procesos como:

> Area comercial. > Calidad.

> Planeacion. > Operaciones.

> Liofilizacion » Almacenamiento.
> Empaque. > Compras.

> Deshidratacion.

La intencion del diagrama es dar claridad a la secuencia y la metodologia actual de
procesamiento desde la recepcion de un pedido hasta su despacho, se entiende también los
puntos especificos y la participacion por parte del area de calidad la cual es la encargada de
garantizar que los productos producidos sean inocuos y se realicen los analisis y mediciones en
los procesos adecuados para controlar y no permitir la proliferacion de microrganismos que

pueden generar desviaciones o inconformidades tanto a los clientes como al consumidor final.
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Figura 7.
Diagrama de Operaciones

Fuente: Elaboracion propia, 2024

6.1.3 Etapas del Proceso

Posterior al diagrama de operaciones se realizé la identificacion de etapas de procesos,
para ello se tuvo en cuenta el proceso de empaque y deshidratacion en donde se segregaron las
actividades y se asociaron a una etapa que corresponde a las actividades propias del proceso el

cual se evidencia a continuacion:

6.1.3.1 Etapas Proceso de Empaque

e Recepcion de materia primas. e Calidad.

e Almacén. e Codificado.

e Empaque primario. e Alistamiento.
e Empaque secundario. e Despacho.

e Almacenamiento.



Diagrama de etapas proceso de empaque

Figura 8.
Diagrama Etapas de Proceso Empaque

Recepcion de materia prima N Almacen Empaque primario 2 Empague secundario

6.1.3.2 Etapas de proceso de deshidratacion

Alistamiento
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Calidad Codificado Alistamiento

Fuente: Elaboracion propia, 2024

En el diagrama de la figura 8 se identifican las etapas del proceso y el flujo de las

actividades secuencialmente para tener claridad del proceso actual y las intervenciones del area

de calidad, para garantizar la ausencia de microorganismos contaminantes que puedan afectar la

inocuidad de los productos, alli encontramos las siguientes etapas del proceso asociado al flujo.

> Recepcion de materia primas.
> Adecuacion.

> Secado.

> Molienda.

> Detector de metales.
> Calidad.

> Almacenamiento.
> Despacho.

Despachos



Etapas de proceso de deshidratacion
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Figura 9.
Diagrama Etapas de Proceso Deshidratacion

Recepcion de M.P 3 Adecuacion Secado Molienda Detoctor do metales > Calidad Almacenamiento

Fuente: Elaboracion propia, 2024

En la figura 8 se evidencia la secuencia de las etapas y las actividades predecesoras, es
importante destacar que alli se pretende dar un panorama estimado en cuanto a intervencion y la

secuencia logica de los procesos distribuidas en las 8 etapas correspondientes al proceso.

En el diagrama de etapas de proceso de deshidratacion se da a entender los espacios y las
intervenciones en donde el area de calidad debe garantizar la validacion o inspeccion dentro del
proceso de acuerdo a los estandares establecidos en la compafiia, en donde si ocurre una
desviacion se pueda realizar un andlisis que permita identificar las causas y crear un plan de

accion que permita realizar el ajuste sin entorpecer el resto del proceso.

6.1.4 Capacidades y Tiempos de proceso

En la figura 9 se plasma las etapas del proceso, para poder generar un estimado de
capacidad de producto en cada una de las etapas. Para ello se esta realizando un anélisis en cada
una de las etapas con el fin de evidenciar el flujo de producto y determinar un volumen estandar,
para esto se disefio una herramienta que pretende consolidar toda la informacion posible para
posteriormente realizar analisis estadisticos hora a hora, que permita identificar los tiempos de

ciclo de este proceso en cada etapa.
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Recapeion de materia prima ; Almacen 3 Empaque primaric.
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Figura 10.
Diagrama de Capacidades de Empaque

Empadue secundirio > Rlistaniignto b Colidad Codificado 5 Alistamiento 3 Daspachos

Fuente: Elaboracion propia, 2024

En el diagrama de deshidratacion de la figura 10 se evidencia la secuencia de las etapas y
las actividades predecesoras del proceso, es importante destacar que alli se pretende dar un
panorama estimado en cuanto la capacidad de producto en proceso, donde se identifique la
cantidad de producto que repose en cada una de las etapas, adicionalmente asociar el tiempo

estandar del mismo, con el fin de establecer el tiempo de clico del proceso.

Figura 11.
Diagrama de Capacidad de Empaque

Recepcién M.P. Adecuacién Secado Molienda Detector de metales 3 Calidad Alistamiento Despacho
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Fuente: Elaboracién propia, 2024

6.1.5 Pareto de Productos estrella
Posteriormente se analizaron los productos mas recurrentes que se procesan en la

operacion con el animo de validar las actividades repetitivas y de qué manera se pueden eliminar,




80

sin embargo a medida que la operacion realiza sus funciones normalmente, se identifico si en la
produccidn de algunos productos se realizan actividades adicionales o si por el contrario se
omiten, por ello se consolido y se identifico los productos estrella para plasmarlos en un
diagrama de Pareto que permite ver la participacion en kilogramos procesados en el dltimo

afio (2023), adicional se valido esta informacion para dos lineas de produccién, (Deshidratacion

y empaque).

6.1.5.1 Proceso de Empaque

En la figura 11 se da un panorama en cuanto los productos procesados mas recurrentes,
alli se evidencia la presencia de 21 productos con procesamiento frecuente y con el animo de
identificar la participacion de los productos estrella, la intencidn es generar un impacto positivo
derivado de una mejora propuesta, adicional validar la similitud de las actividades de cada uno

de los productos.

Figura 12.
Pareto de Productos Empaque

PARETO DE PRODUCTOS PROCESADOS
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Fuente: Elaboracion propia, 2024
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Al revisar los datos anteriores se identifica la mayor participacion para el producto,
“Aromatica bosque JV”, con una participacion del 14% seguido de los productos “Aromaética

fusion tropical JV Y Tisana T1 evok™, con una participacion del 7% para estos dos producto

Adicionalmente se contempl6 dar claridad a los volimenes procesados en el afio mencionado

(2023), pero en esta oportunidad se representan los volimenes en unidades.

Figura 13.
Grafico de Unidades Producidas en Empaque
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Fuente: Elaboracion propia, 2024

6.1.5.2 Proceso de Deshidratacion
Para esta ocasion se realizo la misma metodologia que en el proceso de empaque para

identificar los productos estrella y su participacion en la operacion.

Posterior al diagrama de la figura 13 se concluye la participacion de 21 productos

recurrentes en donde es evidente la participacion activa de 3 productos en donde se encuentra
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“papa deshidratada en cubos”. Con una participacion del 23% seguido del producto “Cebolla
deshidratada” con una participacion de 17% y posterior a este con una participacion de 13% se

encuentra la harina de camarén”

Figura 14.
Diagrama Pareto de Producto estrella Deshidratacion
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Fuente: Elaboracion propia, 2024

Ahora bien, en términos de volumenes se relaciona los kilogramos de producto en seco

procesados durante el afio 2023 en la figura 14
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Figura 15.
Grafico Unidades Producidas en Deshidratacién
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6.2 Resultados de la investigacion

Teniendo en cuenta los nuevos cambios normativos en la industria de alimentos, las
distribuciones de planta y el manejo de recursos que estas empresas deben adaptar a sus
procesos, en contexto a la industria realizar un plan de mejora a los procesos productivos, genera
un beneficios para la empresa a estudiar ya que logra optimizar los procesos y de la misma
manera garantizar el cumplimiento legal para que la empresa logre mantenerse a lo largo del
tiempo en el mercado, este proyecto se enfoca en una empresa colombiana de productos
alimenticios deshidratados donde se busca niveles 6ptimos de calidad, de tal manera que se dé
cumplimiento a diferentes normativas que la empresa requiere para continuar sus actividades,
esto por medio de un plan de mejora que permita implementar metodologias que optimicen al

maximo los procesos y de cumplimiento a los objetivos de la organizacion.

6.2.1 Normatividad Nacional e Internacional

La empresa objeto de estudio comprende una serie de normas a la que debe dar
cumplimiento para poder comercializar sus productos, el cumplimiento de estas normas se
evidencia a nivel interna en la manipulacion y flujo de sus procesos donde se debe tener un
estricto cumplimiento, para ello existen normas nacionales e internacionales que permiten
certificar a la empresa y comercializar los productos garantizando la innocuidad de los
productos, A nivel nacional es muy importante cumplir la regulacion colombiana para empresas
de alimentos como lo es dar cumplimiento a la norma que establece el instituto nacional de
vigilancia de medicamentos y alimentos INVIMA, para ello se debe tener en cuenta la ley 9 de
1979 donde sus articulos especifican los parametros que se deben cumplir a nivel de
distribuciones y demarcaciones con el fin de evitar contaminaciones cruzadas y de la misma

manera mitigar accidentes por una inadecuada distribucion de planta.
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A nivel internacional existe el codigo CAC/RCP 5-1971, dicha normativa establece las practicas
que deben tener las empresas de alimentos en higiene alimentaria establecido por la Comision
del Codex Alimentarius, el tener en cuenta este tipo de normas internacionales le permite a la
empresa ajustar sus procesos de tal manera que al exportar productos a nivel internacional se
ajuste a las condiciones normativas de otros paises. Adicionalmente existen las normas 1SO 9001
como estandar de calidad, ISO 22000 como sistema de gestion alimentaria y la 1ISO 14000
enfocada en la gestion ambiental, dar cumplimiento a estas normas permite tener procesos que

impacten positivamente tanto en el medio ambiente como internamente en la organizacion.

Cumplir cada una de las normas que se establecen tanto nacional como internacionalmente
permite a la empresa dar cumplimiento a la ley que se establece, asi como le permite generar en

el mercado una competitividad y sostenibilidad.

6.2.2 Manejo de informacion de origen nacional e internacional

Las investigaciones realizadas le permite al proyecto identificar diferentes metodologias,
conceptos, buenas practicas que se deben tener en cuenta para lograr procesos 6ptimos y que
cumplan las condiciones que la empresa requiere, para ello es necesario investigar a profundidad
metodologias existentes que permitira al proyecto tener en cuenta herramientas que se ajustan a
diferentes procesos y de la misma manera logren la mejora continua, como lo es la
reingenieria,KPI, Kaizen, lean manufacturing, six sigma, diagramaciones, estos permiten

identificar esos procesos que tienen problema y asi lograr optimizarlos.

Es importante para el presente proyecto identificar nuevas tecnologias que puedan servir
para la industria de alimentos deshidratados, poder realizar un seguimiento a otras empresas que

han implementado e innovado en sus procesos por medio de software y nuevas tecnologias, que
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le permitan a la empresa analizada adaptarse a un mercado que tecnolégicamente se ve

influenciado por un cambio constante.

Adicionalmente, la investigacion requiere de evidenciar buenas précticas de manufactura
y de almacenamiento, de tal manera que permita dar cumplimiento en higiene y en seguridad
alimentaria, estas investigaciones de metodologias y conceptos aportan al proyecto de forma
significativa asi como le aporta a la empresa herramientas valiosas que le permite tomar
decisiones estratégicas y llegar a la mejora continua, proposito fundamental del proyecto al

establecer un plan de mejora en procesos productivos de la organizacion.

6.2.3 Contribucion tesis nacionales e internacionales

Para el presente trabajo se realiz6 una revision de investigaciones nacionales e
internacionales, donde se logré identificar aquellas que tienen impacto directo en cuanto a planes
de mejora y distribuciones de plantas de alimentos deshidratados, esto aporta con conocimiento
valioso de industrias que han realizado proyectos similares aportando con nuevos conocimientos
y metodologias. De acuerdo con las respectivas investigaciones realizadas se pueden destacar

algunas tesis que aportan significativamente al proyecto como lo son:

e Propuesta de Mejora para Incrementar la Productividad en la Planta Liofilizadora y
Deshidratadora en la Empresa Procesadora Agroindustrial la Joya. Universidad Nacional
de San Agustin de Arequipa, Pert, Choque, A. 2019: Esta investigacion nos aborda unas
mejoras a nivel industrial que permiten lograr la productividad total en una planta
agroindustrial esto aplicando metodologias importantes en la ingenieria como lo es el
kaizen, Kanban, 5s, y el lean manufacturing, esto destaca la importancia de adaptar

metodologias en los procesos para lograr unas buenas practicas a nivel industrial. la
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investigacion aporta significativamente ya que adapta metodologias que son importantes
para que se logren mejoras en relacion a la productividad y asi subsanar ciertos
problemas que la empresa tiene a nivel interno.

Propuesta de Distribucion de Planta y Mejoramiento de la Produccién en la Empresa
Induhorst Cia LTDA del Canton Quevedo. Universidad Técnica Estatal de Quevedo, Los
rios- Ecuador, Bone, A. (2020): este estudio se centra en mejorar proceso productivos por
medio de una redistribucién de planta logrando plasmar la importancia de un analisis de
tiempos y movimientos que permitan identificar tiempos muertos, cuellos de botellas que
normalmente tiene la industria, aportando con metodologias como diagramas PERT, en
relacion al proyecto tiene una contribucion directa ya que esto permite identificar que
procesos representan problemas y requieren de un cambio inmediato para lograr procesos
optimos

Propuesta de disefio de planta de la microempresa Pura pulpa para aumentar la
produccidn de pulpa de fruta. Universidad Antonio Narifio, Bogota. Ardila, W., &
Chavez, J. (2021): La investigacion se centra en mejorar las capacidades de flujo en la
empresa por medio de un redisefio de planta y que de la misma manera cumpla la
normativa, para ellos reflejan la importancia de la identificacion de cruces de flujos de
proceso, recoleccion de informacion, implementacion de diagramas de flujo y procesos,
diagnosticos actuales de procesos, la respectivas mediciones de recursos y area asi como
implementaciones de mejoras, el contexto de esta investigacion aporta al proyecto de la
empresa productora de alimentos, ya que permite identificar la secuencia que se puede

seguir para lograr tanto un aumento de productividad como un cumplimiento legal.
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La revision de diferentes tesis nacionales e internacionales permite tener bases sélidas y
completas a la hora de realizar un plan de mejora en el area productiva de la empresa objeto de
estudio, se seleccionan diferentes metodologias que permiten optimizar los procesos por medio
de investigaciones que han llevado a la practica dichas investigaciones y proporcionan seguridad

y confianza para poder implementar mejoras en la empresa de estudio.

6.3 Andlisis de la informacion

6.3.1 Plano de Distribucion de planta Propuesto

Teniendo en cuenta los procesos productivos de la empresa objeto de analisis, con el fin
de asegurar los procesos y garantizar el cumplimiento de las normativas vigentes, se propone un
disefio de distribucion de planta, el siguiente diagrama mejora los flujos de procesos, esto
permite reducir tiempos y movimientos innecesarios, el nuevo plano propuesto incluye mejoras

como lo son:

e Agrupacion de areas productivas relacionadas, esto mejoran la comunicacion y eficiencia.

e Se crearon zonas estratégicas en las areas de almacenamiento, de tal forma que quedaran
conectadas con el area de distribucion y recepcion de materias primas.

e Se implementaron rutas de flujo de materiales evitando la contaminacién cruzada,
garantizando la innocuidad de los productos.

e Esta propuesta mejora la productividad en un 15% debido a que se logra optimizar los
flujos de procesos.

e Laintegracion de un plan de mejora en la distribucion de planta con el personal de
trabajo, logra satisfaccion en el personal al contar con un entorno de trabajo seguro y

eficiente.



Figura 16.
Plano Propuesto Distribucion de planta
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6.3.1.1 Plano de Rutas de Evacuacion Propuesto
Por medio del plano propuesto de rutas de evacuacion, la vigente norma establece que
una de las prioridades es la seguridad de empleados y visitantes, para esto se ha desarrollado un

disefio que contempla rutas de evacuacion para poder dar respuesta en caso de una emergencia.

La propuesta del plan de mejora a la distribucion de planta, el plano comprende una
sefializacion clara y visible a los empleados y visitantes de la organizacion, donde se

evidencian las areas de la planta y sus respectivas salidas de emergencias.

Se establecen rutas primarias y secundarias en cuanto a evacuacion que permitan

garantizar plan de accion en caso de bloqueos.

Con la propuesta de mejora en las rutas de evacuacién, se reduce en un 30% el tiempo de
evacuacion respecto a las rutas actuales, esto debido a tener nuevas rutas eficientes en la

empresa.

Esto permite dar cumplimiento a la normativa en cuanto a la seguridad, evitando

sanciones por incumplimiento y evitando riesgos.
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Figura 17.
Plano Propuesto Rutas de Evacuacion
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6.3.2 Andlisis de rendimientos de caldera

la principal maquina para el proceso de deshidratacion corresponde a una caldera el cual
necesita de alimentacion constante de carbon para generar el vapor que requieren los diez
deshidratadores que generan el vapor constante para deshidratar y para poder operar

adecuadamente, sin embargo, se presentaron altos consumos y paradas de maquina que afectan

Figura 18.
Analisis Rendimiento Caldera
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directamente el proceso. Por ende, el proceso requirio la intervencion y un analisis de causas en
donde se dio claridad a las causales, dicho diagnostico ejecutado en campo, (planta de

produccion).

Durante el andlisis se tomaron en cuenta datos relevantes como adquisicion mensual del
recurso (Carbon), teniendo en cuenta una cantidad de producto procesado en promedio de 240
toneladas, sin embargo, al realizar el cargue del insumo se evidencia un porcentaje considerable

que resulta como carbon no aprovechable el cual se escapa por una rejilla con propiedades
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especificas de agujeros que permiten la acumulacién y de la ceniza provocada del carbén
consumido en su totalidad. Siendo esto una fuente potencial para una oportunidad de mejora en

el cual se aplico un analisis de Ishikawa.

Figura 19.
Materia Prima Carbon

Fuente: Elaboracion propia, 2024
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6.3.3 Herramienta de muestreo militar estandar
El procedimiento de inspeccion de cuerpos extrafios en la materia prima esta disefiado
para disminuir los riesgos de contaminacion en el producto y de esta manera asegurar la calidad e

inocuidad de los alimentos que se reciben.

Para realizar el muestreo se hacen a través de los pardmetros indicados en la metodologia
Military Standar de cada producto comercial que se recepcion dentro de la empresa, la muestra

debe tomarse de forma aleatoria segun aplique para cada producto.

6.3.3.1 Inspeccion y muestreo

*Principalmente se debe realizar una inspeccion visual del producto que llega a la planta.
*Realizar la verificacion del certificado de calidad emitido por el proveedor.

*Se procede a realizar la toma de la muestra del producto basandose en la tabla de Military
Estandar.

*Se realiza inspeccioén de metales por medio de barras imantadas.

Se diligencia el Qr de cuerpos extraios con los hallazgos encontrados.

*Se notifica a almacén si el producto cumple con los pardmetros establecidos o se debe devolver.
6.3.3.2 Pasos para considerar en la toma de muestras.

*Antes de iniciar el procedimiento de muestreo, se debe realizar el correcto lavado y desinfeccion

de manos.

*Se debe realizar la verificacion de equipos y utensilios utilizados para tomar la muestra.

*Examinar el empaque y como llega el producto.

*Se toma la muestra de acuerdo al procedimiento establecido.
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*Finalizado el proceso de toma de la muestra se debe limpiar y secar el instrumento con el

cual realizo el muestreo

6.3.3.3 Registros Generados

Se realiza el registro de muestreo por medio de una tabla militar estandar teniendo en cuenta la
inspeccion de cuerpos extrafos.

Figura 20.
Military Estandar

Tamafio del lote Niveles especiales Niveles generales
S1 82 83 $4 I I il
2-8 A A A A A A B
9-15 A A A A A B C
16-125 A A B B B C D
26-350 A B B C C D E
51-90 B B C C C E F
91-150 B B C D D F G
151-280 B C D E E G H
281-500 B C D E F H I
501-1200 C C E F G J K
1201 -3200 C D E G H K L
3201 - 10000 C D F G I L M
10001 — 35000 C D F H K M N
35001 - 150000 D E G J L N P
150001 — 500000 D E G J M p Q
= 500001 D E H K N Q R

Fuente: Elaboracion propia 2024

6.3.4 Programa disposicion de residuos

Por medio de un programa de disposicion de residuos generados en la planta de la
empresa de alimentos deshidratados, se lograra mantener las condiciones de higiene, orden y
aseo de las instalaciones, asi como prevenir la contaminacion ambiental y favorecer la inocuidad
de los productos, para ello se plantea un programa por medio del ciclo PHVA donde se tendran
en cuenta todas las areas de la empresa donde se genere algun tipo de residuo solido para que

sean cuantificados y se pueda hacer su correcta disposicion.



6.3.4.1 Planeacion del programa:

Tabla 1.

planeacion disposicion de residuos

Ciclo
P

P

P

P

Tarea
Generalidades

Elementos de
proteccién

Recipientes de
almacenamiento

Cadigo de colores

Actividad/Descripcién

a) La clasificacion de residuos se realiza
inmediatamente ocurre su generacion.

b) Todos los trabajadores son responsables de
separar Yy clasificar los residuos y depositarlos
en las canecas correspondientes.

c) Los recipientes para el almacenamiento de
residuos deben permanecer en buen estado y en
condiciones adecuadas de limpieza. Para ello
se cuenta con el POES que establece las
instrucciones para realizar la limpieza y
desinfeccion de  los  recipientes  de
almacenamiento de residuos.

d) Si la disposicion final la realiza un proveedor
externo, el responsable debe exigir los
permisos, certificaciones y registros que
apliquen para la disposicion del residuo y su
transporte, de acuerdo con lo exigido por la
legislacién ambiental vigente.

Durante la recoleccion de los residuos se deben
utilizar elementos de proteccion  personal
establecidos para cada tipo de residuo y de acuerdo
con su peligrosidad.

a) Contar con tapa para prevenir la entrada de
agua, insectos o roedores, ni permitir el escape
de liquidos por sus paredes o por el fondo.

b) Su contenido no debe exceder ¥ de la
capacidad de almacenamiento en caso de no
tener tapa o de su capacidad total en caso de
tener tapa.

Con el fin de asegurar una adecuada clasificacion

de residuos en la fuente, se ha establecido el

siguiente codigo de colores.

COLOR TIPO DE RESIDUO
BOLSA

Responsable Control/Registros
Todo el
personal Registros de limpieza 'y
desinfeccion
Proveedor
Externo Actas de disposicion
de residuos

Proveedor Registros de entrega de
Externo residuos

Todo el
personal
Todo el N/A
personal

Todo el N/A
personal
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6.3.4.2 Hacer:

Verde Residuos organicos
aprovechables como restos de
comida
Residuos no aprovechables
como papel higiénico,
servilletas, papeles y cartones
contaminados con comida,
papeles metalizados, entre
otros.

Los residuos de EPP por
Covid-19 deben ir en doble
bolsa negra.
Residuos aprovechables,
limpios y secos como pléastico,
vidrio, metales, papel y
carton.

Roja Residuos peligrosos

Negro

Blanco

La identificacion se podra realizar de diversas
formas, por ejemplo, colocando un cartel del color
correspondiente sobre cualquier tipo de recipiente
utilizado o por medio de recipientes o bolsas que

sean enteramente del color correspondiente.
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Fuente: Elaboracion propia 2024

Para este apartado del programa se tiene en cuenta lo que deben hacer los trabajadores en

sus actividades diarias para ello los recipientes que se utilicen para el almacenamiento de los

residuos deben estar identificados y ubicados en un lugar establecido por cada area, se plantean

seis fases del programa de residuos que permitan darle una adecuada gestion a la generacion de

residuos.

Tabla 2.
Hacer disposicion de residuos

Ciclo Tarea

Actividad/Descripcion

Responsable

Control/Registros

H Generacion de
residuos

Los recipientes que se utilicen para el
almacenamiento de los residuos deben estar
identificados y ubicados en un lugar establecido
por cada area.

Si el lugar establecido para ubicar los
contenedores es dentro de las é&reas de
produccion, se deben limpiar y desinfectar de

Proveedor
Externo

SIA-PG14-FRO1
Formato entrega de
residuos sélidos.

POES




98

acuerdo a los Procedimientos establecidos en
los POES.

Las cantidades de residuos se registran
mensualmente en el formato SIA-PG14-FR01
Formato entrega de residuos sélidos.

Anexo No. 1. Tabla Manejo y disposicion de
residuos solidos, se establecen los tipos de
residuos generados en cada una de las areas de
la Planta, asi como su manejo y disposicion
final.

Recoleccion de
residuos

La recoleccion de residuos se realiza teniendo
en cuenta la ruta sanitaria descrita en el Plano
ruta de evacuacion de residuos sélidos donde se
identifican los puntos de generacién, acopio y la
ruta de generacion de estos. Esta ruta no afecta
la inocuidad de los productos.

El personal operativo retira los residuos
generados en la planta y lo lleva al punto de
acopio de residuos. El proveedor externo
recoge los residuos ordinarios dos veces por
semana y el reciclaje dos veces al mes.

Residuos Peligrosos:

Para su retiro, se debe revisar el transporte con
el formato SIA-PG14-FRO03 Lista de chequeo
para transporte de residuos peligrosos.

El proveedor externo debe entregar las
cantidades de residuos ordinarios, reciclables
y peligrosos generados al Coordinador de
Planta cada vez que se realice una salida,
especificando el tipo de material que fue
entregado.

Proveedor
Externo

Coordinador de
Planta

Plano de residuos
solidos generados

SIA-PG14-FRO3 Lista
de chequeo para
transporte de residuos
peligrosos

H

Almacenamiento de
Residuos

La empresa cuenta con un darea cubierta,
ventilada y sefialada, para el almacenamiento
temporal de residuos. El responsable del
manejo, mantenimiento, aseo y cuidado del sitio

Coordinador de

Planta

Proveedor
Externo

Hojas de Seguridad
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de almacenamiento de residuos es el operario
designado por el Coordinador de Planta.

El punto de almacenamiento de Residuos
Peligrosos y el punto de almacenamiento de
residuos ordinarios y reciclables se encuentran
ubicados en la zona exterior de la planta.

El Coordinador de Planta, en coordinacion con
el proveedor externo, debe garantizar que los
residuos no se acumulen en el centro de acopio.

H Plan de Gestion de Coordinador Plan de Gestion
Residuos Se cuenta con el Plan de Gesti6n Integral de de Calidad Integral de Residuos
Residuos Peligrosos (PGIRP), en donde se tiene Peligrosos (PGIRP)
incluida la siguiente informacion:
a) Gestion y manejo integral de los residuos
peligrosos.
b) Origen, cantidad, caracteristicas de
peligrosidad y manejo de los residuos
peligrosos.
c) Envasado o empacado, embalado vy
etiquetado de residuos.
d) Estrategias para prevenir la generacion y
reduccion en la fuente, asi como,
minimizar la cantidad y peligrosidad de los
mismos.
e) Identificacion de los riesgos
f)  Capacitacion al personal encargado de la
gestion y el manejo de los residuos
peligrosos.
g) Manejo interno, almacenamiento,
transporte, aprovechamiento,
recuperacion, tratamiento y disposicion
final de residuos.
h)  Plan de contingencias
i) Actividades de capacitacion del personal
encargado de la gestion y el manejo de los
residuos peligrosos.
Este plan se actualiza anualmente o antes cuando
se presenten modificaciones o actualizaciones.
H Disposicion final e  Residuos ordinarios: los  residuos Coordinador de SIA-PG14-FRO1

ordinarios son entregados a la empresa de
recoleccion de basuras de Mosquera.

e  Residuos organicos: los residuos organicos
son entregados para alimentacion animal

Calidad

Proveedor
Externo

Formato entrega de
residuos sélidos.

Entrega de certificado
de disposicion
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(bovinos) o como abono orgénico en fincas
aledafias.

e  Residuos peligrosos: estos residuos tienen
como disposicion final la incineracion en
un ambiente controlado por la empresa
contratada para este fin.

e Residuos Reciclables: Los residuos
reciclables son entregados Asociaciones de
recicladores y recuperadores ambientales
aprobados por la autoridad ambiental.

Los residuos reciclables, organicos y peligrosos
deben ser pesados y entregados a los servicios
de recoleccion de acuerdo a su frecuencia
establecida de recoleccion.

H Proteccion de marca Todos los materiales con informacion o Supervisor de
impresion relacionada con los productos de la Produccion
empresa, son destruidos o desfigurados en el
sitio de generacion, con el fin de evitar
falsificacion o fraude.

SIA-PG14-FR0O1
Formato entrega de
residuos.

Fuente: Elaboracion propia 2024

6.3.4.3 Verificar

Se realiza periédicamente las respectivas verificaciones del programa establecido con la

finalidad de identificar el cumplimiento de cada una de las fases del programa de tal manera que

en una auditoria por una entidad regulatoria no se tengan no conformidades.

Tabla 3.
Tabla 3 verificacion disposicion de residuos

Ciclo Tarea Actividad/Descripcién Responsable Control/Registros
\% Verificacionde la  En el Programa de Limpieza y Desinfeccion Supervisor de SIA-PG17-FRO2
clasificacion de se encuentra establecido SIA-PG17-FR02 Produccion Formato control limpieza y
residuos Formato control limpieza y desinfeccion desinfeccion de éreas comunes

de é&reas comunes, donde se verifica
semanalmente su adecuada clasificacion,
orden y limpieza.
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\% Cumplimiento de  Periddicamente se realiza seguimiento a  Coordinador de SIA-MAO01-FRO1
actividades todas las actividades establecidas en este Calidad Cronograma de Trabajo
programa por medio del Plan de Trabajo Sistema de Inocuidad.
Sistema de Inocuidad. Equipo de
El resultado de este seguimiento es una de las inocuidad

entradas para la revision por la direccién.

Fuente: Elaboracion propia 2024

6.3.4.4 Actuar

En esta fase del ciclo se identifica lo que se debe hacer en caso de que los trabajadores de
la organizacion no cumplan el programa establecido ya que es de vital importancia que la
empresa, cumpla estrictamente el programa de disposicion de residuos para cumplir con las

normas establecidas.

Tabla 4.
Actuar disposicion de residuos
Ciclo Tarea Actividad/Descripcion Responsable Control/Registros
A Actuaciébnencaso En caso de evidenciar incumplimiento en la  Coordinador de Registros de
de incumplimiento  clasificacion de los residuos por parte del Produccion capacitacion

personal, se debe realizar refuerzo por medio de
capacitacion y se debe verificar la eficacia de la
misma.
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A Plan de a) Si no se realiza la recoleccion de residuos
contingencia solidos por parte de la empresa contratada, se
debe contactar e informar que no se realiz6 la
recoleccion de los residuos con la frecuencia
establecida.

b) Los residuos sélidos se deben almacenar en el
punto de acopio completamente cerrado,
hasta que se realice la recoleccion.

¢) Si la frecuencia de servicio es interrumpida,
se debe contratar otro tercero para realizar la
recoleccion 'y disposicion final de los
residuos.  Este deberd contar con las
autorizaciones y permisos establecidos en la
normatividad ambiental vigente.

d) Cada vez que se presente esta situacion se
debe documentar su respectivo plan de
accion.

e) Este plan de contingencia aplica para todos
los residuos sélidos generados por la planta.

Coordinador de Acciones correctivas
Produccion
Correos electrénicos

A Desviaciones

En caso de presentarse desviaciones de las
medidas de control, se debe realizar un analisis de
causas, el equipo de la inocuidad debe verificar la
eficacia de las acciones correctivas y prevenir que
estas desviaciones no se vuelvan a presentar.
SIG-PG04 Programa acciones correctivas y de
mejora

Coordinador de SIG-PG04-FR0O1

Calidad Accion Correctivay o
mejora
Equipo de
inocuidad

6.3.5 Intervencion de areas en proceso productivo

Fuente: Elaboracion propia 2024

En el siguiente diagrama de la figura 20 se da claridad a las actividades asociadas a cada

proceso Yy la importancia de la intervencion de los procesos transversales al area de produccion

gue garanticen la inocuidad de los productos.
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Figura 21.
Diagrama areas en proceso Productivo

Fuente: Elaboracion propia 2024

6.4 Propuesta final

La presente propuesta final se enfoca en proponer un plan de mejora en los procesos
productivos por medio de analisis de indicadores de gestion, estandarizacion de procesos y
procedimientos, para lograr dicho plan de mejora de procesos, se busca la optimizacion y

cumplimiento de normas vigentes que permitan el correcto funcionamiento de la empresa.

6.4.1 Plan de Mejora de Procesos
Se Propone estandarizar flujos y procesos del sistema productivo con la finalidad de apalancar
potencialmente la cadena de valor, productividad, control y aprovechamiento de los recursos de

manera que permita modelar y controlar los costos fijos y variables.

Esto con la finalidad de cumplir la resolucion 2674 en el periodo establecido por ente regulador
nacional y estandarizar los procesos productivos garantizando su rentabilidad y lograr que la

compariia sea sostenible en el tiempo.
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Componentes de implementacién de mejora continua.

. Diagndstico, Ciencia de datos, Metodologias agiles.

. Dentro del plan de trabajo se contemplan las actividades y los flujos para subsanar las
causales de las no conformidades y adicionalmente lograr la optimizacion de los procesos para

posteriormente ser documentados.

. Realizar un diagnostico que permita identificar el flujo que no cumple con la resolucién e

identificar los puntos criticos de contaminacion cruzada.

. Inspeccionar y tomar tiempos y movimientos en cada una de las operaciones para

identificar la cantidad de actividades asociadas a cada proceso.

. Tomar tiempos y movimientos de las actividades de cada proceso para tener un panorama

del lead time del proceso general.

. Analizar los costos asociados a cada operacion.

. Crear diagrama de procesos para identificar etapas del mismo.

. Identificar transitos innecesarios en la operacion.

. Revisar procedimientos y ajustarlos de acuerdo a la mejora.

. Implementacion de metas en procesos.

. Mitigar el costo de analisis por contaminacion cruzada, microbiologia.

. Identificar flujos adecuados que cumplan con la resolucion mencionada.
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. Reconocimiento del proceso e identificacion de fases y etapas delo proceso.
. Realizar diagramas de procesos (uno por proceso). Ligados a haccp y isso 22000
. Realizar estudio de tiempos y movimientos con el fin de identificar cuellos de botella 'y

cargas laborales Disminucion de traslados y movimientos mediante flujos 6ptimos.

. Proponer mediante un andlisis un balanceo de linea que permita el flujo de la cadena de

valor.

Recopilar informacion obtenida para simular procesos e identificar posibles mejoras.

. Identificar los tiempos de procesamiento por etapa de proceso.

. Estandarizar los tiempos de procesamiento por etapa de proceso para determinar tiempos
de ciclo.

. Estandarizacion.

. Crear herramientas que permitan el analisis de desviaciones y las acciones preventivas y

correctivas para mitigar o eliminar posibles causales.

. Registrar en el diagrama de proceso la intervencion y la responsabilidad de analisis e

inspecciones en el proceso productivo por el area de calidad.

. Consolidar un matriz de formatos activos asociados al proceso para lograr una sinergia

con la trazabilidad de calidad, de acuerdo a la normatividad (iss022000)

. Validar la viabilidad de la implementacion de metodologias agiles como si sigma, Lean

manufacturing, Kamban, Smart etc.
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. Implementacion de indicadores financieros, operativos, estratégicos misionales y de
servicios.
. Sugerir un estandar de costos que permita controlar los costos variables de acuerdo a la

estandarizacion propuesta.

. Crear y establecer indicadores de microbiologia, productividad, eficiencia, eficacia, mtto,
compras, reclamos, despachos, NC rechazos, cuerpos extrafios, PQRSF, Tiempos de respuesta,

margen de contribucion, facturacion mensual, CRM, modelos de inventarios.

Dichas actividades se ejecutaran de la siguiente manera; cada 4 actividades por semana para dar

cumplimiento al andlisis en 5.4 semanas una vez se dé inicio a la propuesta.

6.4.2 Indicadores de Gestion

Proponer indicador de gestion en aplicativo Power Bl con el proposito de cumplir los
objetivos de la compafiia se propone una metodologia para garantizar el cumplimiento de cada
uno de los indicadores y poder evidenciar las cuales que impiden el cumplimiento a la meta
establecida. Fijar metas razonables y acordes a la operacion en donde se evidencie el impacto

financiero en cada una de las operaciones.

En el proceso de crear los indicadores, en la figura namero 21 se tuvieron en cuenta los
procesos que prometen un grande protagonismo en los objetivos de la compafiia alli se
encuentran relacionados los siguientes procesos; Contabilidad, Comercial, Calidad, Seguridad y

salud en el trabajo, recursos humanos, Produccién



Figura 22.
Listado Indicadores de Gestion
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6.4.2.1 Indicador de Produccion

Fuente: Elaboracion propia 2024

Por medio de la figura 22 se puede plasmar por medio de un tablero de KPI que permite

identificar la eficiencia de calidad, en primer lugar las metas establecidas es mantener un

porcentaje cercano al 85% en cuanto a la eficiencia de produccion, como segundo pilar

importante con los indicadores de produccion es mantener en una 95% la calidad y productividad

del proceso, esto con el fin de lograr procesos conformes y lograr la capacidad tedrica de

produccién y se pueda aprovechar al maximo la produccion establecida.



Figura 23.
Indicadores de Produccion
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6.4.2.2 Indicador de Reclamos

Fuente: Elaboracion propia 2024

En la figura nUmero***** se establece una serie de indicadores de reclamos PQRS donde

se llevaron a cabo diferentes pruebas de gestion de quejas lo que permite estandarizar este

proceso ya que para cumplimiento normativo es indispensable mantener un buen desempefio en

cuanto al manejo de estos reclamos, ya que dar una oportuna gestion brinda seguridad de los

productos y fortalece la imagen de la empresa, para esto con la implementacion exitosa y un

adecuado andlisis de estos indicadores se sugiere mantener una tasa de satisfaccion del cliente y

una tasa de reclamos resueltos en un porcentaje mayor al 95%, de la misma manera en la figura

numero 23 se establecen los indicadores de gestion en cuanto a los reclamos y su tiempo de

respuesta para esto se sugiere mantener un tiempo promedio en resolucion de reclamos no mayor



109

a 48 horas, con este plan de mejora de implementar indicadores de PQRS se logra identificar a

tiempo el causal de los reclamos y la participacion que esta tiene en la linea de produccion o los

factores que lo generan. El adaptar este tablero de indicadores mejora os estandares de calidad de

los productos y garantiza el cumplimiento legal que debe cumplir la empresa, generando

constantemente mejora continua en los procesos involucrados.

Figura 24.
Indicadores de Reclamos
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Fuente: Elaboracion propia 2024



Figura 25.
Indicadores de Tiempo de Respuesta PQRS
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Fuente: Elaboracion propia 2024

6.4.2.3 Indicador Cumplimiento Microbioldgico

Es importante dar un seguimiento constante a estos indicadores, permiten garantizar un

buen desempefio en el seguimiento microbioldgico, para esto mantener una tasa del 100% en

ausencia de microorganismos patdgenos en las muestras analizadas, esto para garantizar

inocuidad en los productos y estar alineados a la normativa vigente, otro indicador importante en

el que se debe dar cumplimiento en un 100% es el seguimiento al cumplimiento de los

protocolos de limpieza y desinfeccion, por otro lado evaluar constantemente el cumplimiento de

estos indicadores permiten llevar un adecuado control de higiene y calidad en los procesos.
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Figura 26.
Indicadores de cumplimiento Microbiolégico
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Fuente: Elaboracién propia 2024

6.4.3 Propuesta de Distribucion Eficiente

De acuerdo con las no conformidades presentadas por el Invima en donde se evidencia
una gran probabilidad del cierre de la operacién por el incumplimiento de la resolucion 2674 de
2013 el cual se enfoca en lo cruces de proceso y contaminacién cruzada, con el fin de subsanar
estas no conformidades es necesario realizar una distribucion légica y secuencial de los
diferentes procesos que garantice la inocuidad de los productos. En la tabla nimero 8 se
evidencian 3 columnas donde en la primera se especifica los criterios evaluados con respecto a la
normatividad vigente, en la segunda columna observacion se encuentra el levantamiento de la no
conformidad por parte del auditor externo, en la tercera columna se evidencia la propuesta para

subsanad la no conformidad realizada.
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cumplimiento a normativa legal

Criterios evaluados

Observacion
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Propuesta

El disefio de la elaboracion de
alimentos, procesamiento, empaque y
almacenamiento es adecuado y cuenta con
la amplitud suficiente para realizar las
operaciones y permitir la circulacion de los
operarios. Res. 2674 de 2013 Art. 6 nim.
2.3.

Se evidencia almacenamiento de
materia prima y producto terminado en un mismo
lugar. Asi mismo se evidencia almacenamiento
de material de empaque en la misma area de
producto no conforme.

Ampliar el area de almacén para
disponer un espacio para el almacenamiento de
empaque y adicionalmente destinar un rack
especifico para PNC.

El disefio de las instalaciones de
las &reas de proceso permite un adecuado

flujo de materia prima, producto y personal.

Res. 2674 de 2013 Art. 18. Nam. 5.

Debido a la disposicion de las areas de
proceso de observan cruces en los flujos, el
proceso no es secuencial en el &rea de
almacenamiento de materia prima, producto
terminado, empaque y producto no conforme, el
proceso de envasado y llenado no se encuentra
debidamente aislado.

Con el fin de evitar el cruce de flujo que
se presenta entre el rea de empaque tréansito de
producto en seco, el &rea de lavado y adecuacion,
se propone eliminar el pasillo que permite el paso
del producto en seco y el producto terminado, por
ende, se proponer el flujo de almacenamiento,
recepcion y area de empaque y viceversa para
entregar al almacén el producto ya empacado

Flujos ordenados, lineales y sin
operaciones cruzadas. Res. 2674 de 2013
Art. 18 Num. 5: Art. 20 nim. 1y 4.

Debido a la disposicion de las areas de
proceso de observan cruces en los flujos, el
proceso no es secuencial en el &rea de
almacenamiento de materia prima, producto
terminado, empaque y producto no conforme, el
proceso de envasado y llenado no se encuentra
debidamente aislado

No cuenta con diagrama de proceso.

Se realiza el diagrama de operaciones
con la finalidad de dar claridad al flujo del
proceso y el momento en el que deben intervenir
las distintas areas que intervienen el proceso.

Almacenamiento de producto
terminado. Res 2674 de 2013 Art. 28 nim.
1,2,34y5.

Se observa almacenado producto
terminado junto a materias primas.

Se asigna el espacio a cada una de las
distintas necesidades en donde se asigna un rack
de almacenamiento a materias primas, Otro para
producto de empaque.

El disefio de las instalaciones de
las areas de proceso permite un adecuado

flujo de materia prima, producto y personal.

Res. 2674 de 2013 Art. 18. Nim. 5.

Debido a la disposicion de las areas de
proceso de observan cruces en los flujos, el
proceso no es secuencial en la recepcion y
despacho tanto producto terminado como materia
prima en fresco.

Se propone una esclusa para la
recepcion del producto en fresco y el despacho del
producto terminado por un flujo distinto el cual se
da por el area de almacenamiento de producto
terminado.

El establecimiento presenta una
adecuada localizacién y disefio Res. 2674
Art. NOm. 1.1,1.2,1.3,2,123y 2,6

Se evidencia el area de mantenimiento
y cuarto frio en medio de procesos en donde se
evidencia un punto critico de contaminacion
cruzada.

Se propone un area de Unico acceso al
personal de mantenimiento en un lugar aislado de
los procesos productivos.



El disefio de las instalaciones de
las areas de proceso permite un adecuado

flujo de materia prima, producto y personal.

Res. 2674 de 2013 Art. 18. Nim. 5.

Se evidencia cruce de procesos entre el
proceso de adecuacion y lavado.
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Debido a la contaminacion cruzada
entre los procesos se propone una distribucion con
un flujo diferente para que el producto terminado
no tenga contacto directo con el producto en
fresco.

El disefio de las instalaciones de
las areas de proceso permite un adecuado

flujo de materia prima, producto y personal.

Res. 2674 de 2013 Art. 18. Nim. 5.

Se evidencia cruce de procesos entre el
proceso de empaque area de lavado y adecuacion

6.4.3.1 Comparativos flujos de Procesos

Se propone independizar el area de
empaque con la finalidad de no permitir el
contacto del producto en fresco con el producto
terminado empacado y almacenamiento.

Fuente: Elaboracion propia 2024

A continuacion, se evidencia la comparativa de distribucion en planta actual frente a la

propuesta realizada, comparando los flujos de procesos teniendo en cuenta los siguientes

criterios.

Criterios Evaluados: El disefio de la elaboracion de alimentos, procesamiento, empaque

y almacenamiento es adecuado y cuenta con la amplitud suficiente para realizar las operaciones y

permitir la circulacion de los operarios. Res. 2674 de 2013 Art. 6 nim. 2.3.

Observacion: Se evidencia almacenamiento de materia prima y producto terminado en

un mismo lugar. Asi mismo se evidencia almacenamiento de material de empaque en la misma

area de producto no conforme.

Propuesta: Ampliar el area de almacén para disponer un espacio para el almacenamiento

de empaque y adicionalmente destinar un rack especifico para PNC.
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Figura 27.
comparativo Flujos de proceso

Flujo actual Flujo propuesto
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Fuente: Elaboracion propia 2024

6.4.4 Procedimiento Operativo Estandarizado (POE)

Deacuerdo a la mejora de los procesos el flujo se ve afectado positivamente lo cual
permite eliminar tareas repetitivas o taraeas asociadas a reprocesos que de alguna manera
generan un sobre costo que efecta los costos variables en el mejor de los casos, pero en el
escenario critico se puede presentar la perdida total del producto y por ende los costso y el

tiempo asociado a las actividades que correponden a la elaboracion de cada uno de ellos.

Figura 28.
Procedimiento Operativo Estandarizado (POE)
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6.4.5 Condiciones de Materias Primas a Proveedores

De acuerdo con la necesidad de la compafiia referente a materias primas e insumos

se evidencia que es necesario crear una ficha técnica del insumo en donde se especifique la
granulometria adecuada para que el carbon sea consumido en su totalidad. Esto impacta

potencialmente en cuanto a la productividad y aprovechamiento del recurso.

6.4.5.1 Parametros requeridos para insumos (carbon).
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Fuente: Elaboracion propia 2024

En esta mejora es importante involucrar areas transversales al proceso productivo como el

area de calidad y compras para garantizar el acompafiamiento a los proveedores para acatar
correctamente los parametros de granulometria adecuados y el area de calidad para realizar la

inspeccion y liberacion de este para ser utilizado en el proceso productivo.
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Condiciones De Granulometria Proceso De Caldera.

Version: 01

FICHA TECNICA PRODUCTO TERMINADO Fecha Vigencia:27 09
2022

Pigina: 1 de 1

CARACTERISTICAS GENERALES

Producto Carbén mineral
Composicion carbon
Aditivos Ninguno

Descripcion del

roca sedimentaria organdgena de color negro, rica en
carbono, utilizado como combustible fosil.

Producto

Producto utilizado en a industria como combustible fosil, en la alimentacion de fuego para caidera
Uso previsto de 200hp o

CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

Apariencia: rocas uniformes

Ca istica Color: negro
racteri S
lor: |

organolepticas Olor: Caracteristico del producto

Textura : firme

Caracteristicas
Fisicas

Forma y tamafo: rocas uniformes de 4 a 20 pulgadas, libre de polvo

Humedad: N.A

Fuente: Elaboracion propia 2024

6.4.5.2 Requerimientos exigidos a proveedores.

Con el fin de aprovechar las materias primas es necesario estandarizar los requerimientos

que se realizan a los proveedores, a continuacidn, se evidencia el programa de seleccion,

evaluacion y reevaluacion de proveedores el cual consiste en:

e Socializar las condiciones de las materias primas e insumos que debe entrar el proveedor.

e Documentacién necesaria para la recepcion de los materias primas e insumos.
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e Retroalimentacién por parte del area de compras al proveedor en donde especifica el

nivel de satisfaccion del producto, y manifieste las no conformidades e incumplimientos

de entrega.

e Realizar un plan de accion en conjunto con el proveedor que permita garantizar que las

futuras entregas cumplan con los parametros solicitados.

Figura 30.
Condiciones a Proveedores

1. OBJETIVO

Realizar saleccdén, evaluacién v reavaluacién de los provesdores de insumos. materias primas y
sarvicios adquiridos por DRYCOL SAS. con ol fin de asegurar su estado de aprobacén continue.

2. ALCANCE
Este procedimiento aplica para todos los proveedores de materia prima, material de empaque,
insumos y servicios contratados por DRYCOL SAS.

3. RESPONSABILIDADES

mﬂ
Conoc " 2 rograma de saeccién, evauacén y reevaluacén de proveedores SIA-
PGIL M DIYCOL SAS.
+ Asagurar ls definicién y dipesicién de los recursos para |

jecucién de este programa.

Cu-nl- Aﬁnhhm y Fina
Con porer ol sretrams o widacia; wwobiacki y resrabveni du sroviodines S1A-
$011 de DRYCOL 545
« Asegurar la gestién de los recursos necesarios para la ejecucién del programa SIA-PG11

c.vun- de Operaciones:

Conocer y promover o dasarrolo dal programa de seleccién, evaluacién y reavaluacén de
proveedores de DRYCOL
Asignar las mpomw-dadu y garantizar la duponibiidad de los recursos fisicos,
tecnolégicos y humanos que permitan la ajecucién de ls actividades descritas en el presente

a continua del programa seleccién, evaluacion
11 g0 ORYCOL 545
+ Garantizar ol conacimiento del equipo y cumplimiento & lo establecido en ol programa.

Coordinadora de Calidad:
«  Establecer los requenimientos y critarios para Is seleccién y aprobacién de proveederes.
«  Definir los requisitos para s gestién de compra de materia prima « insumos, productes y/o
servicios necesarios para la produccién, teniendo en cuenta calidad « inocuidad.
o Varificar I documentacién enviada por los provaedores y cocedinar las auditorias bien sea
dommuln © in sit.
 Verifica i

de
np’oba(-on de proveedores en BveoL SAe que intervengan en wxnal "de Calidad &
Inocuidad

gestionar el programa de seleccién, evakuacién y reevaluacién de
5 STA-PG11 on DRYCOL SAS.

« Geationar los recursos pars s ejecucién de este programa.

« Programar y acompaiiar las vi /e auditoria a los proveedores.

Cido Actividad/Descripcién Responsable  Control/Registro
Se procede a realizar revision de las cotizaciones, se analizan los
aspectos criticos de cada compra como calidad, precio, garantia,
Andie 4 8 1. Cri
| aois de | asponiviices, cumplimiento de requisitos técnicos establecidos en | - Hider de ) Tabla 1. Criterios de
cotizaciones | 1 Tabla 1, para cada caso y de acuerdo con el cumplimiento de pras sescow,
requisitos.
s Tabia 1, Criterios de
S provessonss: seleccidn
Todo proveedor que sea SOMetido & un proceso de seleccidn dentro
de la empresa y sea critico para inocuidad alimentaria, debe recibi SIA-PG11-FRO3
visita o diligenciar la autoevaluacin, y adicionaimente compras Formato visita de
verifica el cumplimiento de los criterios establecidos en i tabla 1 proveedores insumos
¥ servicios
¥ a
SIA-PGL1-FROA
Después de la visita o la aplicacién de la autoevaluacin, el Formato visita
Seleceibn de | Proveedor es evaluado de acuerdo con los requisitos establecidos proveedores materia
proveedores | #0 ¢ Formato de evaluacién y reevaiuacién de proveedores (SIA-
PG11-FRO7) y los siguientes criterios de clasificacion.
Coordinador
L ¥ de Calided |  SIA-PG11-FROS
reevatuacidn 8| [Carmnco™] careeonta CASTICACION Formato visita de
proveedores proveedores
empaques
100 - 98
SIA-PG11-FROY
Formato de
evaluacidn y
“won reevaluacion de
proveedores.
Correo electrénico &
™ proveedor
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Garantizar ef del equipo y alo en ol programa.
Asegurar que todos los cusnten con sudtoria de aprobacén Y se encuentren
apchadon por dl drve de acegucamnionts ds cabded d. SRAOE A,

« Implementar las acciones necesarias para la

evahiacin y resvaluacin de provesdorss SIA-PG11 de DRVCOL SAS.
Garantizar desde las érdenes de compra claridad en las es; el suministro y de
la entrega, asegurands el cumplimients a los requistos de calidad e inocuidad por parte de
los proveedores.

Dar seguimiento y actuakzar la lista de proveedores de DRYCOL SAS

Garantizar la existencia de los documentas de los proveedores en la carpeta de RED definida.

del programa seleccién,

DEFINICION DE TERMINOS

4

« Visita a Proveedores: Inspeccidn periddica realizada a proveedores criticos para inocuidad
con el fin de vakdar su aprobacién continua.

« Certificado de calidad: Son declaraciones de cumplimiento de los requiskos legales
aplicables nacionales e internacionales a un producto o insumo.

Cliente: Es Ia persona, organizacién o empresa que adquiere o compra de forma voluntaria
Ct0S Para si MISMO, Para Otra PErsona O empresa.

+ Comprar: Accén de adauiric u cbtener un producto © servico 3 cambio de un precio
establecido, mdm L aciwided de migocier o procies ¥ b caidad de los. proderice 8
comprar con la finalidad de traer beneficios 2 la empresa sobre todo en términos monetarios.

« Control: Condicién en la que se observan procedimientos corectos y se verifica el
cumplimiento de los criterios técnicos establecidos

+ Empaque: Es el material fexible 3pto para contacto con alimentos empleado con el fin de
preservar ol alimento y facilicar su entrega al consumidor.

« Factura: Tieulo Valor que el vendedor entrega o remite al comprader y que contiene la
orrmpciin netisints pors Is Kieatiicactn Gul checte ¥ donde 26 Jescrie Ve arcanc s
servicies suministrados y los acuerdos que nigen una relacion comercial.

« Ficha Técnica: Documento que contiene la descripcién de las caracteristicas de un objeto,
material, proceso o programa de manera detallada.

+ Insumo: Son los productos empleados como ayudantes de proceso, limpieza y desinfeccién
entre otros.

Materia Prima: Son los bs para ser ¥
para la industria de alimentes.

en materia prima

Orden de Compra: Documento mediante el cual se solicita un material 3 un proveedor.

Ciclo Tarea

Actividad/Descripcion Responsable  Control/Registros

Criterios para visita de auditoria
Proveedor que suministra producios de ako intarés. p-l s

mmmumr_

URGImeTtS 36 ViStaran BGURIGE proveedares nadonales
previa autorizacién de Gerenda, y Que se encusntren

inocuidad ylo ¢ concepto de entidades de vigianda y
‘control presente incumpiimientos que pongan en riesgo (a
noadad.

Resutados de

A ViSaan 163 Groveesores Con 13 BGURNER Tecuanca 3t
20100 Con 108 reBRAIS Drevios de ¥.0eVANUATON:
Proveedor con resuitados infericres al 70 se vistarin cada
6 Meses / Proveedor con resultados entre @ 71y 89 se
vistarin cads afo / Proveador con resultados superiores 3l
90 se viskaran con una frecuencia de cada dos aos.

o TeANZaS VA 3 rOTeRcores Qe presenten quaas
repetitias y representan un resgo para la calcad ¢
inocuidad,

Servicos de
taboratorio

S VISKAEN BQUETS ProVeecores GUE presten SArVioos 0e
laboratorio que tengan incdencia sobre b calidad ¢
Inocuidad del prodcto y ho cuenten con certiticacion
ISOVIEC 17025,

Servicios

TQueTGs PIoveedorss d8 SVa0 QUe tengan naGanod |
sobre la inocudad (control de plagas,  transporte,
conutons,

analmente copla del certiticado actualizado y o se le
realizard visita,

6.4.6 Control y seguimiento a proveedores.

Fuente: Elaboracion propia 2024

Dentro de la estandarizacion del proceso de proveedores se establece la etapa de control

la cual se propone realizar a través de un formulario
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Figura 31.
Formato de control Recepcidn de insumos y materia prima

Fuente: Elaboracion propia 2024

DATOS DEL PROVEEDOR

DATOS DEL PRODUCTO

Nota: Figura 30 corresponde al anexo A en el cual se visualiza el formato donde se realiza el

control a los proveedores, por medio de un site interno de la organizacion.

Después de recopilar la informacién en el formulario de control a proveedores propuesto
el encargado de recibir los insumos tiene la posibilidad de aprobar o rechazar una orden a través
de la plataforma Jotform el cual enviara un correo electrénico automatico al proveedor ya sea de
conformidad o no conformidad, llevando un control de las entradas de insumos y promoviendo la

mejora continua de los proveedores.
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Figura 32.
Flujo de formulario de control

‘I{ Jotform Approvals ¥ Approval: C\onecjf Eefibo de‘ m_a_t'eraas primas @ Help ﬁ
i BUILD SETTINGS PUBLISH
Elements -
Brom
Clone of Recibo de mate...
Form
Email
I8 Aprobar o Rechazar recibo
Approve & Sign & vewo
Approval
Approval Report
PDF
1B Reporte aprobade D Reporte de rechazo de mateda pris
if/Else Condition Cﬂ; c o

Conditional Branch

Merge Branches P Entrega de materiales a produceitn

5U supervisorproduccion@dry.

Split Branches

Fuente: Elaboracion propia 2024

6.4.7 Programa Anual de Capacitacion

De acuerdo a las mejoras realizadas en la empresa de alimentos deshidratados, se plantea
un programa de capacitacion donde se identifican las necesidades de capacitacion del personal de
la empresa, con el fin de fortalecer el conocimiento de los colaboradores y mantener el desarrollo
en la organizacion. Para esto en se propone un programa de capacitacion en el cual se debe dar
completo cumplimiento para garantizar el conocimiento y habilidades de los colaboradores en

los procesos en los que participan.

6.4.7.1 Cronograma de Capacitacion
Por medio de un Cronograma de capacitacion se podra identificar las actividades de

formacion y las areas en las que se debe realizar dicha capacitacion, esto entre los plazos
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establecidos en el cronograma, la figura 32 establece de manera ordenada fechas y actividades de

formacion asi como indicadores de eficiencia y eficacia en la capacitacion realizada.

Figura 33.
Formato Cronograma de Capacitacion

CODIGO: GH-FT-12

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES 2024 - DRYCOL SAS YERSION 1|

#HvALOR!

Fortalecer las competencias del personal de la Organizacidn en temas de inocuidad. " ’ ’
i La planeacion, ejecucin y seguimiento de |as capacitaciones tisne alcance a

- ucidn y seguimie
Objetivo: o
etivo: todos trabajsdores de la compafila

PROGRAMACION 2024

CAPACITACION

CALIDA PRO
D D

GH SS8T PARTICIPANTES

INOUCCION GEMERAL DE CALIOAD ® Todo el personal 1 1 1 1 o EXCELENTE
IDEMTIFICACION DE PRODUCTOS Y .
ETIQUETADD ® Todo el personal 1 E 1002 EXCELEMTE
CAPACITACION CONTROL DE FLAGAS ® Tadoelp 1 K 1002 EXCELEMTE
CAPACITACION CURSO MARPULACION .
s ® Tadoelp | E 10032 EXCELEMTE
UBICACION DE LA ETIGUETA ERNEL B
EMPAGUE DEL PRODUCTO " Todo el personal 10022 ERCELENTE

Fuente: Elaboracion propia 2024

Luego de dar cumplimiento al cronograma de capacitacion establecido se procede
analizar el indicador de cumplimiento de capacitacion, en la figura nimero 33 se tiene el
indicador de cumplimiento donde se tienen las capacitaciones ejecutadas y las programadas por
mes esto con el fin de obtener el indicador de cumplimiento se propone una meta mensual donde
el 100% de cumplimiento es excelente, en un rango del 95% al 100% un cumplimiento bueno y

por debajo del 95% un cumplimiento deficiente en las capacitaciones realizadas.
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Figura 34.
Indicador de Cumplimiento de Capacitacion

JuNID JuLio AGOSTO 3EPTIEMBRE OCTUBRE NOYIEMERE DICIEMERE CUMPLIMIENTO ANUAL

INDICADOR DE CUMPLIMIENTO

INDICADOR DE CUMPLIMIENTO

EProgramacas

Fuente: Elaboracion propia 2024

6.4.7.2 Formato Procedimiento de capacitacion

S establece un procedimiento de capacitacion al cual se le debe dar cumplimiento para
garantizar la formacion dentro de la organizacion, en la figura numero 34 se evidencia el control
de cambios relacionado a dicho procedimiento donde se debe describir el cambio a realizar,

fecha, version y los responsables de ejecutar el cambio.

Figura 35.
control de cambios Programa de capacitacion

FROGRAMA DE

CAPACITACION b

Fecho de ochualzocion:
Z3M00 24

Verdon: |

1. WMODIRCACIONES ¥ CAMBIOS

CUADRD DE MODIFRCACICFNES

FECHA| VERSION beschpcion | RESPONSABLE  FFECTIVO
DL CAMBICH DEL CAMBICH DESDE

Fuente: Elaboracion propia 2024

Nota: Figura 34 corresponde al anexo B en el cual se visualiza el formato de procedimiento de

capacitacion propuesto para la empresa productora de alimentos deshidratados.
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7. Analisis Financiero

7.1 Anélisis de costos

De acuerdo al plan de mejora de procesos en donde el objetivo es optimizar el area
productiva para incrementar una rentabilidad en el proceso, en funcion de los flujos que cumplan
la normatividad, se evidencia una disminucion en el tiempo de ejecucién del proceso de
deshidratacion, lo cual impacta positivamente en la rentabilidad y margen de contribucion de la
compaiiia y adicional a ello se puede establecer un rango de cumplimiento en la rentabilidad de

cada producto.

7.2 Evaluacion Economica Actual
Analizando los costos variables de la compafiia los cuales se ingresan cada vez que se
cierra una orden de produccidén en el ERP (Factory) utilizado por la empresa, los cuales se

distribuyen de la siguiente manera.

7.2.1 Costos Asociados al Diagnostico
Mano de Obra: Tiempo involucrado en la ejecucion de un proceso teniendo en cuenta la cantidad

de personas, costo hora hombre.

Carga Fabril: Costos indirectos de produccién.

Costos de Materia Prima: Costo asociado a materiales, materia prima.

Tabla 6.
Costos actuales de produccion
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Descripcion Produccion M. obra Materia Prima Carga Fabril
APIO COMUN 2648 S 11.873.129,00 S 23.494.721,00 $ 23.208.365,00
APIO DE MO 2602 S 9.144.095,00 S 25.826.862,00 S 23.364.403,00
BITESDEA 119 S 1.097.462,00 S 4.760.510,00 S  2.145.279,00
BITES DEM 1061 S 4.127.969,00 S 25.211.580,00 $  7.947.535,00
BITES DE P 1129 S 12.457.845,00 S 24.444.726,00 S 29.999.114,00
CILANTRO D 295 S 583.517,00 S 1.960.479,00 $  1.079.958,00
GUAYABA DE 183 S 344.386,00 S 2.701.623,00 S 644.518,00
MORA DESHI 195 S 385.038,00 S 3.131.837,00 S 752.411,00
PANELA GRA 210347 S 36.641.085,00 S 19.448.421,00 $ 60.571.312,00
PAPA DESHI 2435 S 8749.584,00 S 36.974.185,00 S  2.200.042,00
REMOLACHA 567 S 1.208.066,00 S 2.391.502,00 $  3.251.936,00
ZANAHORIA 4414 S 9.251.525,00 $ 21.428.232,00 S 19.095.252,00
Total general 225993 S 95.863.701,00 $ 191.774.678,00 S 174.260.125,00

Fuente: Elaboracion propia 2024

En la Tabla nimero 10 se evidencia la segregacion de los productos que corresponden al Pareto
de productos maés relevantes y el costo general de las ordenes de produccidn en un tiempo de seis
meses, asi mismo se identifica la participacion del costo de mano de obra sobre el total del costo

de produccion

Tabla 7.
Costos de productos asociados a kilos producidos
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Descripcion Produccion Costo unitario M.O Costo unitario M.P  Costo unitario C. Fabril Suma de costos % Participacion Costo M.O
APIO COMUN 2648 S 4.483,81 S 8.872,63 $ 8.764,49 $  22.120,93 20%
APIO DE MO 2602 S 3.51426 $ 9.92577 $ 8.979,40 $  22.419,43 16%
BITES DE A 119 $ 9.222,37 $ 40.004,29 S 18.027,55 $  67.254,21 14%
BITES DEM 1061 $ 3.891,74 $ 23.768,81 $ 7.492,73 &  35.153,28 11%
BITES DE P 1129 S 11.034,41 S 21.651,66 S 26.571,40 $  59.257,47 19%
CILANTRO D 295 S 1.980,71 $ 6.654,71 $ 3.665,85 $  12.301,27 16%
GUAYABA DE 183 S 1.881,89 $ 14.762,97 $ 3.521,96 $ 20.166,81 9%
MORA DESHI 195 S 1.97567 $ 16.069,77 $ 3.860,70 $  21.906,13 9%
PANELA GRA 210347 $ 174,19 S 92,46 S 287,96 S 554,61 31%
PAPA DESHI 2435 S 3.593,26 $ 15.184,47 $ 903,51 $  19.681,24 18%
REMOLACHA 567 S 2.132,13 $ 4.220,79 $ 5.739,39 $ 12.092,31 18%
ZANAHORIA 4414 S 2.096,09 $ 4.854,94 S 432636 $ 11.277,39 19%

7.2.2 Costos Asociados plan de mejora

Fuente: Elaboracion propia 2024

En la figura nimero 11 se evidencian los costos operativos generales del proceso de produccion

en donde se generan una reduccion del costo de mano de obra debido a que los procesos se

ejecutan en menos tiempo con respecto al proceso actual, cabe aclarar que la disminucion del

tiempo varia por las condiciones propias del producto, lo que genera un incremento rentable en el

margen de contribucién.

Tabla 8.
Costos Propuesto de produccion
Descripcion Produccion M. obra Materia Prima Carga Fabril

APIO COMUN 2648 S 7.851.555 $ 23.494.721 S 23.208.365
APIO DE MO 2602 S 3.903.924 $ 25.826.862 S 23.364.403
BITES DE A 119 S 201.110 S 4.760.510 S 2.145.279
BITES DE M 1061 $ 1.555.296 S 25.211.580 S 7.947.535
BITES DE P 1129 $ 2.030.244 S 24.444.726 S 29.999.114
CILANTRO D 295 $ 507.222 S 1.960.479 S 1.079.958
GUAYABA DE 183 S 334.341 S 2.701.623 S 644.518
MORA DESHI 195 $ 315.406 S 3.131.837 S 752.411
PANELA GRA 210347 §$ 34.168.424 S 19.448.421 S 60.571.312
PAPA DESHI 2435 $ 3.972.430 $ 36.974.185 $ 2.200.042
REMOLACHA 567 S 1.118.302 S 2.391.502 S 3.251.936
ZANAHORIA 4414 S 7.369.849 $ 21.428.232 S 19.095.252
Total general 225993 $ 63.328.103 $ 191.774.678 S 174.260.125

Fuente: Elaboracion propia 2024
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Como resultado de la implementacion del nuevo flujo se evidencia una tendencia menor en
cuanto al tiempo de ejecucion del proceso, por lo cual el costo de la mano de obra tiende a
disminuir como se aprecia en la columna costo unitario mano de obra y asociado a este costo se

calcula la participacion del costo de la mano de obra sobre el total de los costos de produccion.

Tabla 9.
Costos propuestos de productos asociados a kilos producidos

Descripcion Produccion Costo unitario M.O Costo unitario M.P Costo unitario C. Fabril Suma de costos % Participacion Costo M.O
APIO COMUN 2648 S 2965 $ 8.873 $ 8.764 S 20.602 14%
AP10 DE MO 2602 S 1500 $ 9.926 $ 8.979 $ 20.406 7%
BITES DE A 119 $ 1.690 S 40.004 S 18.028 $ 59.722 3%
BITESDEM 1061 S 1466 S 23.769 S 7.493 $ 32.728 4%
BITES DE P 1129 S 1798 S 21652 S 26.571 S 50.021 4%
CILANTRO D 295 S 1722 S 6.655 S 3.666 S 12.042 14%
GUAYABA DE 183 S 1.827 S 14763 S 3522 §$ 20.112 9%
MORA DESHI 195 S 1618 S 16.070 $ 3.861 $ 21.549 8%
PANELA GRA 210347 S 162 S 92 S 288 S 543 30%
PAPA DESHI 2435 $ 1631 S 15.184 $ 904 S 17.719 9%
REMOLACHA 567 S 1974 S 4221 $ 5739 $ 11.934 17%
ZANAHORIA 4414 $ 1670 S 4.855 $ 4326 S 10.851 15%

Fuente: Elaboracion propia 2024

El incremento mencionado del ahorro en el costo de la mano de obra mencionada anteriormente,
se evidencia en la tabla nimero 13 en valores porcentuales, lo que quiere decir que el porcentaje

del incremento en la rentabilidad este atado a cada producto especifico.
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Tabla 10.
Comparativo Costos Mano Obra
Descripcion M. Obra Actual M. Obra Propuesto Ahorro General % Ahorro
APIO COMUN S 11.873.129,00 S 7.851.555 S 4.021.574,00 34%
APIO DE MO S 9.144.095,00 S 3.903.924 $ 5.240.171,00 57%
BITES DE A S 1.097.462,00 S 201.110 $ 896.352,00 82%
BITES DE M S 4.127.969,00 S 1.555.296 S 2.572.672,90 62%
BITES DE P S 12.457.845,00 S 2.030.244 S 10.427.601,00 84%
CILANTRO D S 583.517,00 $ 507.222 S 76.294,60 13%
GUAYABA DE S 344.386,00 $ 334.341 S 10.045,00 3%
MORA DESHI S 385.038,00 $ 315.406 S 69.632,38 18%
PANELA GRA S 36.641.085,00 S 34.168.424 S 2.472.661,00 7%
PAPA DESHI S 8.749.584,00 S 3.972.430 $ 4.777.154,00 55%
REMOLACHA S 1.208.066,00 $ 1.118.302 S 89.764,20 7%
ZANAHORIA S 9.251.525,00 $ 7.369.849 S 1.881.676,40 20%
Total general S 95.863.701,00 S 63.328.103 S 32.535.598,48 34%

Fuente: Elaboracion propia 2024

7.3 Margen de Contribucion por Tipologia de Producto

En la siguiente grafica se relaciona la tendencia del indicador de margen de contribucién para los
productos que pertenecen al grupo de hortalizas deshidratadas correspondiente al margen actual,
el margen obtenido con la implementacion de la propuesta y los puntos porcentuales a favor de la

implementacion.
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Figura 36.
Margen de contribucion Productos Hortalizas.

PRODUCTOS HORTALIZAS
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APID DE MO APID DE M I DEMT I OO I COMON CRLANTROD CLUNTROD OLANTROD

W MARGEN DE CONTRIBUCION B MARGENC. PROPUESTR o GANANCA 5

Fuente:Elaboracion propia 2024

Como resultado del anélisis se concluye que el margen estandar de contribucion para el
producto apio de monte corresponde a 30% en la cual se obtiene un incremento de 6 puntos
porcentuales. Para el producto apio comun el margen asociado seria de 37% en donde se
evidencia un incremento del 4% con respecto del actual. Respecto a cilantro deshidratado se
obtiene un resultado de 42% en donde se evidencia un incremento de 4 puntos porcentuales en

comparacion del margen de contribucién actual.

Con relacion al analisis de margen de contribucion neta mente para los productos
catalogados como bites se obtiene como resultado un margen positivo distribuido de la siguiente
manera; bites m, se evidencia un incremento de 4% con respecto a el margen actual, dicho esto
se puede asignar un margen de contribucion estandar de 22%. Para el producto bites de p, se

evidencia un estandar de 53% con un incremento promedio de 5%. Por ultimo, para el producto
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bites de a se obtiene un incremento del 7% en donde se podria definir un margen de contribucién

estandar de 53%.

Figura 37.
Margen de contribucién Productos Bites.
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Fuente: Elaboracion propia 2024

La tendencia en términos de margen de contribucién para el producto panela deshidratada. En
términos del proceso actual se obtiene un promedio de margen de 39%, en el escenario propuesto

se obtiene un promedio de 59% lo cual genera un incremento de 20 puntos porcentuales.



130

Figura 38.
Margen de contribucion Panela Deshidratada

PANELA DESHIDRATADA

I

=
|II
||||

£ & g8 3
S D

EEa
By

B 5

il
1
- -
EEEEEE

Fuente: Elaboracion propia 2024

P
!

BMARGENDE CONTREUION . W MARGEN! T mGANANCAN

El andlisis de margen de contribucion para los productos catalogados como vegetales se
relacionan tres productos en los cuales el comportamiento se de la siguiente manera, zanahoria;
en el proceso actual genera un margen de 27%, en comparacién con la mejora propuesta se
obtiene un resultado de 37% generando un incremento de 10 puntos porcentuales, para la
remolacha con el proceso actual se asocia un margen de 30% , con el proceso propuesto se
genera un margen de 41%, lo que se refleja un incremento de 11%. Y por Gltimo para el producto
papa deshidratada en la actualidad se obtiene un margen de 48% en donde se espera estandarizar

con la propuesta un margen de 55% lo cual genera un 7% mas del estandar actual.
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Figura 39.
Margen de contribucion Productos vegetales.
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Fuente: Elaboracion propia 2024

7.4 Medicion de Retorno de la Inversion

Se realiza el analisis del retorno de la inversion ROI, esto con la finalidad de identificar
si la inversion de la propuesta se ajusta a la capacidad de pago con la ganancia proporcionada en
el plan de mejora, para esto en la tabla nimero 14 se presentan los costos asociado, la inversion
requerida, dicha inversion esta asociada a los cambios estructurales que presenta el plan de
mejora y las ganancias propuestas, para calcular el ROl tanto mensual como semestral, se esta
considerando los costos de mano de obra que son los que generan margen de ganancia respecto

al plan de mejora propuesto.

Tabla 11.
Comparativo costos y ganancias de mano de obra

Descripcion Valores Monetarios
Costo total actual $ 457.758.504
Costo total propuesto $ 394.430.401
Ganancia Semestral en Costos de Mano de Obra $ 63.328.103
Ganancia Mensual en Costos de Mano de Obra $ 10.554.684

Inversion Requerida $ 42.000.000
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Fuente: Elaboracion propia 2024

7.4.1 Calculo ROI Mensual

Para el célculo del ROI se estan considerando los siguientes resultados:

ROI mensual= ($10.554.683-$42.000.000) / ($42.000.000)

ROI mensual=-74,9%

Teniendo en cuenta el ROI negativo de -74.9% esto refleja que las ganancias de
$10.554.683 no es suficiente para cubrir en el mes 1 la inversion de $42.000.000, esto significa
que en el primer mes solo se ha pagado el (1+(-74.9%)) =0.251*100= 25.1% de la inversion, sin
embargo (1/25.1%) =4 meses este célculo representa que si la tendencia de mantener estos costos
y este margen de ganancia mensual, en aproximadamente 4 meses la inversion comenzaria a

generar ganancias nuevamente de acuerdo al plan de mejora propuesto.

7.4.2 Calculo ROI Semestral

Para el calculo del ROI se estan considerando los siguientes resultados:

ROI Semestral= ($63.328.103-$42.000.000) / ($42.000.000)

ROI Semestral=50.8%

Teniendo en cuenta el ROI positivo de 50.8% esto refleja que la ganancia semestral de
$63.328.103 es suficiente para cubrir en el primer semestre la inversion de $42.000.000, esto
significa que en el primer semestre se ha pagado el (1+(50.8%)) =1.508*100= 150.8 % de la
inversion, esto quiere decir que al terminar los 6 meses hemos tenido un ahorro del 50.8% luego

de pagar | inversion propuesta
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si se mantiene la tendencia de estos costos y este margen de ganancia semestral, la inversion

comenzaria a generar ganancias nuevamente luego de los 4 meses, a diferencia del ROI mensual

el ROI semestral proporciona una vision mas amplia de las tendencias y comportamientos de la

mano de obra actual contra la propuesta, ya que representa un periodo de tiempo mas largo para

cubrir la inversion.

7.5 Relacion Costo-Beneficio

Como resultado al plan de mejora propuesto teniendo en cuenta que los costos de
mano de obra propuestos, estos generan una disminucion teniendo como resultado
un margen de ganancia significativo, esto se logra en 4 meses para cubrir los
costos asociados al plan de mejora propuesto, el beneficio sigue siendo dicha
ganancia entre los costos actuales de mano de obra y los costos propuestos, ya que
esto representa, en un periodo de tiempo superior a 4 meses la eficiencia operativa
en cuanto a los costos de mano de obra, ya que seran positivos y podran generar
beneficios a corto plazo.

El implementar el plan de mejora permite a la empresa beneficios de mejorar la
participacién en el mercado, ya que al no cumplir con las normas legales vigentes
puede generar un riego alto como lo es el cierre de la planta de esto incurriendo en
multas lo que puede requerir recursos adicionales para cubrir ciertas sanciones.
Por otro lado, se propone un plan de capacitacion anual lo que genera un beneficio
en cuanto a la eficiencia y desarrollo de los colaboradores, sin embargo, esto

puede asociar nuevos costos y recursos adicionales.
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8. Conclusiones Recomendaciones

8.1 Conclusiones

En la etapa diagnostico se identificaron todas las etapas de proceso donde se evidencia
cinco PCC (Puntos criticos de control) en el area de despacho y almacenamiento,
almacenamiento PNC (Producto no conforme), calidad, area de empaque y deshidratacion,
siendo estos los causantes de la no conformidad del ente regulatorio, a partir de los puntos
criticos mencionados se identifican tiempos de proceso que no cumplen las planeaciones de
produccidn establecidas, dentro del analisis actual se identifican tres productos estrella para la
compafiia la cual tienen una participacion del 53% de la produccién, los flujos de proceso
representan un riesgo significativo al presentar contaminacion cruzada afectando la produccién

de productos que mas le generan utilidad a la compafiia.

Por medio de un analisis en diferentes investigaciones se identifican metodologias
aplicables a la industria de alimentos deshidratados como lo es el lean manufacturin y el six
sigma, estos permiten adaptar una filosofia de mejora continua que excluyan actividades que no
generan valor en los procesos productivos de la empresa, con el fin de establecer un flujo de
valor que genere el incremento de la productividad a corto y mediano plazo, el adaptar los
procesos por medio de un plan de mejora logra dar cumplimiento a las normas legales vigentes
como lo es la resolucion 719 de 2015 que garantiza el nivel sanitario con que cuenta la empresa

para comercializar los productos.

Como resultado del anélisis financiero el retorno de la inversion con un porcentaje
negativo del -74.9% en la fase inicial mensual ya que no se encuentra generando los resultados

esperados, sin embargo esto no necesariamente es relacionado a una perdida de la inversion, ya



135

que el plan de mejora a partir de los 4 meses en un ROI semestral refleja la recuperacion del
capital asociado a costos de mano de obra en unos $10.554.684 pesos mensuales, aunque la
inversion inicial a un mes ha tenido indices negativos a corto plazo, existe la potencial

recuperacion de la inversion a largo plazo.

De lo anteriormente mencionado al anélisis financiero se resalta aspectos positivos del
plan de mejora propuesto, al reducir significativamente los costos de mano de obra por medio de
la implementacion indicadores y la mejora en los flujos de proceso, esto permite generar una
ganancia mensual respecto a los costos actuales permitiendo la sostenibilidad de la empresa en el

mercado.

La propuesta busca mejorar las condiciones de los procesos productivos de la
organizacion, para esto se estandarizan los procesos por medio de procedimientos y formatos que
permitan llevar un control y su respectiva inspeccion de procesos, asegurando un 100% la
inocuidad de los productos y el respectivo cumplimiento de las normas que relacionan a la
industria, se establecen indicadores de reclamos de PQRS evidenciando cuales son los productos
con mas incidencias que deben ser controlados en el tiempo brindando una solucion definitiva y

no reincidir con los mismos reportes.

Los procedimientos operativos estandarizados va a optimizar los flujos de proceso hasta
en un 95% eliminando tareas innecesarias en los procesos, logrando disminuir el tiempo de
produccién y contaminacion cruzada, lo que garantiza el cumplimiento de las normas

establecidas por los entes regulatorios.
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Se establecen las condiciones de materias primas e insumos que deben cumplir los
proveedores, lo cual incrementa un aprovechamiento de los recursos hasta en un 90%
permitiendo tener un control del material suministrado. Con el fin de tener una mejora continua
en el proceso se plantea un plan de capacitacion anual donde los colaboradores desarrollan
habilidades y conocimientos disminuyendo el tiempo de respuesta por falta de conocimiento en

los procesos.

8.2 Recomendaciones Finales

Para lograr que el plan de mejora siga contribuyendo a los procesos de la organizacion es
importante mantener una capacitacion continua de los trabajadores, formar a las personas
garantiza un adecuado uso de las instalaciones de la organizacion y el cumplimiento de normas
legales y procedimientos internos de la organizacidn, esto con el fin de mantener y cumplir en el
tiempo los parametros establecidos por el ente regulatorio, mantener y normalizar el
cumplimiento sin impactar negativamente los resultados de las auditorias con algun tipo de no
conformidad bien sea mayor o menor y asi lograr las certificaciones que acrediten las buenas

practicas y los flujos adecuados, garantizando y priorizando la inocuidad de los procesos.

Es recomendable medir, analizar y controlar de manera frecuente los indicadores de
gestidn propuestos ya que estos permiten evaluar problemas y de la misma manera permitira
tener un plan de accion, en caso de presentar alguna desviacion poder disefiar un plan de
contingencia que permita mitigar o controlar la desviacién sin afectar las condiciones propias del

producto.

Por otro lado, luego de recuperar la inversion se recomienda verificar de manera

frecuente los costos propuestos que generan un margen de ganancia respecto a los costos de
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mano de obra actuales, ya que estos pueden variar con el tiempo y se requiera de los respectivos

ajustes.

Disefiar una metodologia en cuanto a los cambios normativos que permitan una
evaluacion en cuanto a la adaptacion y evolucion efectiva acorde de los cambios establecidos por
el ente regulador, el impacto de esta metodologia se vera reflejada en corto tiempo garantizando

toda la cobertura al personal operativo.

Mantener un interés por la adaptabilidad al cambio de los procesos ya que con el cambio
constante de las normativas legales requiere que la empresa se adapte a nuevos cambios y de la
misma manera evalle cambios en la planta y logre adaptarlo de tal manera que no se incurra en

sanciones.

Por medio del plan de mejora se recomienda realizar los cambios necesarios en los
momentos de actualizaciones de las normas legales certificables ya que de incumplir la norma se
generan grandes riesgos que pueden incurrir en multas afectando el flujo de caja de la empresa

como el cierre de la empresa.
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ANEXOS

Anexo A Formato de control Recepcion de insumos y materia prima

Se establece un Formato de control de recepcion de insumo, donde se diligencia el siguiente

formulario:

SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD ALIMENTARIA SIA

Formato de control de recibo de materias primas y CODIGO:SIA-PG11-FROB

material de embalaje VERSION: 6
Linea de produccion * Email de almacén *
o

example@example.com

DATOS DEL PROVEEDOR

Proveedor * Conductor quien entrega *

First Name Last Name

Cedula Conductor * Placa del vehiculo * Numero de factura *



DATOS DEL PRODUCTO

Producto * Products *

Please s=lect
Cantidad (Sin Unidases) * Unddad

Swlwcoone -

Inspeccion de Documentacian: *

[ Factura

[J Orden de Comgra

[ Cert#icado de Caildad

[ Ficha Téonica {Sustancias quimicas)

[ Hoja de Seguridad | Sustancias quimicas)

CONTROLES DE CALIDAD EN EL
RECIBO
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ABCEG e TaE FTas ti an Ewa
PELIGRO OUIMICD: Posible presencia & resifuos de pessoidss prosnizmes dil cullhvo por
inadetuadas pracioas agioolas.

FPardmaino de contnol: Ausencia di posticidas:
CRITERIOIE DE ACCION:

17 E1 Dperario encargado e necbo ioma mussinas slesionias dil mismo producio en dilsrenies
parkes de la carga.

7} Reailza pruvba de pesticidas con o KE de homoiogado para deleccdn dir pesticdas.

3] Les resuliados di ka presha kdentifican si hay presencia o ausencia de pesiicidas enila muesia
ewnbaada

4) Cuando se idenifica ausencia de pesiciias se conrua con o necbo de & masenia prima.
5} Cuando se ideniilia resenca de pesiicidas se debe anlicar comeonitn.

CORRECCION

1) Cuandio la pruebsa idendbgue presencia oo pesScidas se debe rechazar inda i matenia prima,
el i & inficemia G inmaediato ol coordinmdor de caldsd

1} PFR01 Prissba de pesticida (Soio aplica para materias primas) =

............................................................................ _ __
[ ¥ L @ Ll ] ]
I [Capa. s, & J o] O
Lo b D D
Frmiuge " ) o ]
e —— o o

| Eniar reporte de recia
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Anexo B Procedimiento de Capacitaciones.

Se establece un procedimiento de capacitaciones para la empresa donde se especifican las

condiciones que debe cumplir en el desarrollo de la capacitacion y entrenamiento.

PROGRAMA DE b a0
CAPACITACION =
Fecho de ociuolizocion:
i P
Versdn:

L. RMODIACACIONES ¥ CAMBIOS

CUADRD DE MODIICACIONES
FECHA DEscuipcion  |RESPONSABLE  [FECTIVO
veRsiGH DEL CAMBIC DEL CAMBIO GEsDE
2. ORJETIVO

identificar, defini, ¥ slobonar ios necesidodes de copocitacidn y enfrenomiento
cied personol, de ocwendo ol oioonce del ssfemo infegrodo de gestidn y demds
requisios  esioblecidos con & fin de fofolecer & conocimienSo del
coloborodor v su desormolo denfro de ko orgonipocitn.

1. BICANCE

Aplico pora todo el personol openafivo y odminismotivo meokscrodo denino del
ssiema infegrodo de gestion.

4. RESFOMSABILIDADES

Gerente
® Aseguror ios recunsos poro o sjecucion de esie procedimienio.
& Asignor ke responsobiidodes y goronfizor la deponiblidod de los recursos
feics ¥ humonos gue permibon o ejecucitn de ks ocfvidodes descriios
en & procedimisnto, de ooverdo con e dnreo.

Encorgoda de Talenic Humono
* Maniener octuainodos los monuales de funcones del personal.
» Coondinor io induccidn y rsincuccion del personoll,
» Ploneor oruoiments & cronogromo de copociocionss elocionodos
con & Ssfama integrodo de Gestidn & informar oportunomesnte o los
responsobie: de codo proceso, pona ko coondinocion de o dspomnbildod
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PROGRAMA DE
CAPACTTACION oo
[Fecha de octuolzocion:
(AT EY
Versan: |

ded pesonal ol que vo dngida la ociividod de formocicn y reolzor =
Comespondenie seguimisnio.

» Recimor ssguimiento y venficocion de o comecia implementocion de
enie procedimisnio.

Fsuario
s Cuomplr con kos horonos deferminodos poso ks copoc@ociones,
peviendo aspectos loboeoies o penonoles gue inferfieron, intemumpon o
suspencion s pocpocicn.

5. COMDICIONES GEMERALES

& Loz ociividode: de fomocion vy fomo de concencio (induccion,
rEnduCcon ¥ copociiocion] se redizon wtiizondo metodologios que
fovomnencon & oprendinoje de ios pesonos ¥ suminstmndo informacion
oo, compieta ¥ perfinente ol tema o frotor.

% Loz octividodes fomaotivos s= oplicon o codo corgo ssgin o perfinencio
[resporrsobdidodes de mshe) denfro de codo uno de los temaos o ralar.

& Loz oclividodes formaotivos deben eoporcionor conocimisnbos v
haobiidodes oplicobies ol conbexto ded trobaojo. Guedon o considenocidn
dhed fiormoedior kos hesromientos o wilinar,

4. DEFINICION DE TERMINOS

& Maonipulodor de oimenhos: 1 fodo pemono gue nhenvdens dreciomesrs
FoCEmmiento, FEporocion, emeoes, omocenomiento, honsporte v
expenoo os alimenion

» Competenciec Aplitud demosbodo pora oplicor bos conocimesmos
habidodes.

& Inducclin ol puesto de fmbajo: copocitocion reciroda o pesonal uevo
=n o orgonizocion, enfocoda specBicoments o obojo o reoalzo;
incluyendo ende obos, mpechtos de colidod = inocuidod, ambienhal,
responsabiidod sociol w de ssguidod y soiud en el frobojo.



FROGRAMA OF
CAPACTACION p-Ghi02

Feciha de octualzacion:
raliiufprl

Verdon: |

L

Tr

T3

# Copacloclén: comespondes o ocividodes purducies gue pusden
redizone incheso en fiempos muy corfos de hasto 15 minutos |charkas,
retnoolimenéociones y comunicocion de resulodos obienidos).

# indecclim: Comsponds o un pion de oclividodes desefiodo =
implsmaniodo &n un tempo defiedo, que focilba o noorporocitn
odaptacicn de los permonos O Un NUSYD Congo.

+ Reinducciée Confinuocion de ko induccitn que se lievo o cobo a kovés
de copociocitn o prohmdzocian de ko primero induccidn y uno vez ol
ofka.

7. COMNIEMIDO.

Prenvloa: = fiene estoblecido un perfil poro codo uno de
o5 pussios de frobogo de o empeeso, ios cooies s= encuenion desosios
=n = Monsaol de fumclones =n donde 3= encwentron todos los perfies d=

Cogo.

Ploneociin de femaos de formockSn: Lo ploneocion de os
copacitocionss & realizodo por & Lider de tolenio bumaono =n donde
se esiohlece ef cronogroma oneal de copaocitociones y sus frecuencios.
Mitodos de copochtackin Los médodos gue seon wilzodos poro la
redizocion de ks copociociones seran por medo de:

Charlos mogisiholes
- YWid=os
Acfividodes opficobies y tedrico - prociicos.
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PROGRAMA DE
CAPACTACIKN [
[Fecha de octuolizocion:
el
Verson: |

T4

75

Indiscchin: = somede ol proceso de induccion Sn excepcion oiguna, o

hodas oguelios personas que ingresen o a empneso

Previo ingreso ded nuevo coloborodor, &f Lider de {olento humono
eloborm = plon de nduccon comespondienie, en coodinooion con
los personos gue infervendnin en s reclizocon, con fechos v
termpos de dunocidn. La induccitn eshd dividida en ouafro porbes:

- Conocimisnto Gensral de ko Companio; S= exgponen femas

reincionodos a ko historio de io compario, orgonigromao, mision,
visitmn, volones, poftico indegeol, objefivos y nomos.

- S=enimgo ol uevo coloborodor folocopio del RBegiomento infemo

de Fobajo, osi como & Perdil de Congao.

Conocimiento ded $sfemo de Gesfidn de Segueidod y Solud en el
Frobojoc Presentocion del Ssiema, viita guioda par los imdolociones
de o compaio, s y procedimientos de evocuocian, nonmas
refmenies o wguridod industiol de coda dren.

Conocmiento ded Ssiemo de Geslitn de noouidod: Pressntacion
del msguema FE5C 23000, PPRs, PPRO v POC, B0 X000,

- Conocmiento ded puesio de obojo: Induccidn y enenomiento en

los documenios y regisieos o . corgo. profundisondo con detole en
tados los temos que la pemona necesito monejor poo asegunar el
ooescuooo D mpesio s sUs o iecoces.

Formocion confinua: Son beneficianos del procedimienio de
copacitocidn y entrenomisnio todos os personos ques dessmpefon
Cmegos en o orgonizooon. 8 Cronogromo de copociiocion, e
generndo por ks necesdodes deteciodas por kos jefes de codo drea,
ios nesulhodos de los oudihorios y ko nevison de no conformidodes.

Los rescesidodes te copociooion = pusden dejecior o froess de:

En &l dio o dior B jefe de dreo s regponsabls de defecion kos
necesidodes de copociocitn y entrenomiento del persona o s caga,
heniendo en cusnto los esigencias esiablescidas. Estos necesidodes, se
detecton por observocion, evduaciones ongies o esciios.

Al invesfigor ios oowsos de no confomidodes ded siciemio de gestion,
Con oCostn de meoomes, resuSodos de oudihoios inhemos o
exfemos o shuocones de no conformidod.
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Al srioblecer sspecficocioness de ios chentes, instnaccionss de
opecion, noducr nuesos fecnologios, Nueyos SOUPOS, NUeyos
méindos oparocionae: o o bonzor ol mercodo: nuevos productos.

Los necesdodes de copociooon deben ser comunicodas of Lides
de tal=nto humano pora gue s= establezca &l Cronograma de
formociin anual.

Desomolis del Cronogroma de formocidn:

B Lidesr dies talenio humono es o responsable die la sfescucion desl
Cronogroma de fomocidn ¥ s ssguimisnio. Adconoiments,
apoya lo eozocion de acfiividods: de copocibociin y
enfrenomero del pesonol de fodos los dreos.

Cuondo lo copocitocion & recizoda =n enfidodes sxdemos, una
wez finolzodo & curmo, los participonfes. inicion wuno lobor des
dvuigocidn de los conocimisnios recibidos o quisnes por raztn
o i loor o congo osgnindo ol ko negquisnon.

Los cursos y tolleres de copociocion pusden ser reolinodos par
personal de ko compofiio o pon personos extemos.

S montienen regisinos de Io oopocitocion y divuigocion de
dorumentos reoizodos en = formoso: Formoio osisiencio.

fomo onuol =n donde = vwoelven a revisor los femos de o
induccidn iniciol, s= reclizon refueros en los octualmociones del
S

Evolvockin de ko formaciie Cuondo un empisodo recibe una
copocitocion o enirenomisnio infemno, o jpde de e debe
=vol io sficocio de &sia, medionée io obssreocitn direscio de
las octvidodes desorollodos y u resultodo. % o copociodion es
inteno ¥ reguisne evoluocion esio se debe reolizor y oimocenor
junio con el soporie de osistencia o ko copocitocion.

Cuondo »= frote de copocitocian o enienomisnio &=n ung
enfidod exierno, &l empleodo debe presenhor cerfificodo gue
ocredife que ingeo ios objetivos de oprendinje propussdos.

L= considernn odecuodo los resuBodos cuya colficocion
pomedio esie por encima del 8% [noto minma £, en escolo de
1 o 5 o zer ond e considenn opSimo & proceso de colificocion
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dodo ol colobonodor ¥ 1 peoCedend con kos negisinos genesoles
o renufindo de s copocitociones; coso contnonn debendn
dentificor octvidodes de

refuszo con & o los frobojodores ques no hoyon alconeodo io

nofa minima.

Cuondo =i resutiodo de o evoluocion de o copociocian no
supere o B0 [noha inferior o 4, en esooio de 1 o 3) promedio de
sur cofificocidn, send responsobibdod ded jefe del tnobojodon,
procedimisnio y ejecutor pnto o eshe, octividodes de refeemo y
segumiento o la informocicn relocionodo con la copociooidn
imparfca, goronizondo = cumplimisnio de los objefvos
propueshos de fomocion y entrenomisnio.

Cumpiimiento de octividodes: Peiddicomente s realizo
seguimiento o fodas los oclividodes estoblecidos en este
por medio det Pian de Trobojo Skiema de

Inoouidod.

B resuitodo de eshe segumients = vno de los enfrodos paro ko
Fevision por ko dfeccitn. Adicionoimenie se cusnio con
ndicodor gues permide medr & desempeio del proceso.

Desviociones: En coso de peesan torss desdocionss s bos

controles esioblecidos en & presenie procedmisnto se delbe
reoizor un ondlisis de cowsms, &l eguipo de o inoouidod debe
wesficor ko eficoco de os occiones comecivos v prevenin Que

PROGRAMA DE
CAPACITACION poHax
[Fecha de octuolzocion:
by eyt

Versidn: |

F

Etins deviociones no s viesheon o presensor. Procedimisnto
occiones comeciivas y de mejora.

DOCUMENTOS DE APOTD

Resohucidn 2674 de 2013

B0 220021

B0 22000, 2000, 14000, £5001.
FS5C 22000
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