ANALISIS Y MEJORA DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA SALSAMENTARIA
HAMBURGUER LTDA.

ANGIE JULIANA CARRILLO GOMEZ
SANTIAGO FUENTES MATEUS

UNIVERSIDAD SANTO TOMAS
FACULTAD DE INGENIERIA
INGENIERIA INDUSTRIAL
BOGOTAD.C.

2024



ANALISIS Y MEJORA DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA SALSAMENTARIA
HAMBURGUER LTDA

TRABAJO DE GRADO PRESENTADO PARA OPTAR AL TiTULO DE
INGENIERO INDUSTRIAL

AUTORES

ANGIE JULIANA CARRILLO GOMEZ
SANTIAGO FUENTES MATEUS

ASESOR

ANGIE MARCELA RAMIREZ

UNIVERSIDAD SANTO TOMAS
FACULTAD DE INGENIERIA
INGENIERIA INDUSTRIAL
BOGOTA D.C.

2024



RESUMEN

El presente proyecto busca realizar un analisis de la operacion de la empresa
Salsamentaria Hamburguer Ltda., en especial, a lo que concierne al area de
compras, ventas, inventarios y distribucion de la planta fisica, mediante la
implementacion de metodologias como la observacién, la recoleccién de datos en
fuentes bibliograficas y las entrevistas estructuradas. En ese sentido, se busco
reconocer aquellos aspectos que poseian oportunidades de mejora y asi proponer
alternativas que se adaptaran de la mejor forma a las necesidades de la compafiia.

El resultado de ello fue la creacion de una politica para la planeacién de ventas, un
protocolo de operacion para planta y una propuesta para la redistribucion de la
planta fisica, con las cuales, se buscé mejorar el proceso productivo de la
organizacion.



ABSTRACT

This project seeks to carry out an analysis of the operation of the company
Salsamentaria Hamburguer Ltda., especially with regard to the area of purchases,
sales, inventories and distribution of the physical plant, through the implementation
of methodologies such as observation, data collection in bibliographic sources and
structured interviews. In this sense, it sought to recognize those aspects that had
opportunities for improvement and thus propose alternatives that would best adapt
to the needs of the company.

The result of this was the creation of a policy for sales planning, an operation protocol
for the plant and a proposal for the redistribution of the physical plant, with which it
was sought to improve the production process of the organization.
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1. INTRODUCCION

Dentro de las operaciones de las organizaciones hay una amplia variedad de
elementos que les permiten a estas llegar a satisfacer todas las exigencias que
pueden surgir en el mercado, sin embargo, para cumplir con todas estas
necesidades es necesario comprender que las condiciones externas a la
organizacion se encuentran en constante cambio, por lo que todas sus operaciones
deben adaptarse.

En el presente trabajo se realizé un analisis a las operaciones de la empresa
Salsamentaria Hamburguer Ltda., la cual, tiene aproximadamente 4 décadas de
experiencia en el mercado de la fabricacion de embutidos, sin embargo, pese a su
trayectoria se observo que las operaciones de la compafia siguen siendo muy
empiricas y no han logrado adaptarse a procesos como la automatizacioén de las
Areas de compras, ventas e inventarios; adicionalmente, la distribucion de la planta
limita la movilidad de los empleados y, con ello, la realizacién de algunos procesos
de produccién, por lo cual, se puede sefalar que la organizacién tiene una amplia
variedad de oportunidades de mejora, pues los procedimientos que se manejan se
pueden mejorar mediante la implementacién de diferentes herramientas y que
permiten hacerlos mas rapidos y confiables.

Las herramientas que se desarrollaron para implementar en la Salsamentaria
Hamburguer Ltda., fueron tres: I) la creacion de una politica para la planeacién de
las ventas, Il) la elaboracion de un protocolo de operacion de la planta y Ill) una
propuesta de redistribucion de la planta fisica para una optimizar el espacio y la
productividad. En ese sentido, estas propuestas fueron disefiadas para que sean
analizadas por parte de esta de la compafia y posteriormente se logre su
implementacion.

Teniendo en cuenta lo anterior, se utilizaron diferentes herramientas para elaborar
las propuestas mencionadas anteriormente, entre las cuales se pueden destacar:
los diagrama de las 5s, los flujogramas, el mapa de procesos, el analisis de
inventarios, los prondsticos de ventas, los estudios de tiempos y los softwares
especializados como Excel, Power BI, entro otros. Asimismo, con el fin de
recolectar y analizar los datos que se obtuvieron, se implementaron herramientas
como los flujos de automatizacion, los tableros de seguimiento de indicadores, los
formularios, las herramientas de control de inventarios, la redistribucion de la planta,
etc.
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Las propuestas realizadas seran presentadas a los miembros del equipo operativo
de la Salsamentaria Hamburguer Ltda., con el propdsito que sean implementadas
en la operacion y ayuden a mejorar tanto la productividad como el crecimiento de la
empresa, pues, como lo sefiala Ortiz, E., el éxito de una operacién se mide segun
la capacidad de optimizar estas mismas, sus costos Yy la flexibilidad de esta para
adaptarse a un entorno que se encuentra en constante cambio [1].

En consecuencia, el presente documento estara dividido en nueve momentos, a
saber: laidentificacion de la empresa; el diagndstico; el planteamiento del problema
de la investigacion; la justificacion; los objetivos; el marco tedrico y metodoldgico;
los resultados; las conclusiones vy, finalmente, las recomendaciones. Todos ellos,
construidos a partir del trabajo de investigacion que se realizé dentro de la empresa
Salsamentaria Hamburguer Ltda.
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ALCANCE

Para el desarrollo del presente proyecto se analizo una parte del area operativa de
la organizacion Salsamentaria Hamburguer Ltda., entre las areas intervenidas se
encuentra el Area de compras, el Area de ventas y el Area de inventarios y la
distribucion de la planta. En ese sentido, la investigacion se centrara en la creacion
de tres herramientas para beneficiar el proceso productivo de la empresa, las cuales
son: la creacion de una politica para la planeacion de ventas, la elaboracion de un
protocolo operativo de la planta y una propuesta de redistribucion de la planta fisica.

Debido a lo anterior, se utilizaron diferentes técnicas de investigacion como la
observacion, las entrevistas estructuradas, la creacion de formularios, mapas y
plantillas que permitieron desarrollar los objetivos planteados dentro de la
investigacion y, con los cuales, se buscé establecer una socializacién de los
resultados obtenidos para el beneficio de la empresa.
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2. IDENTIFICACION DE LA EMPRESA

2.1. HISTORIA

Salsamentaria Hamburguer Ltda., es una empresa reconocida a nivel nacional con
39 afios de experiencia en la fabricacion de embutidos de carnes. Inici6 como una
sociedad entre dos personas las cuales tenian como proyecto crear una empresa
de jamones y mortadelas con recetas hogarefias, por lo cual, la distribucion de
productos comenzo en el afio 1984 en la ciudad de Bogota, en ese tiempo la
fabricacion se realizaba en un pequefio espacio en el barrio Ciudad Galan con el
personal y equipo necesario [2].

Gracias a la aceptacion en el mercado, la empresa incorporé nuevos productos a la
linea de produccion, y asi la empresa inicio sus labores en sus instalaciones propias
dentro del centro de operaciones ubicado en la localidad de Kennedy (Ver Figura
1). Actualmente, se ha convertido en una empresa reconocida a nivel nacional con
una amplia gama de productos de alta calidad, y aunque su crecimiento ha sido
exponencial, sus fundadores aun supervisan las operaciones con el objetivo de
mantener el sabor y las caracteristicas que representan a la empresa.

Hoy en dia la empresa cuenta con un total de 21 operarios de produccion, los cuales,
cuentan con diferentes horarios de trabajo, como se demuestra a continuacion:

Tabla 1. Horario de area de produccion

Cantidad de personal en el area productiva 21 operarios

Entrada 7:30 a. m.

Desayuno de sector de produccion 9:30 AM - 10:00 AM

Desayuno del area de empaque 10:00 AM - 10:30 AM

Almuerza area de produccién 12:30 PM - 1:30 PM

Almuerza area de empaque 1:30 PM - 2:30 PM

Onces 4:00 p. m.

Salida 5:30 p. m.

Pausas activas 10 minl_Jtos_ antes del almuerzo y
del refrigerio

Fuente: Salsamentaria Hamburguer Ltda. (s. f.).
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Figura 1. Instalaciones de la empresa Salsamentaria Hamburguer Ltda.

Fuente: Salsamentaria Hamburguer (s.f.).

2.2. CLASIFICACION POR CIIU
De acuerdo con la clasificacion de Actividades Econdmicas ClIU, Revisién 4, la
Salsamentaria Hamburguer Ltda., ejecuta la actividad 1011, la cual, se dedica al
Procesamiento y conservacion de carne y productos carnicos.

2.3. PRODUCTOS
Salsamentaria Hamburguer Ltda., cuenta con dos lineas de produccién para
productos alimenticios: una fina y otra premium, cada una con distintas
caracteristicas que satisfacen las necesidades de cada cliente, como se puede
observar a continuacion:
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Tabla 2. Productos

Productos

Linea fina Linea Premium
Jamon York Fino Jamon Ahumado
Jamon York Jamoén Cordero
Jamén Econdmico IChorizo Tipo Espafiol
Jamon Especial Chorizo de Cerdo
Pavo Hamburguesa de Res
Salchicha Hamburguesa de Pollo
Salchichdn cervecero Chorizo de cerdo
Salchichon cervecero fino Jamon de Pollo
Cabano Jamon Casero
Mortadela Jamonada
Salchicha Manguera Salchicha Ahumada
Salchicha Tipo Perro Chorizo tipo Coctel

Fuente: Salsamentaria Hamburguer Ltda. (s. f.).

Para la fabricacion de estos productos se realizan las mismas etapas de produccion,
comenzando por recepcion de la meteria prima (Actividad A) hasta el
almacenamiento en el cuarto frio (Actividad P); no obstante, cada producto tiene
una diferencia en su elaboracion en cuanto al tiempo, ingredientes, moldes, cortes
y empaques. Sin embargo, para comprender con mayor detalle la fabricacion de
estos productos se utilizé el proceso de fabricacion del Jamén de pollo donde se
resalta el método de la Ruta Critica, el cual, se encuentra adjunto bajo el titulo “CMP
fabricacion del jamoén de pollo”, asi, por ejemplo, para la elaboracion de 100 libras
de este producto se presentan a continuacion las actividades y los tiempos
calculados para su elaboracion.
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Tabla 3. CMP de la fabricacion del jamon de pollo

Actividad Descripcién Predecesores | Tiempo
inmediatos estimado
A Se baja la materia prima de los camiones 15 min
B Se almacena la materia prima en el cuarto de frio A 20 min
C Se pesa la materia prima B 10 min
D Se tritura la materia prima con la maquina moledora C 8 min
E Mezcla de ingredientes (condimentos, pollo molido, D 15 min
almiddn, conservantes) con ayuda de una maquina
F Se introduce la mezcla en el embutidor E 15 min
G Se introduce la mezcla en bolsas F 5 min
H Se ponen las bolsas en los moldes G 3 min
I Se introduce los moldes en los hornos H 3 min
J Coccién I 3 horas
K Sacar moldes de los hornos J 2 min
L Se deja reposar en temperatura ambiente K 1 hora
M Sacar las bolsas de los moldes y se pone en canastas L 4 min
N Almacenamiento en cuarto frio en la espera de orden M 5 min
para el corte

N Corte del jamoén N 10 min
@] Empacar y cerrar al vacio N 5 min
P Almacenamiento en cuarto de frio 0] 3 dias

Fuente: Elaboracion propia (2024).

Teniendo en cuenta lo anterior, se puede establecer que la ruta critica es A-D-F-H-
K-L-N-O-P-Q-R-S-T-V-X-Y, ya que al ser un proceso en el que solo se puede
realizar una Unica actividad, se descarta la realizacion de otras actividades de forma
simultinea al proceso de fabricacibn. Asimismo, al ser procesos
semiautomatizados, se requiere de una vigilancia constante para evitar fallas en el
proceso de produccion.
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3. DIAGNOSTICO INICIAL DE LA EMPRESA

Para realizar un primer diagnéstico de la empresa se recurrio a realizar una
entrevista a cuatro de sus trabajadores: dos administrativos y dos empleados
operativos. Asi, siguiendo el modelo de la encuesta propuesta por Armindariz [3].,
se evaluaron a 5 factores de la operacion de la compafia, los cuales son:
administracion, operacién, control, evaluacion y estrategia; todas ellos recopiladas
en la encuesta adjunta titulada “Modelo de Encuesta de Evaluacion Tecnoldgica
Inicial” y sobre la cual, se obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla 4. Criterios evaluados.

Criterios evaluados

70% 67%

60% 58%

40%

Administracion Operacion Control Evaluacion Estrategia

Fuente: Elaboracion propia (2024).

De los 5 criterios evaluados por los empleados, se pudo evidenciar que el menor
porcentaje de evaluacion lo obtuvieron los factores de Operacion y Control, cada
uno con un resultado inferior al 58%. Teniendo en cuenta esto, se procedio a crear
y a realizar una encuesta mas detallada al Jefe de Produccion de la compafiia, en
este caso, al seior Jhon Barreto.

En esta ultima entrevista denominada “Entrevista: diagnostico de la empresa” (Ver
anexo 1) se formularon 44 preguntas enfocadas a conocer los procesos que
intervienen en el proceso productivo de la empresa en cuanto a la Operacion y
Control, ya que habian sido estos los criterios que presentaban mayores dificultades
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segun los empleados, y asi, entender y analizar los factores que determinan su
correcto funcionamiento.

Adicionalmente, para la realizacion del diagnostico se tuvieron en cuenta 5
dimensiones relacionadas con la operacion de la empresa: 1) La planificacion y la
demanda de productos. Il) El abastecimiento y proveedores. Ill) Los procesos de
produccion y fabricacion. V) El almacenamiento y logistica interna. V) La
distribucion y logistica externa. Por lo cual, se presentan a continuacién los
principales hallazgos.

3.1.1. Planificacion y demanda
Para facilitar la toma de pedidos, la empresa utiliza formatos en los cuales se
encuentran registrados los clientes y sus solicitudes mas comunes; sin embargo, en
este primer aspecto se encontré una falencia que involucra a la Planeacién de la
Produccion, puesto que ella se realiza segun la frecuencia que se ve en cada
pedido, mas no con un prondstico adecuado de la demanda que considere una
vision global de las ventas y de la produccion de la organizacion.

Esta probleméatica ha generado que en muchas ocasiones existan cambios
repentinos de pedidos o incrementos sorpresivos a los cuales la empresa tiene que
adaptarse, pero no de la manera mas adecuada, pues su produccion se ve limitada
por la disposicion de sus materias primas; situacién que podria prevenirse mediante
la implementacién de prondsticos de produccion con base en datos histéricos.

3.1.2. Abastecimiento y proveedores
Para monitorear los inventarios, la empresa cuenta con dos formularios: |) “Control
en la recepcion de materias primas” y Il) “Control en la recepciéon de insumos”. En
ambos casos, se puede encontrar la informacion concerniente a la fecha, el nimero
de factura, el nombre del proveedor, producto, lote, cantidad, etc., como se
demuestra a continuacion:
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Tabla 5. Control en la recepcion de materias primas

FORMATO
$ CONTROL EN LA RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS s
PRODUCCION Pagna 168 |

[ues: o [RESPORSARLE Bk TR0 JVERIFIcA:

!
|
éfl_

Fuente: Salsamentaria Hamburguer Ltda. (s. f.).

Tabla 6. Control en la recepcion de insumos

FORMATO
& CONTROL EN LA RECEPCION DE INSUMOS

vorsion §
—T 22106-2
[ — — T
 RESPONSABLE DE RECHG:
TR — [vewncx —
FACTURA 2
Lol s PROVEEDOR PrRooucTo Lo e T [ p— lii 3 g ii

Fuente: Salsamentaria Hamburguer Ltda. (s.f.).

No obstante, se pudo evidenciar falencias en cuanto a la disciplina y rigurosidad en
el diligenciamiento de los formularios, ya que no siempre son registrados a
cabalidad o la informacion suministrada en algunas casillas no es veridica. Asi, de
los formatos existentes, salen seis errores por formato de manera semanal.
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Cabe agregar que a través de los formatos también se hace un seguimiento a la
materia prima que llega de los proveedores, asi como de la posterior colocacion de
la orden de pedidos, por lo cual, se pudo conocer que la organizacion normalmente
cuenta con 13 proveedores, los cuales, se encuentran en el diagrama llamado
“Flujograma de adquisicién de Materias primas” en el que es posible visualizar como
se realizan actualmente las compras en la empresa y otro diagrama titulado
“Flujograma de ventas” en el que se muestran el proceso que se lleva a cabo para
ejecutar las ventas en la actualidad.

3.1.3. Producciony fabricacion
A pesar de que en la empresa Salsamentaria Hamburguer Ltda., diariamente se
realice la planeaciéon de la produccién segun el tipo de producto que se desea
realizar, no se toman en cuenta las demoras que conllevan la elaboracion de
procesos como la coccion productos, que pueden tardar hasta 3 horas, cuando el
tiempo estimado en los hornos es inferior a ese periodo.

Por otro lado, la capacidad de enfriamiento dentro del cuarto frio, en donde
permanece el producto alrededor de 12 horas para tener una cadena de frio
adecuada, se ve obstruida en algunas ocasiones por el tiempo empleado en
encontrar algunos instrumentos y por el espacio de movilizacién dentro de la planta,
lo cual, genera demoras en la produccién.

Adicional a lo anterior, se deben tener en cuenta otros posibles sucesos, no tan
frecuentes, como el dafio de alguna maquina, frente a lo cual, si bien en la planta
existen personas encargadas del mantenimiento, en varias ocasiones el deterioro
es tal, que se requiere la ayuda de un externo y esto puede desencadenar una
inactividad de la maquina de incluso tres dias.

Otro factor importante son los reprocesos que comunmente se dan en el mismo
proceso de coccion, ya sea porque no se llevd a cabo correctamente o por otras
variables de las que depende el producto. Segun lo manifestado por los empleados,
estos reprocesos se dan por lo menos una vez a la semana, lo que significa que el
16% de cada dia en los que se produce un reproceso se convierte en un desperdicio
significativo del recurso del tiempo disponible. Esto sucede debido al manejo que
se le da a los hornos y a la mala planeacion causando otro tipo de problemas como
lo es la pérdida de producto, la cual, equivale aproximadamente a un 7% de las
materias primas, esto segun el jefe de produccién.
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Finalmente, otro problema que se evidencié fue que a pesar de que las
capacitaciones realizadas a los operarios eran sobre todas las etapas del proceso
de fabricacion de cada uno de los productos; a ellos se les asignaba una sola tarea
especifica. Asi, para cada tarea existe un supervisor, el cual se encarga de la
revision del producto y de parar el proceso si hay algun inconveniente frente a los
estandares de calidad establecidos. Una de las practicas mas comunes en la
empresa es recurrir a ciertos operarios que cuenten con la mayor experiencia,
puesto que son los que mas conocimientos tienen del proceso o como ellos lo
definen “siempre existe un operario que sabe mas de una maquina”.

3.1.4. Almacenamiento y logistica interna

Una de las inconformidades mas comunes en la zona de produccién es el espacio
del que se dispone, ya que en muchos momentos cuando la produccion de la planta
esta al limite, trabajar en el area de produccion se torna incbmodo, ya sea por una
mala distribucién de la maquinaria o por un uso inadecuado de los espacios que se
disponen. Los operarios manifiestan que “en los momentos que mas agilidad se
necesita en los procesos y en el transporte de material es cuando mas dificil y
tediosa se torna el area productiva”. No obstante, la recurrencia de este suceso es
atribuida a los dias festivos del afio, en los que la demanda es tal, que ni siquiera el
espacio de almacenamiento es suficiente para la cantidad de producto elaborado.

Al no disponer de mayor espacio de almacenamiento bajo las condiciones que el
producto necesita, se recurren a otros espacios como el de los carros que
transportan la mercancia al cliente, pues la cabina de estos vehiculos esta adaptada
para mantener temperaturas bajas que permiten el almacenamiento de los carnicos.
En este caso, la empresa incurre en pérdidas de tiempo y aumento de costos, pues
los productos pueden llegar a durar mas de 12 horas almacenados al interior del
vehiculo, tiempo en el cual se debe asegurar el mantenimiento de la cadena de frio
y lo que en dultimas genera mayores costos (mantenimiento de los carros,
combustible, pagos de ndmina extras) y pérdida de tiempo (tiempos muertos y
desgaste de los recursos).

3.1.5. Distribucion y logistica externa
En cuanto a la distribucion hay que sefalar que normalmente los clientes de la
Salsamentaria Hamburguer Ltda., son locales de comida rapida, pequefias
Salsamentarias y en su mayoria restaurantes de comida asiatica. A los clientes se

22



les da una muestra de los productos y con base en esto ellos escogen los productos
gue desean adquirir, asi, en el tema de pedidos y produccion es usual que las rutas
y los pedidos se despachen al iniciar la semana, tiempo en el que se estima tener
todo listo, segun las solicitudes de la semana anterior. Generalmente, esto se da los
dias lunes, en los cuales, aquellas rutas cuyo destino se encuentra fuera de Bogota
reciben su respectiva ruta bajo la cual deben realizar las entregas programadas, por
otro lado, para aquellas entregas en las que no se requiere salir de la ciudad las
rutas se entregan a lo largo de la semana segun el requerimiento.
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4. DESCRIPCION DEL SECTOR

En Colombia, el sector 1011 (Procesamiento y conservacion de carne y productos
carnicos) evidencia una situacion particular, pues la balanza comercial relativa del
sector muestra una tendencia negativa, ya que las importaciones del producto
tienden a superar sus exportaciones, indicando una mayor dependencia en bienes
carnicos extranjeros [4].

Ademas, las exportaciones experimentaron una caida del 20.73% en el afio 2020,
debido a la disrupcion econémica global; sin embargo, en 2021 se recuperaron de
manera significativa creciendo un 515% [5]. De igual manera, las importaciones
obtuvieron un crecimiento acelerado en 2021, con un aumento del 69.53% a pesar
de la disminucién del 24.72% en 2019 causada por la pandemia [6]. Asimismo, el
sector se enfrenta a la problematica de la competencia global, debido a que los
productos extranjeros pueden influir directamente en los productos locales dando
un impacto negativo gracias a la diferencia en los costos de produccién y las
regulaciones [7].

Otra problematica identificada en este sector es la variabilidad de precios, la cual se
da de forma recurrente, pues debido a los cambios de los costos de los insumos,
que en muchas ocasiones se deben a situaciones adversas que se pueden
presentar, el precio de la materia prima sube y por consiguiente, el precio de venta
de los productos de la empresa [8]. Por ultimo, la implementacion de la tecnologia
avanzada en el procesamiento de carne puede resultar siendo una realidad
compleja, debido a que la adquisicién de estos equipos suele ser muy costosa, con
lo cual, se crea una barrera y una limitacion, pues algunas empresas no disponen
de los recursos necesarios para emplear dichas herramientas [9].
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5. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En Colombia, asi como en el resto del mundo, el sector carnico es de vital
importancia, tanto asi que ha llegado al punto de ocupar el tercer lugar de consumo
anual a nivel mundial, Unicamente en Suramérica, Colombia ocupa el tercer lugar
en la produccion del sector. Esta situacion se ve reflejada en indicadores
econOémicos del pais, puesto que el sector carnico tiene una participaciéon de un
48,7% del PIB pecuario, es decir que dicha participacion equivale a 2,1 veces el
sector avicola, 3,2 veces el sector floricultor, 4,4 veces el sector porcicola, 5,3 veces
el sector bananero y 8 veces el sector palmicultor del pais [10].

Al ser un sector tan extenso e importante, es primordial que el proceso productivo
de las empresas de productos carnicos sea el mas adecuado posible; mas alla de
buscar una mejora continua, se requiere poner en practica un ajuste necesario al
proceso productivo de la organizacion, lo cual lleva consigo una reduccion en todos
los costos que estadn asociados a la produccion y un mejor aprovechamiento de
recursos como el tiempo del que dispone el personal segun menciona Hernandez,
W [11].

Entiéndase el término de proceso productivo segun Martinez, B, como una red de
operaciones la cual es integrada por muchas areas de la organizacion con la
finalidad de disponer de materia prima o materiales en bruto para su transformacion
[12], cuyo objetivo segun Quintal, P, se relaciona directamente con satisfacer las
necesidades del cliente [13], mediante una orden interno de la organizacion, el cual
se basa en el conjunto de medios y métodos que dan la oportunidad de llevar a cabo
una adecuada organizacion de una empresa, lo que lleva consigo el orden en los
procesos y la comercializacién de los productos segun menciona Fonseca, D. [14].

Para lograr un proceso productivo exitoso segun Vasquez, D y Vega, M, es de vital
importancia tener en cuenta el aspecto de comunicacién dentro de la empresa, lo
que se resume a la colaboracion entre areas de forma coordinada [15], para lograr
esto se requiere que distintas tematicas del area productiva sean tratadas, como lo
son las fechas que se manejan tanto de pedido como de verificacion, el tipo de
fabricacion que se realiza, el almacenamiento que se maneja, la programacion y la
gestion tanto de desperdicios como de materias primas tal como lo menciona
Padilla, L. [16].

El presente proyecto de investigacion se genera en el contexto especifico de la
empresa Salsamentaria Hamburguer Ltda., la cual, se dedica a la produccion de
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embutidos céarnicos y en la que se han identificado, gracias a las herramientas
anteriormente mencionadas, tres problematicas importantes en la gestion operativa
de la empresa: la primera, es la inadecuada planeacion de produccion en ciertas
etapas del proceso productivo de la empresa, ya que la planificacion de los tiempos
no es la adecuada para las jornadas laborales que se manejan, generando retrasos
en la entrega de pedidos, errores en la produccion o incluso una escasez 0 exceso
de inventario.

La segunda problematica identificada es la falta de estandarizacion de los procesos,
ocasionando una utilizacion ineficiente de recursos en diferentes areas tales como:
la gestibn de compras y las operaciones en planta y productos en proceso, esto
debido a que la empresa no cuenta con una estandarizacion de procesos, por lo
cual, la elaboracion de los productos esta sujeta a tiempos extras y a situaciones
esporadicas que aumentan el tiempo de realizacién del producto y que generan
tiempos muertos en la produccién.

Por ultimo, se evidencio una inadecuada distribucién de la planta, puesto que los
operarios entrevistados aseguraron encontrarse incomodos por la falta de espacio
en sus puestos de trabajo, asi como una limitacion al acceso de sus materiales de
trabajo, pues, por ejemplo, en una visita a la Planta fue posible observar que de las
mas de dos mil canastas utilizadas para poner los productos, no estaban
organizadas, sino que se encontraban dispersas por todo el area operativa,
limitando la circulacién y trabajo de los empleados.

Teniendo en cuenta lo anterior y la informacion recolectada en el diagnéstico, este
trabajo busca mejorar las tres falencias encontradas al interior de la Salsamentaria
Hamburguer Ltda., (inadecuada planeacion de produccion, falta de estandarizacion
de los procesos, inadecuada distribucion de la planta), debido a que estas
problematicas generan limitaciones en la operacién de la empresa y con ellas, en
su crecimiento, su competitividad y su utilidad. Es por esto por lo que se busca con
ayuda de varias herramientas hacer un plan de mejora que puedan contrarrestar
esas consecuencias.

Hay que mencionar que metodolégicamente este trabajo parte de la observacion,
debido a la importancia que tiene obtener una vision general de las diferentes areas
operativas de la organizacién, para asi determinar cuales resultan ser mas criticas
y, por ende, mas importantes de abordar. Asimismo, se realizaron diferentes
entrevistas que permitieron tener datos de tipo cualitativos para conocer la
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percepcion de los trabajadores que dia a dia son los encargados de poner en
marcha el proceso productivo.

En ese sentido, la pregunta de investigacion de la cual partié este trabajo fue: ¢ Qué

estrategias se pueden aplicar para la mejora de la eficiencia del proceso productivo
en la empresa Salsamentaria Hamburguer Ltda.?
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6. JUSTIFICACION

En Colombia el mercado de los céarnicos en los ultimos afios ha demostrado
presentar una dependencia al consumo de productos extranjeros, a pesar de que el
consumo aparente del pais se ha mantenido ligeramente estable, las importaciones
y las exportaciones han demostrado variar a medida que pasa el tiempo, lo que
afecta principalmente a las industrias locales dedicadas a este sector, a pesar de
esto, sigue demostrando ser un negocio rentable y a su vez bastante demandante.

Como muchas empresas, la Salsamentaria Hamburguer Ltda., posee un sistema de
produccion establecido que se ve reflejado a lo largo de su proceso productivo, sin
embargo, a pesar de ser una organizacion que lleva varios afios haciendo presencia
en el mercado colombiano, se ha evidenciado mediante cuestionarios realizados
gue este sistema es susceptible de varias mejoras, ya que no se cuenta con una
adecuada planificacion, estandarizaciébn de los procesos y distribucién de las
instalaciones.

Marzieh Ghiyasinasab asegura que tener un adecuado plan de produccién es de
crucial importancia para una empresa, dado que este se enfoca en lograr que los
recursos se utilicen de la manera mas eficiente y proporciona informacion para
poder mantener los niveles de capacidad e inventario apropiados, dando como
beneficio minimizar los costos y aumentar los beneficios [17].

Por otro lado, Davalos, indica que la estandarizacion de procesos y procedimientos
ayuda a que la empresa ejecute los procesos con una mayor efectividad, ya que se
obtiene un control y planificacion de estos [18], igualmente menciona otros
beneficios como la seguridad, debido a que se eliminan condiciones inseguras;
estandares de calidad enfocados en el cumplimiento de las necesidades del cliente
y reduccion de costos evitando pérdidas de tiempos o de material [19].

Un ejemplo de la efectividad de la estandarizacion es el que plantea Chéavez,
mencionando que la implementacion de esto en la empresa que fue objeto de su
estudio, ayudo a incrementar la productividad en un 75% y pudo reducir el tiempo
del proceso en un 50% [20].

Finalmente, una adecuada distribucibn de planta puede lograr una mayor
optimizacién en el espacio, reducir los desperdicios y los movimientos innecesarios,
y ademas facilitar la comunicacion entre los trabajadores [21]. Adicionalmente, José
sefala que esta distribucion puede tener un impacto positivo en la empresa, a causa
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de esto se puede lograr una disposicion eficiente de los recursos y obtener mayor
calidad y seguridad en el lugar de trabajo reduciendo las posibilidades de accidentes
[22].

Con base en lo anterior, se busca analizar mediante la observacion, la recoleccion
de datos mediante entrevistas, las visitas a la planta y la aplicacién de herramientas
de procesos, proponer opciones de mejora que beneficien a la Salsamentaria
Hamburguer Ltda., y de paso, generar una ventaja competitiva en el mercado para
crear un valor agregado en el proceso enfocado en la satisfaccion del cliente.
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7. OBJETIVOS

7.1. OBJETIVO GENERAL

Disefiar un plan de mejoramiento para el proceso productivo de la empresa
Salsamentaria Hamburguer Ltda.

7.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

¢ Definir una politica para la planeacion de la produccion que considere las
dindmicas actuales de las ventas de la organizacion usando técnicas de
prondstico, asi como la disponibilidad de recursos y necesidades de la
organizacion.

o Desarrollar protocolos para la estandarizacion en la operacion de la planta
y en la gestién de compras e inventarios.

e Proponer la distribucion del area productiva considerando el correcto flujo
del material e informacion en las operaciones.
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8. MARCO REFERENCIAL

8.1. MARCO CONCEPTUAL

e Gestion de Stock

Segun Arenal, C., la gestion de stock hace referencia a la capacidad de mantener
controlada la cantidad de producto tanto fisico como informético de los productos
en un momento determinado [23].

e |nventario

Segun Arenal, C., los inventarios son la relacion existente entre los bienes de los
gue se dispone segun la categorizacion de estos mismos, adicionalmente aclara
gue una empresa esta obligada a realizar inventarios ajustados a la realidad, puesto
que cualquier desbalance en la valoracion puede impactar a la empresa en
diferentes sentidos [23].

e Distribucion en planta

Segun Gallardo, J., la distribucion en planta, también conocida como layout, hace
referencia la disposicién y orden que se le da a los diferentes elementos que hacen
parte del proceso productivo de tal forma que apoyen la productividad y la
rentabilidad de la empresa [24].

e Planta

Segun Pérez, J., las plantas hacen referencia a las instalaciones fisicas en donde
se llevan a cabo los procesos de fabricacion de diversos productos, es decir que
estas instalaciones disponen con los recursos y medios necesarios para el
desarrollo de los procesos [25].
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e Embutidos

Segun Jiménez y Carballo, J., defini6 que los embutidos hacen referencia a los
productos que se derivan de los carnicos y que son elaborados y preparados
mediante una mezcla de carnes picadas con demas condimentos los cuales son
introducidos dentro de una tripa de caracter ya sea natural o artificial [26].

e Planeacion

Segun el European Knowledge Center for Information Technology, la planeacién se
refiere al plan de trabajo que se establece en el proceso productivo el cual depende
de la cantidad de pedidos o ventas [27].

e Proceso

Segun Westreicher, G., un proceso es la secuencia de acciones que se realizan en
un orden especifico con la finalidad de lograr un objetivo [28].

e Optimizacion

Segun Sora, L., la optimizacién es el disefio que se elabora con la finalidad de
generar mayor armonia entre los diferentes componentes o procesos de un sistema,
buscando con esta compatibilidad incrementar de manera significativa el
aprovechamiento de los recursos de los que se dispone [29].

e Capacidad

Segun Morales, F., la capacidad es el mayor nimero de bienes o servicios que hay
posibilidad de producir con los recursos que se disponen en un determinado periodo
de tiempo [20].
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e Pronéstico

Segun Moreno, T., un pronéstico hace referencia a una estimacion aproximada de
la cantidad de unidades que tendran salida o seran vendidas en un determinado
periodo de tiempo [33].

8.2. MARCO TEORICO

8.2.1. Planeacién agregada
La planeacion agregada es un procedimiento por el cual se busca lograr la toma de
decisiones de manera anticipada para poder optimizar el uso de todos los recursos
de una empresa, donde conlleva una aproximacion de la cantidad de produccion,
capacidad, inventario, entre otros, de esta manera poder aumentar las utilidades y
satisfacer la demanda [34].

El primer significado que se le dio a la planeacion agregada fue en el afio 1918 por
Rathenau en su libro The New Economy, donde segura que cuando la empresa
conoce sus necesidades es posible la realizacion un plan de alto alcance el cual le
permitira mejorar su eficiencia y su rendimiento [35], sin embargo, posteriormente
Urwich y Brech la definen como la manera anticipada de tomar decisiones con el fin
de optimizar la utilizacion de recursos en la produccién [36]. Asimismo, Smith
Quintero enfatiza que es crucial tomar estas decisiones a mediano plazo, donde la
capacidad permitida es la base para la realizacion de esta, permitiendo lograr
ejecutar la planeacién de forma eficaz [37].

En la planeacion agregada es crucial tener en cuenta el inventario, los productos
pendientes o ventas perdidas por retrasos y la capacidad que se puede representar
en tiempo regular, extra o subcontratada, por lo tanto, existen tres estrategias las
cuales tienen como objetivo encontrar un balance entre estos y poder tener un
intercambio en los costos, logrando la combinacién mas rentable para la empresa
[31].

De acuerdo con Jorge Moyano y Sofia Fajardo la planeacion agregada es posible
realizarla de las siguientes tres estrategias:

Estrategia de persecucion: En esta estrategia la tasa de produccion se sincroniza

con la demanda, ya que al cambiar la capacidad varia la tasa de la demanda, esto
puede causar problemas debido a que modificar la capacidad y la mano de obra en
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poco tiempo puede ser una tarea complicada, a pesar de todo, esta estrategia
reduce los niveles de inventario por lo que es sugerible utilizarla cuando el costo de
manejo del inventario es alto y los costos de cambio de capacidad y mano de obra
son bajos [38].

Estrategia de flexibilidad: Es posible utilizar esta estrategia cuando hay un exceso
de capacidad, es decir las maquinas no se estan utilizando las 24 horas al dia, los
siete dias de la semana, ademas la mano de obra es flexible, por lo que se puede
programar un tiempo extra para obtener una sincronizacién, esto puede lograr evitar
el problema de la estrategia de percusion la cual es la variacién en la mano de obra
por lo que debe utilizarse cuando los costos de manejo de inventario son altos y la
capacidad de las maquinas son bajas [38].

Estrategia de nivel: En este caso la produccion no se sincroniza con la demanda o
se acumula inventario por lo que en esta estrategia la capacidad de las maquinas y
la mano de obra se mantienen estables, un problema que puede ocasionar esta
estrategia es que es posible que se puedan acumular inventarios y los pedidos de
los clientes tengan retrasos, por lo que debe utilizarse cuando los costos de manejo
de inventarios sean bajos [38].

8.2.2. Prondstico de ventas

El pronéstico de ventas se refiere a que a partir de célculos matematicos de los
datos historicos de ventas se puede realizar una predicciébn aproximada de las
ventas futuras. Fernanda Moreno Castro confirma ademas que este prondstico se
realiza para un especifico periodo de tiempo y que pueden ser calculadas tanto en
unidades como en expresiones monetarias [39], de esta manera Sunil Chopra
menciona que a través este prondstico de ventas se puede lograr un incremento de
la rentabilidad, puesto que la administracion de la oferta con base a la capacidad
puede ayudar en temas de inventarios y la administracion de la demanda puede
gestionar temas de promociones o descuentos en plazos cortos de tiempo [40].

De acuerdo con Tercila Moreno existen dos modelos para la realizacion de
prondésticos de ventas los cuales son matematicos y subjetivos [41], donde en los
modelos subjetivos se encuentran:

e Meétodo Delphi: Esta técnica se puede utilizar en varias ocasiones, pero las

mas conocidas son cuando no existen datos historicos que se puedan utilizar
y cuando hay existencia de factores externos que tienen bastante influencia

34



en los resultados. Para la realizacion de este método es necesario tener en
claro el problema con el fin de establecer un objetivo, posteriormente se
selecciona a los expertos para la elaboracion de cuestionarios que permitan
recolectar informacion y realizar el analisis necesario [41].

Investigacion de mercado: Se distingue por su flexibilidad, debido a que a la
hora de la seleccibn se puede lograr el disefio mas apropiado para la
situacién presentada. Inicialmente para esta investigacion se establece el
problema y los objetivos de la investigacion para desarrollar un plan el cual
permita recolectar informacion para poder analizar los resultados y
presentarlos, teniendo en cuenta que esta investigacion se puede ejecutar
de varios modos ya sea por fuentes, métodos, instrumentos o por
observaciones [41].

Analogia Historica: Esta técnica se utiliza normalmente cuando una empresa
quiere sacar al mercado un nuevo producto el cual puede comportarse de
manera similar a otros mercados similares del pasado, se puede tomar como
referencia el mercado del mismo producto, pero con diferente marca o puede
ser de diferente zona geografica o un mercado con clientes similares, por lo
tanto, para la realizacién del prondstico se basa ventas de un producto similar
[41].

Para los modelos matematicos se utilizan cifras las cuales se puedan investigar,
examinar y verificar con el objetivo de predecir el comportamiento de los
consumidores, en los cuales existen:

Método de incremento absoluto: Este meétodo se enfoca en calcular
aumentos o disminuciones en montes totales y definir un promedio el cual se
aflade al ultimo dato para poder obtener el valor estimado del siguiente
periodo. Donde se puede realizar de la siguiente manera:

Ecuacion 1. Método de incremento absoluto

PIC = ¢
Tn-—-1
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PIC = Promedio de incremento absoluto
n = Numero de observaciones
IC = Incremento Absoluto

Fuente: El prondstico de ventas en los negocios (2019).

e Meétodo de incremento porcentual: Inicialmente se calcula el aumento o
disminucién porcentual entre periodos, para establecer un promedio
porcentual a cada una de las observaciones y para obtener el pronostico de
venta de un afio determinado se suma el promedio porcentual a las ventas
del dltimo afo. El cual se puede obtener de la siguiente manera:

Ecuacioén 2. Método de incremento porcentual

v -1
IP = [—2
V1

IP = Incremento porcentual

v, = Ventas del afio 2

v, = Ventas del afio 1
Fuente: El prondstico de ventas en los negocios (2019).

e Meétodo de tendencia: Afirma que los periodos pronosticados de las ventas
permaneceran en la misma tendencia que los datos histéricos anteriormente
observados, para poder realizar este método primero se identifica una
variable dependiente y una variable independiente, posteriormente se
establece la mejor funcibn que se ajuste a la relacién entre los pares
basandose en el criterio de minimo error cuadrético, donde la representacion
de la relacion se muestra de la siguiente manera:

Ecuacion 3. Método de tendencia

y=a+ bx
Fuente: El prondstico de ventas en los negocios (2019).
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Por tanto, cuando se tiene conocimiento de los datos historicos es preferible aplicar
modelos cuantitativos que permitan estimar las ventas futuras, la eleccion del
modelo dependera de la informacion que se tenga disponible [41].

8.2.3. Estandarizacion de procesos
De acuerdo con Jorge Veldzquez, la estandarizacion de procesos consiste en la
determinacion de métodos para poder lograr los objetivos de la empresa, dado que
cuando ocurre un problema ya sea con el producto o servicios por medio de las
estandarizaciones se podria encontrar la causa principal del problema de una
manera mas facil [38].

Para la realizacion de una estandarizacion es necesario seguir tres pasos segun
James Harrington. El primer paso consiste en la seleccion de procesos y establecer
a los responsables, esto es muy importante en una empresa debido a que si no se
realiza es posible desperdiciar varios recursos, los procesos seleccionados deben
ser los necesarios para administrar la empresa, estos deben estar orientados en la
mision y en los planes que tenga. Después de seleccionarlos es necesario
organizarlos dependiendo de su importancia y se procede a la asignacion de
responsables teniendo en cuenta experiencia, conocimientos y acceso a los
recursos [42].

Posteriormente, en el segundo paso se realiza una planeacién, en la cual se
organizan de manera formal las actividades y se ejecuta un diagnostico con el
objetivo de identificar procesos criticos en la empresa y de esta manera poder
realizar una accion de mejora, por lo que es necesario con ayuda de una
herramienta poder recolectar esta informacion donde esté especificado los
responsables, las actividades, procesos con los que interactia entre otros,
finalmente en este paso se procede a realizar un analisis [42].

En el dltimo paso es necesario definir mediciones basadas en la mision y objetivos
de la empresa que permitan describir el estado y funcionamiento del proceso,
logrando asi una efectividad en el funcionamiento completo del proceso
satisfaciendo todas las necesidades del cliente en el menor costo posible y con la
posibilidad de adaptacion si ocurre un cambio en el mercado, por lo que este paso
finaliza implementado lo anteriormente mencionado y llevando un control para
permanecer en una mejora continua [42].
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8.2.4. Distribucion de planta

Segun José Garcia P., se define la distribucion de planta como el orden de los
recursos en un area, resaltando que sin importar el tamafio del area si se encuentra
una buena distribucion se logra el “poder”, tanto como para la persona externa o
como la que mantiene dentro de esta [22], igualmente Isabel Quesada y David
Garcia aseguran que esta distribucion tiene como finalidad principal poder encontrar
a disposicion los elementos o0 recursos necesarios para la realizacion de los fines
determinados por la empresa.

Segun José Garcia, la distribucidon en planta depende de la variedad de productos
y el volumen que maneje la empresa, existen tres tipos:

Distribucion por proceso: Se realiza cuando los departamentos o areas de trabajo
que estén involucrados en la fabricacion del producto se unen por el tipo de funcion
que realizan. Esta distribucion ofrece una gran flexibilidad cuando se cuenta con
variedad de productos, donde su eficiencia dependera del tamafio del lote, un
ejemplo de esta distribucién es la industria farmacéutica, ya que, por la produccion
de lotes de gran volumen como capsulas, tabletas entre otros [43].

Distribucién por producto: Se presenta cuando los recursos se disponen de una
manera en la cual el producto en el desplazamiento por los recursos sigue una ruta
reconocible, normalmente cuando el volumen de fabricacién es bastante y se tiene
baja variedad de productos [44], basicamente trata de distribuir cada operacion de
una manera cercana, esto permite reducir tiempo obtenido como resultado de un
aumento en la eficacia en la fabricacion de los productos [43], un ejemplo de esta
distribucion son las empresas de ensambles automotriz.

Distribucién por posicion fija: Cuando el volumen de fabricacién es unitario y la
variedad de los productos es elevada se prefiere realizar una distribucién por
posicion fija en la cual consiste que el producto que se esta fabricando se queda en
una posicion fija mientras el personal encargado, maquinaria y materiales se
traslada para poder realizar las operaciones, un ejemplo de esto puede ser un barco
en el cual los empleados son los responsables de moverse con el fin de realizar
todas las operaciones necesarias para su transformacion [44].
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8.3. ESTADO DEL ARTE

8.3.1. Planeacion agregada

Una evidencia del mejoramiento que puede causar la ejecucion de una planeacion
agregada es el proyecto de Andy Erick Barraza y Yhon Jairo Cérdova, en el cual,
se obtuvo como resultado un incremento del 8% en la productividad total de la
empresa y un aumento del 23% en la productividad en la mano de obra por lo que
se podria afirmar que por cada sol peruano invertido en la propuesta lo que seria
equivalente a 1,084 pesos colombianos, se podra adquirir 1.77 soles peruanos es
decir 1.918 pesos colombianos [45].

Otro ejemplo de los beneficios es el proyecto realizado por Luis Ochoa y José
Herrera, donde gracias a la implementacion de la plantacién agregada se logré en
la empresa OMEX, fabricante de productos embutidos, reducir el desperdicio de
producto terminado de una tonelada a 300 kg, obteniendo una reduccion de costos
significativa [46].

8.3.2. Prondéstico de ventas
Segun Julian Albarracin en su proyecto aplicado a la empresa colombiana Global
Tire SAS, empresa afectada por la pandemia dado que después de esto los tiempos
de entrega aumentaron, sufri6 como consecuencia la pérdida de varios clientes
debido a que afirmaban preferir los competidores por la demora en los envios, pero
con la realizacion de los pronésticos de ventas de logré reducir este tiempo de 90
dias a menos de 45 [47].

8.3.3. Distribucion de planta
Segun el informe técnico realizado por Yesid Anacona, Jhon Segura y Helmer Paz,
una ejecucion de distribucion de planta de manera efectiva puede lograr mejorar la
produccion entre un 15% a 25%, ademas que permite la reduccién de los costos de
manipulacion de materiales entre un 10% a 30%, es importante tener en cuenta en
esta distribucién las distancias recorridas y los costos de flujo de los materiales
utilizados [48].

Asimismo, entre los a Articulos del Congreso Internacional de Investigacion

Academia Journals Tabasco, se encuentra la investigacion de Alejandro Lozano
Gonzélez y Luz Karina Hernandez, la cual, consiste en la realizacion de una
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distribucion de planta en una empresa de produccion de productos ortopédicos en
México, donde se concluye que se logré obtener orden y limpieza en todas las
instalaciones logrando tener mayor facilidad en algunas tareas y luego de la
realizacion de la limpieza se vendieron todos los desperdicios que se tenian
almacenados, obteniendo un ingreso y mayor espacio en la empresa [49].

8.3.4. Estandarizacion de procesos

Mayte Diaz afirma que gracias a la utilizacion de estandarizacion de procesos la
empresa obtuvo varios beneficios en la parte productiva, inicialmente para este
proyecto se realizdé un diagnostico actual de la planta con el fin de identificar las
principales causas que estaban impactando la estabilidad de la empresa,
posteriormente se priorizaron las causas por medio de un diagrama de Pareto
utilizando datos cuantitativos, finalmente Mayte Diaz realiza una propuesta de
mejora donde se enfoca en la estandarizacion de procesos logrando de esta manera
reducir las pérdidas econdémicas de la empresa en un 32%, ademas un incremento
en la rentabilidad del 70% y en el TIR de 151% el cual fue superior al esperado ya
que era un 20% el valor que se tenia proyectado [50].

De igual manera en Zully Chavez realizé una investigacion sobre el impacto que
puede lograr la estandarizacion de procesos en una empresa, para la ejecucion de
esta investigacion primeramente se identifica que no se contaba con estas
estandarizaciones como fichas de control y seguimientos, las cuales ayudan al
rendimiento de la empresa, por lo que se llevo a cabo la realizacion de estas por
medio de observaciones y narrativas de los operarios expertos alcanzando reducir
el tiempo en algunas operaciones en un 50% e incrementando la produccion del
producto en un 75% por hora [51].

8.4. MARCO LEGAL

En la Salsamentaria Hamburguer Ltda., como en cualquier empresa dedicada a la
industria alimenticia hay ciertas normas que rige el Estado colombiano para
asegurar un correcto funcionamiento, estas normas las establece el Ministerio de
Salud y Proteccion Social buscando en todo momento que los productos que se
distribuyen se elaboren mediante unos procesos inspeccionados y regulados para
asegurar ciertos estandares de calidad obligatorios, en especial, para
organizaciones como la que es objeto de estudio en este caso, ya que manejan uno
de los alimentos que segun Maldonado S., representan mayor riesgo para la salud
publica [52], pues son alimentos procedentes de aves y carnes. Entre las
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regulaciones mas relacionadas y destacadas para este tipo de organizaciones se
encuentran:

e Resolucion 2674 de 2013

La resolucion 2674 de 2013 es la encargada de establecer ciertos estandares
sanitarios que son obligatorios para ciertas compafias relacionadas con la industria
alimenticia, en esta se regulan procedimientos de fabricacion como lo son el
procesamiento de las materias primas, la preparacion, el envase del producto, el
método de almacenamiento que se esta utilizando para el producto, la forma de
transportar el producto y el como se comercializan y distribuyen los alimentos [53].

e Norma Técnica Colombiana 1325

La norma técnica colombiana es la norma que establece todos los requisitos
necesarios y especificos que es obligatorio cumplir para las organizaciones que son
productoras de procesados carnicos no enlatados. Esta se encarga de controlar los
productos en términos de composicién, etiquetado, calidad y condiciones de
almacenamiento [54].

e Resolucion 5109 de 2005

La resolucion 5109 de 2005 establece los requisitos bases de etiquetado de los
productos mediante un reglamento técnico. Esta norma aplica para todos aquellos
productos que son envasados y para todas aquellas materias primas de alimentos
gue se destinan para el consumo de las personas en Colombia, en este reglamento
se incluye la informacion nutricional de los productos, las fechas de vencimiento,
incluso la lista de los ingredientes con los que fueron elaborados [55].

A pesar de mantener estas normativas vigentes, la Salsamentaria Hamburguer
Ltda., tiene posibilidades de ampliar su competitividad en el mercado mediante
certificaciones, que cabe recalcar, son opcionales, mas, sin embargo, generan adn
mas confianza en el cliente gracias a los certificados que estas otorgan, asegurando
mantener unos estandares de calidad Optimos para la produccion de estos
alimentos, entre estos reglamentos se podrian afiadir:

41



e 1SO 22000

La norma ISO 22000 de 2018 se nombra como “Sistemas de gestion de la inocuidad
de los alimentos”, en esta se toman en cuenta varios aspectos del proceso
productivo, iniciando por el andlisis de las BPM (Buenas préacticas de manufactura)
gue son esenciales para garantizar una adecuada seguridad e higiene en el proceso
productivo a lo largo del proceso y la manipulacion del producto, adicional a esto,
analiza los puntos criticos de control y los peligros que se manifiestan a lo largo del
proceso [56].

Otra de las importantes caracteristicas que posee esta normativa es que asegura y
promueve la comunicacion en la cadena de suministro de alimentos, asegurando de
este modo que proveedores, clientes y otros actores relevantes del proceso se
mantengan al tanto de los requisitos de seguridad alimentaria que estan vigentes
para cumplirse, para manejar esto se realizan auditorias internas periodicas
garantizando su efectividad y asegurando la mejora continua del proceso [56].

e |SO 9001

La norma ISO 9001 de 2015 se nombra como “Sistemas de gestion de calidad”, esta
norma tiene como principal caracteristica el enfoque hacia el cliente buscando
primordialmente satisfacer las necesidades de este. Asimismo, examina el enfoque
de los procesos internos de la organizacion incluyendo en si el control de los
documentos y registros para asegurar su trazabilidad y seguimiento adecuado.
Todo esto apoya aun mas el proceso de mejora continua mediante la aplicacion e
identificacion de acciones correctivas y a su vez preventivas [57].

e ISO/TC 34

La norma ISO/TC 34 lleva consigo las normas ISO 22002 que se basa en los
programas de prerrequisitos en seguridad alimentaria del sector agricola que
incluye alimentos que son de origen animal, la cual, puede aplicarse como
herramienta de prevencion de riesgos. Adicionalmente, se afade la norma ISO
6579-1 que hace referencia a la microbiologia de los alimentos con base en la cual
se mantienen medidas preventivas con microorganismos perjudiciales para la salud
humana, haciendo especial énfasis en la salmonella [58].
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9. MARCO METODOLOGICO

9.1. Tipo deinvestigacion

En el presente proyecto de investigacidon se implementé un estudio de tipo
descriptivo, puesto que este tiene como objetivo detallar las propiedades y
caracteristicas de conceptos, fendmenos, variables o acontecimientos en un
contexto determinado, con la posibilidad de ser analizado posteriormente. Es decir,
consiste en la eleccion de variables para la recoleccion de datos y de esta manera
poder transmitir la informacion [59], por lo que en este caso solo se procedi6 a
recolectar informacion de la empresa Salsamentaria Hamburguer Ltda., para
conocer la situacion actual de la empresa y de esta manera analizarla.

Adicionalmente, esta investigacion tiene un caracter aplicado, debido a que, segun
Ortega, C., este tipo de investigacion tiene como principal enfoque las
consecuencias practicas de los resultados obtenidos [60]. Ademas, se identificé la
investigacion como mixta, puesto que en esta se estudian multiples problemas que
posee una organizacion y mediante variables y analisis numéricos y cualitativos, se
busca encontrar soluciones o acciones de mejora para beneficio de esta.

9.2. Poblaciény muestra

Para el presente proyecto de investigacion la poblacién objeto de estudio son los
procesos productivos de la empresa Salsamentaria Hamburguer Ltda., teniendo en
cuenta que son el subconjunto indicado segun los criterios de la presente
investigacion, basados en que estos representan la actividad principal que es nucleo
del estudio que se esta llevando a cabo, y que, a su vez, son a los que se pretende
proponer acciones de mejora. Por otro lado, no se aplica muestra debido a que se
tendran en cuenta el conjunto de los procesos que conforman la fabricacion de los
productos de la empresa.
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9.3. Fuentes de investigacion

Tabla 7. Fuentes de investigacion

Técnica de Técnica de
- e . s Fuente de A
Obijetivos especificos Variable recoleccion de . 9 analisis de
. L informacion . e
informacion informacion
Definir una politica
para la planeacion de
i Métodos
la prg(;jucc:on que Historial de demanda de estadisticos
cgn§| .ere as dos meses de venta Primarias de
dinamicas actuales de (#Unidades/Tiempo) Reconilacién (diatos Ide |a  Prondsticos,
las ventas de la Tendencias de ventas P Analisis de
organizacion usando (Porcentaje de cambio en documental empresa documentos
técni d J suministrada Salsamentaria de los datos
ecnicas de las ventas) por laempresa  Hamburguer i oc
pronostico, asi como Temporadas y ciclos de Ltda.) Istoricos de
la disponibilidad de ventas (#Unidades/tiempo) las ventas y
[ECUISOS patrones de la
: y demanda
necesidades de la
organizacion
Procesos de produccién
(Kg producidos/hora)
Instrucciones de trabajo
(Cant. De procedimientos )
estandarizados) Diagramas
Desarrollar protocolos . Observacion de . .
Procedimientos de Primarias
para la . tari los procesos, (datos de la
estandarizacién en la compras € inventarios entrevistas a embresa Disposicion y
operacion de la planta (Cant. De procedimientos  |,q Salgamentaria transformacion
y en la gestion de est.andarlzados.) _ supervisoresy o= o dedatos
compras e Flujos de trabajo (Tiempo  revision de Ltda.) 9
inventariaros promedio necesario para  documentos '
completar la tarea) internos
Registros de operacion
(Cant. De procedimientos
estandarizados)
Establecer la Entrevistas al . . D_|se_no de
NN . Primarias distribucion de
distribucion del area Flujo de materiales personalde — 4onsdela planta
productiva Jd tos (Ka/Ti y produccion y empresa gnélisigde
considerando el productos (Kg/Tiempo) logistica, Salgamentaria fluio do
correcto flujo del Espacio disponible (m2)  gpservacion de 10 C
S L Hamburguer trabajo,
material, informacion la planta y .
: Ltda.) diagrama de
y las operaciones planos )
recorrido

Fuente: Elaboracion propia. (2024
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10. CRONOGRAMA

Figura 2. Cronograma
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Fuente: Elaboracion propia. (2024)



11.RESULTADOS

11.1. RESULTADOS DE ENTREVISTAS

Tras realizar las entrevistas (Anexo 2) y las observaciones en la Salsamentaria
Hamburguer Ltda., se logré obtener un diagndstico cercano a la realidad actual de
la organizacion, del cual se puede concluir que:

Actualmente la empresa no se posee ningln método especifico para pronosticar los
niveles de produccién, hasta la fecha no ha resultado perjudicial para la
organizacion, sin embargo, no es el método mas eficiente para llevar a cabo estos
procedimientos, segun Paredes, A., la realizacion de los prondsticos apoya la toma
de decisiones al interior de la organizacién frente a los posibles sucesos futuros y
aseguran que esta sea mas acertada teniendo en cuenta las variables que
presentan incertidumbre, por ejemplo, los niveles de produccién de la organizacion,
por lo cual, se sugiere que se realice en corto plazo [61].

En la planta 4 operarios afirman que todas las tareas se ejecutan como indiquen los
operarios con mas experiencia, por lo que se han presentado casos donde la
operacion se detiene por que el operario no sabe cual es el paso a seguir y la
persona encargada del tema no se encuentra o esta ocupada para resolver la duda.
Este modo de operar ocasiona que como minimo una vez a la semana se cometan
errores 0 desorden dentro de la planta provocando un gasto cuyo tiempo varia
segun el proceso que debe repetirse 0 hasta ocasionando algunos accidentes como
el del 31 de enero del 2024, donde uno el operario se encontraba en la termo-
selladora empacando y uno de los plasticos de atasco, como el operario que sabia
de la maquina estaba ocupado, el trabajador decidié acomodar el plastico como él
pensaba pero no detuvo la maquina y esta al sellar se cierra con su mano
amputandole la falange proximal de la mano derecha.

Otro accidente se provocO por desorden ya que el trabajador se encontraba
desmoldando y acomodando el producto en las canastillas y otro trabajador por la
falta de espacio pas6 muy rapido, haciendo mover el arrume de canastas, las cuales
le cayeron en la cabeza ocasionandole un fuerte golpe al trabajador, por lo que en
ocasiones la distribucion de la planta genera probleméaticas de orden y el flujo de las
personas y los materiales se ve obstaculizado por un mal uso del espacio
productivo.



Como se evidencio en la planta y segun lo que se obtuvo de las entrevistas, el uso
gue se le esta dando al espacio productivo no es el mas optimo puesto que se
evidencia desorden y los operarios afirman que transportarse al interior de la planta
resulta incobmodo y se puede visualizar que las canastas en donde se transporta y
almacena el producto se encuentran regadas alrededor de todo el espacio de la
planta y existen reas que poseen espacio, pero no se maximiza su ocupacion por
lo que se desperdician estas areas y se genera obstaculizacion , aglomeraciéon e
incomodidad en los espacios.

Por otro lado, cabe recalcar que la mayoria de los procesos existentes en la
actualidad se realizan de forma manual, sin dar espacio a la automatizacion de
algunas de estas tareas, esto genera que la posibilidad de ocurrencia de errores
humanos se incremente, sin embargo, también abre paso a la oportunidad de
optimizarlos mediante la implementacion de herramientas de control o de
automatizacion para reducir el tiempo que alli se invierte y el indice de errores que
se pueden generar, segun Castro, J., entre los beneficios de la automatizacion de
procesos se encuentran el aumento de la eficiencia de la organizacién gracias a la
disminucién de errores e incrementos de confiabilidad de los resultados y la
reduccion de los costos de operacion gracias a la reduccion del trabajo manual [62].

La Salsamentaria Hamburguer Ltda., como parte de sus operaciones, hace uso de
ciertos formatos predefinidos para registrar las entradas en el proceso de recepcién
y almacenamiento de la materia prima. Sin embargo, es necesario sefialar que, a lo
largo del desarrollo del proceso productivo, la empresa no ha implementado un
sistema formal de seguimiento para determinar con precision la cantidad exacta de
materiales utilizados en la produccién de lotes especificos. En lugar de ello, confian
en el enfoque intuitivo, basado en la experiencia y conocimientos de los operarios,
quienes estiman las cantidades requeridas para cada produccion.

Adicionalmente, es importante mencionar que no se lleva a cabo un seguimiento
formal de los productos terminados en la planta de produccién, hasta el cliente final,
es decir que no se establece un inventario real de salidas; para esto se utilizan las
mismas 6érdenes de produccion que se manejan, las cuales son resultado de los
pedidos.

Para la gestion de las compras, la informacion que se transfiere dentro de estos
procedimientos resulta afectada por la manera en la que se trata los datos, debido
a que no hay un registro respaldado sobre las solicitudes que se realizan.
Actualmente se manejan formatos fisicos que pueden verse afectados por
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diferentes factores como el diligenciamiento, el cuidado de los formatos y la
corroboracion de la informacion.

11.2. POLITICA DE LA PLANEACION DE LA PRODUCCION

La propuesta que se entregé a la empresa es una politica de prondsticos de
produccion y control de inventarios que se encuentra en el anexo “Politica de
prondsticos de produccion y control de inventarios”, en la cual se pueden encontrar
las areas que se deben involucrar en este proceso y los pasos que se deben seguir
para llevar a cabo este procedimiento por medio del programa SPSS.

Inicialmente el objetivo no es que esta politica sea implementada y acatada en su
totalidad, por el contrario, se espera cierta flexibilidad utilizando estos valores
calculados estadisticamente como una guia para la produccion de la compaifiia,
teniendo en cuenta a su vez las demas variables que pueden llegar a influir en los
resultados obtenidos. En el anexo “Politica de prondsticos de produccion” se puede
encontrar una propuesta del documento que se planea oficializar dentro de la
compafiia para iniciar su puesta en marcha.

Segun Fernandez, J., las politicas de una compafiia son una guia para los
procedimientos y son las que determinan los pasos a seguir y el como actuar frente
a ciertas situaciones, esto es de vital importancia, principalmente para el personal
gue es nuevo dentro de la compafia o para aquellas situaciones en las que el
margen de accién no es claro [63].

De acuerdo con Torres, M., la realizacion de prondsticos trae muchas ventajas para
una organizacion, entre ellas la reduccién de la incertidumbre, la cual, en muchos
momentos puede llegar a ser perjudicial para el proceso productivo, el principal
objetivo de los prondsticos es brindar a la organizacion un estimado cuantitativo de
los futuros procesos, teniendo en cuenta el indicador costo-beneficio que puedan
representar estos resultados [64].

Otra de las razones por las cuales, la creacion de politicas posee tanta importancia
es porque divide y aclara las responsabilidades de los diferentes procesos, por lo
cual, se conoce cuéles son las labores de cada area y hasta qué punto deben
cumplir con los procedimientos, gracias a esto se pueden evitar posibles conflictos
entre los departamentos de trabajos segun el cumplimiento que cada uno de a su
proceso.
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Dentro de esta politica también se encuentra la guia paso a paso acerca de una
propuesta de pronosticos con ayudas de herramientas estadisticas, este
procedimiento esta sujeto a cambios, sin embargo, se busco una alternativa que
resultara de facil uso y que generara menor gasto de tiempo para los involucrados
del proceso, con la cual, se apoyaria a la produccion, dando un valor base de lo que
se debe producir en el periodo de tiempo establecido.

En ese sentido, se procedio a llevar a cabo la politica en los tres productos mas
vendidos de la empresa, los cuales, segun el Pareto fueron: Jamén Pollo 10X10,
Chorizo X 12 y Manguera X7. Asimismo, para este prondstico se utilizaron los datos
histéricos de las ventas de 10 semanas en la ciudad de Bucaramanga y se realiz6
hasta la semana 12, estos prondsticos se pueden visualizar con mayor precisién en
el anexo llamado “Prondsticos Productos Pareto”.

Asi, para realizar el pronostico se utilizo la informacion de 10 semanas, ya que fue

la informacion proporcionada por la empresa, por lo cual, estos fueron los datos
obtenidos:

llustracién 1. Pareto de Productos de la Salsamentaria Hamburguer Ltda

Pareto de Productos

9.000 100,00

8.000 90,00

7.000 . 80,00

6.000 70,00
60,00

5.000
50,00

4.000
40,00

3.000 30,00

2.000 20,00

o HHHHHHHHHHHHIO’OO

0 0,00
QO & . N OV O VO 9 & & QO ® ©0© .0 & 0 O AN O O
FF o TS SV S E T TS
\0\/ P F 07 0D & P YOS o & @\/ N é‘y o7 &
O\ X & &) O v S > &) o O YN \(\o ) (\Qo ) NS
L EFT L& SN RS CO T N & &®
S 3 o(\O oﬁ\o © (‘,(\\Q < & N Q& o(\o ’b\é\
\@6\ & «E fb"’e (,)’b\ \(\Q < S
QO @) )
((\0 '0(\ \’Z}d\
\’Z} \,b((\

Fuente: Elaboracion propia. (2024)

49



e Jamon pollo 10X10:

Los resultados obtenidos por el prondstico, realizado por medio de SPSS, aseguran
que el modelo Holt se puede explicar aproximadamente un 86%, ademas, en
promedio, las predicciones del modelo difieren del valor real en un 0,62%.

La grafica obtenida muestra un aumento en las ventas, afirmando que es un modelo
suavizado exponencial (llustracion 5) por lo que podria requerirse un ajuste en la
gestion de inventarios y en los niveles de produccion, para satisfacer la demanda
prevista. Esto garantizaria que haya suficientes existencias disponibles para
satisfacer las necesidades de los clientes y evitar una posible escasez.

llustracion 2. Pronéstico Jamén de pollo 10x10

Pronostico del Jamén de Pollo

BOO

760

740

z 3 4 5 & 7 B El 10 11

Fuente: Elaboracion propia. (2024)

e Chorizo x 12:

Se obtuvo como resultado que el modelo Holt puede explicarse un 86.3%, por lo
gue indica una alta capacidad predictiva, y se identific6 que en promedio las
predicciones estan en un 3.1% de diferencia a los valores reales.

La siguiente grafica permite visualizar el comportamiento del producto en las

anteriores 10 semanas y como se espera el comportamiento de las ventas en las
proximas 5 semanas (llustracion 6), dando como resultado SPSS un modelo Holt
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esto permite a la empresa tomar decisiones estratégicas tanto en ventas como en
fabricacion.

llustracién 3. Prondsticos del Chorizo x 12

Pronostico de chorizo
00

100

50

2 3 4 5 & 7 8 9 10 11 1z

Fuente: Elaboracion propia. (2024)

e Manguera X7:

Este prondstico se explica en un 85%, lo que sigue siendo un valor alto y tiene en
diferencia un promedio de 2.6% a los valores reales, por lo cual, se afirma que es
un buen modelo de los datos.

Asimismo, se espera un incremento de la venta de este producto, puesto que en las
ventas de Manguera x7 como se logra representar en la grafica (llustracion 7)
obtenida por SPSS, se ve reflejado su crecimiento, por lo que seria necesario
comunicarse con el lider de planta y de compras para poder advertir este aumento.
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llustracion 4. Pronéstico de Manguerax?7

Pronostico Manguera

] 7 8 9 10 11 12

Fuente: Elaboracion propia. (2024)

11.3. PROTOCOLO DE ESTANDARIZACION EN LA OPERACION DE LA
PLANTA

Como se menciond anteriormente, las operaciones que se realizan en la planta de
la empresa siempre se han ejecutado tradicionalmente de manera empirica,
mediante “un operario que conoce mas del tema”. Por lo tanto, para superar esta
dependencia, se realiz6 un protocolo llamado “Protocolo de Operaciones en Planta”,
donde se encuentran estandarizadas todas las actividades que se deben realizar
antes, durante y después de la fabricacion, ademas este cuenta con un objetivo y
un alcance:

A continuacién, en el protocolo se encuentran las siguientes actividades
estandarizadas:

Antes:

Elementos de proteccion.
Limpieza del Area de Trabajo.
Verificacidbn de maquinas.

e Preparacion de materias primas
Durante:

e Pesaje de materia prima.
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Cutteado.

Embutido y enmoldado
Coccion.

Enfriamiento.

Tajado.

Empaque.
Almacenamiento.
Despacho.

Manejo de canastas.
Mantenimiento del orden.
Inspecciones.

Después:

Limpieza del Area de Trabajo.

Limpieza de las Maquinas.

Almacenamiento de canastas.

Gestion de Residuos.
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llustracién 5. Flujograma
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Fuente: Elaboracion propia. (2024)




Para la gestion de las compras actualmente no se llevan a cabo procedimientos
claros, inicialmente se debe recalcar que el método que utilizan para determinar
cuando se debe solicitar material, se lleva a cabo segun la experticia de los
operarios, los cuales tienen la capacidad de determinar los momentos en los que es
Optimo realizar la solicitud de materias primas. Este procedimiento de solicitudes se
maneja formalmente haciendo uso de un formato de solicitudes, en el cual, se
registran los requerimientos del personal operativo (llustracion 8), y posteriormente
es enviado al ingeniero de la empresa quien tiene la tarea de aprobar o rechazar las
solicitudes, de tal forma que envia la solicitud formal al Departamento de Compras
con los elementos que fueron aprobados para realizar el abastecimiento.

Teniendo en cuenta lo anterior, se puede determinar que este es uno de los
procesos en donde mas se pueden generar retrasos y que pueden resultar ser
criticos para la totalidad de la operacion, esto debido a las practicas poco adecuadas
que sigue el personal, las cuales, generan fallas en el procedimiento, fallas en la
comunicacion y demoras innecesarias que desencadenan en la escasez de material
para la produccién de pedidos.

Por esta razdn, se considera de vital importancia la implementacion de medidas que
permitan no solo optimizar este proceso, sino también lograr estandarizacién de
estas mismas, esto se podria conseguir mediante la implementacion de sistemas
de control y seguimiento para monitorear el progreso de las solicitudes que se
realizan, asi como alternativas de automatizaciébn en los procedimientos de
comunicacién que minimicen el margen de error y a su vez el tiempo que se tarda
cada uno de los departamentos en desempeiiar sus labores.

El procedimiento de compras deberia ser uno de los procedimientos automatizados
dentro de la organizacion, y asi se asegure que la comunicacién de las necesidades
es transferida a los encargados de forma adecuada. Sumado a lo anterior, se
deberia llevar un registro confiable, en el cual se puedan tener datos historicos de
pedidos y con los cuales se pueda contrastar y tomar decisiones a futuro segun los
andlisis realizados.

Lo que se busca con la alternativa propuesta principalmente es empezar la
automatizacion de procesos al interior de la organizacion, en este caso la alternativa
propuesta tiene como enfoque principal optimizar y hacer mas confiable el proceso
de aprobaciones de solicitudes de materias primas, lo cual, a su vez, funcionara
como un apoyo al control de los inventarios. En este caso, haciendo uso de la



herramienta Microsoft Forms se realizard un cuestionario en el que el personal
puede ir diligenciando los datos de sus solicitudes (Ver Anexo 3).

llustracion 6. Formulario de solicitud de aprovisionamiento de materias primas.

Solicitud de aprovisionamiento de materias
primas.

1. Nombre de quien realiza la solicitud *

3. Producto a solicitar *

Carne

4. Cantidad de producto a solicitar. (kg)

5. Cantidad de producto disponible. (kg) *

6. Fecha de solicitud. *

7. Comentarios importantes.

Fuente: Elaboracion propia. (2024)
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En este cuestionario se realiza la recoleccion de los datos pertinentes para la
aprobacion de las solicitudes, posteriormente a esto, y con ayuda de otra
herramienta llamada Power Automate, se automatiza la labor de comunicar al
encargado de la solicitud, mediante un correo electronico, el cual le brindara toda la
informacion para la aprobacion o rechazo de la misma.

llustracion 7. Mensaje de solicitud de aprobacion.

Solicitud de abastecimiento de materias primas

@ Approvals | Power Automate

Solicitud de abastecimiento de materias primas

Requestad by Santiago Fuentes Mateus <zantiagofuentes@usantotomas.edu.co>
Date Created domingo, 5 de mayo de 2024 §:49

Hola, Santiago Fuentes ha realizado una solicitud de 50kg de Pollo, actualmente hay en
existencia 5kg, por favor apruebe o rechace la solicitud.

Approve v ‘ | Reject v ‘

Fuente: Elaboracion propia. (2024)

Una vez se tenga respuesta a esta solicitud, llegara via correo electrénico al
solicitante y al area encargada de compras para hacer el pedido correspondiente.

llustracién 8. Mensaje de respuesta de solicitud.

i Santiago Fuentes Mateus @ & & ~ [&

Para: Santiago Fuentes Mateus Dom 05/05/2024 8:59

Hola Santiago Fuentes, tu solicitud de reabastecimiento de 50kg de Pollo fue APROBADA
con los siguientes comentarios.

En caso de dudas comunicate con la persona encargada de la autorizacion.

Fuente: Elaboracion propia. (2024)

Una vez obtenidas las respuestas, el area de compras sera la encargada de
gestionar la solicitud, lo ideal es que este proceso de solicitudes y aprobaciones no
tarde mas de un dia habil para que el procedimiento no sufra de retrasos
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innecesarios y la operacion se pueda efectuar con normalidad, disponiendo de la
totalidad de materiales requeridos.

La implementacién de estas herramientas puede ser algo complejo para la
compafiia, sin embargo, se realiz6 un protocolo que se puede observar en el anexo
“Protocolo de abastecimiento de materia primas”, y que tiene como finalidad
convertirse en elemento oficial de la compafiia, con el cual, los trabajadores podran
entender e implementar el uso adecuado de esta herramienta.

En el anexo “Protocolos de abastecimiento de materia prima-compras-ventas" se
encuentra la descripcion de estos tres procedimientos, su orden de ejecucion, sus
responsables y la frecuencia con la que deben ser ejecutados, adicionalmente, se
puede observar los flujogramas de cada uno de estos, de forma independiente, para
estandarizar los métodos que se utilizan para llevar a cabo estos procesos.

Todos los datos recolectados con estas herramientas seran procesados en bases
de datos por el Area de Compras, y asi permitir que esta pueda mantener un control
del proceso de compras de materias primas y a su vez manejar una base de datos
que facilite el control de las mismas. En esta base de datos se podra dar seguimiento
a la cantidad de pedido solicitado en cierto periodo de tiempo, lo que a su vez
funcionaria como un respaldo para los procedimientos de inventarios, logrando
contrastar las diferentes bases de datos que se poseen.

En cuestion de inventarios Salsamentaria Hamburguer Ltda., no tiene hoy en dia
ningan control, por lo cual, se desconoce cualquier dato relacionado al inventario
gue se encuentra en la empresa. Es necesario resaltar la importancia de un control
de inventarios, puesto que este manejo afecta de manera directa los estados
financieros de una empresa [65], dado que representan una inversion, por lo que es
importante tener conocimiento sobre estos y asi poder tomar decisiones
estratégicas.

Debido a lo anterior, se realiz6 la creacion de un sistema de inventarios y compras
llamado “Herramienta de inventarios y compras 2024-1", en el que es posible
registrar todos los datos relacionados y necesarios para estos procedimientos, por
lo cual, se busca que esta herramienta sea manejada por el personal de Area de
Compras y funcione de la mano de la herramienta anteriormente mencionada.

Es importante tener en cuenta que la informacidbn que se encuentra en la
herramienta responde a un supuesto, esto con el fin de no exponer ningun dato
confidencial de la empresa.
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Asi, la primera hoja titulada “Inicio” va a estar dividida en varios modulos para
permitir una mayor la facilidad en su manejo, como se muestra a continuacion:

llustracion 9. Hoja de inicio de Herramienta de inventarios y compras 2024-1.

] ) @) .
' T | Inventario ag Clientes
[ [T b

®
.’ Ventas

Proveedores

E

& Entradas

z * Salidas

W Resumen
. \ Calidad a8 alcance
\ '

i

Receta

Fuente: Elaboracion propia. (2024)

A continuacion, se resumen los contenidos de cada seccién de la herramienta
disefada:

Clientes: aqui se encuentra toda la informacion de los clientes, los cuales, van a
ser ingresados por medio de un formulario que se abre a través de un boton llamado
“Crear cliente”.

Proveedores: en esta parte se encuentra una base de datos sobre la informacion
de todos los proveedores de la empresa, adicionalmente en este médulo es posible
por medio del botén “Crear proveedor” ingresar un nuevo proveedor.

Inventario: alli serd posible visualizar las entradas, salidas, el precio promedio, el
stock y el precio total de los productos, ademas en esta hoja se realiza la creacion
de insumos y materias primas donde se especifica el proveedor y las unidades
existentes.

Entradas: en ella se especifican todas las compras de materias primas e insumos
gue se han realizado.

Compras: aca se encontrard en el modulo “Entradas” la informacion de las
compras, en esta seccion se registraran unicamente las compras que fueron
aprobadas segun el Forms y el flujo de automatizacion realizados, los cuales se
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explicaron anteriormente, de tal forma que ambas bases de datos coincidan en su
totalidad.

Salidas: en ella se especifican todas las ventas de productos que ha realizado la
empresa.

Ventas: aqui estara el formulario para poder registrar en el médulo “Salidas” la
informacion concerniente a las ventas.

Receta: alli se encontrard una tabla con la cantidad de ingredientes necesarios para
fabricar cada producto de la empresa.

Resumen: este serd el espacio del dashboard, el cual, permitird visualizar el
resumen respecto a las entradas, salidas y costos.

Para la comprensién mas detallada sobre el manejo de la herramienta se cred un
manual, el cual, se encuentra en el Anexo llamado “Manual de herramienta de
inventarios y compras’.

11.4. PROPUESTA DE DISTRIBUCION DE PLANTA

Uno de los factores que se logré identificar tras las visitas a la Salsamentaria
Hamburguer Ltda., es la oportunidad de mejora en la distribucion de la planta de
produccién, aunque normalmente no es un tema que genere mayor preocupacion
dentro de las compaifiias, una buena distribucion puede generar un ahorro de tiempo
significativo dentro de los procedimientos, ademas, de un ambiente de trabajo mas
coémodo para los trabajadores.

Dentro de las principales problematicas encontradas esté la falta de organizacion
del almacenamiento de las canastillas de los productos, el cual, se limita a un
espacio de 50m2 de uso, y teniendo en cuenta que estas se almacenan en torres,
esta ocupacion parece ser poco significativa, ya que esta area se ocupa por un
conjunto de 9 canastillas de ancho, 12 de largo y 13 de altura; sin embargo, para el
area solo se toman en cuenta el largo y el ancho de este grupo.

Adicionalmente, se deben tener en cuenta que las canastillas que se encuentran
esparcidas alrededor del area productiva llegan a ocupar aproximadamente 40m2
mas (un promedio de 150 canastillas), es decir que en cuanto a la distribucion del
espacio, se esta dedicando aproximadamente un 13% del area productiva
anicamente al almacenamiento de canastas, a pesar de que parece ser un himero
menor, se debe tener en cuenta que la ubicacién de estas resulta obstruir el paso

60



de los operarios dentro de la planta, por lo que el objetivo es identificar en qué
espacios se pueden reubicar para mejorar los flujos de movimientos.

Posteriormente, es posible visualizar un plano de la planta de la empresa donde se
sefala de color rojo las maquinas y mesas utilizadas en el proceso productivo, este
plano de igual manera se puede visualizar en el anexo llamado “Base-Modelo™:
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llustracion 10. Plano de la planta de la empresa Salsamentaria Hamburguer Ltda.
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Fuente: Elaboracion Propia. (2024)
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Tabla 8. Areas de la planta

Letra Area
A Tienda
Codificacion

Parqueadero

Cuartos Frios

Area de empaque

Area de mezclado

Area de embutidora

Parqueadero

Area de mezclado

Area de coccién

R« |—|ZT|OO|mMmmMm[O|lO|m

Area de enfriamiento

L Cuarto frio
Fuente: Elaboracion Propia. (2024)

Segun Santamaria, C., una buena distribucion en la planta tiene la capacidad de
aumentar no solo la eficiencia, sino también la competitividad de una compafiia [1],
teniendo en cuenta que el ambiente de trabajo resulta mas amplio y comodo para
los colaboradores, los niveles de produccién se pueden ver incrementados gracias
a una reduccién en los tiempos de desplazamiento al interior de las instalaciones.

Sin embargo, es importante tener en cuenta muchas de las variables que pueden
influir en esta tematica, segun Caicedo, S., la distribucién de la planta en muchos
momentos se llega a ver afectada segun las especificaciones que posea el sistema
de produccion de la compaiiia, los productos que se producen y los niveles de
produccion que se manejan, ya que segun estos valores el espacio requerira ser de
mayor o menor amplitud para el desplazamiento.

Asi, a pesar de que los espacios con los que cuenta la compafiia son de gran
amplitud, resultan ineficientes gracias a las distancias que hay que recorrer, pues
muchos de los procesos se encuentran a distancias considerables y en muchos
casos hay un uso improductivo de los espacios, pues hay maquinas gque no son
utilizadas en ciertas etapas del proceso productivo y generan un desplazamiento
limitado de los trabajadores.

Con base en esto, se determind que la distancia total que debe recorrer un
trabajador se encuentra alrededor de los 221 metros en cada ciclo completo del
proceso productivo, lo cual, manejando una velocidad promedio de 3 km/h



representa aproximadamente 265 segundos en un solo recorrido, sin tener en
cuenta las pausas que pueda realizar o las cargas que este deba transportar y que
tardan el proceso. Adicionalmente se debe mencionar que esto representa
Gnicamente un recorrido por todos los procedimientos, lo cual, claramente
incrementa de forma significativa segun la cantidad de recorridos que se hacen
diariamente, pues si se realizan 10 recorridos diariamente, se estaria utilizando
alrededor de 44 minutos en desplazamientos dentro de la planta.

A continuacion, se muestra el diagrama del recorrido actual de la empresa, el cual,
se puede observar con mas detalle en el Anexo “Plano Actual”.
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PLANTA PRIMER. PISO

llustracién 11. Plano del Diagrama de Recorrido Actual.
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Tabla 9. Diagrama de Recorrido Actual

Color Descripcién Distancia (m) Tiempo (min)
Recibimiento de materias primas a triturado 447 0,89
- Triturado a cutter y mezcladora 9,58 0,19
Cutter y mezcladora a embutidora 19,6 0,39
Embutidora a zona de coccion 10,5 0,21

- Zona de coccién a zona de enfriamiento 7,99 0,16
Zona de enfriamiento a zona de corte y empaque 20,71 0,41

Zona de corte y empague a codificadora 42,47 0,85
Codificadora a cuarto frio 24,9 0,50
Cuarto frio a zona de despacho 41,03 0,82

Total 221,48 4,43
Fuente: Elaboracion propia. (2024)

Para realizar la mejora en la distribucion de la planta de la Salsamentaria
Hamburguer Ltda., se procedi6 a utilizar la metodologia de las 5s de Lopez, B. S.,
el cual, se encuentra anexo con el nombre de “Evaluacién de la metodologia 5S”,
donde se obtuvo el siguiente resultado:

llustracién 12. Resultado de Evaluacion Metodologia 5s

Evaluacién de la metodologia 5s
Organizacion
100%
90%

B0%

Disciplina 30% Orden

Estandarizacién Limpieza

Nivel de cumplimiento 5s

45%

Fuente: (Lopez, 2021)



Como se puede observar en la gréafica, la empresa se enfoca mas en el aspecto de
Limpieza, dejando de lado los otros cuatro aspectos de las 5S (estandarizacion,
disciplina, organizacion y orden) por lo que se puede afirmar que la empresa cumple
unicamente con el 45% de la metodologia evaluada.

A partir de los resultados obtenidos, se buscé generar una alternativa teniendo en
cuenta el principio de la distancia minima de conduccion que plantea R, Muther. En
la cual, se manifiesta que la mejor distribucion existente es aquella en la que el
recorrido del equipo de operaciones es el mas corto posible y que
independientemente de los procesos, se deben seleccionar los recorridos con la
distancia mas corta, comoda y segura [1].

Adicionalmente en su principio de integracion global plantea que una buena
distribucion siempre tiene que buscar la integracion de todos los operadores,
equipos y/o maquinas con el fin de obtener un mejor rendimiento, sin excluir ninguna
clase de operacién que esté involucrada en el proceso productivo [1].

Otro de los principios que maneja R, Muther es el de la circulacién o flujo de materia,
en el cual, se indica que las operaciones deben organizarse de tal forma que todos
los procesos manejen el mismo recorrido, es decir, todos los productos a fabricar
inician y finalizan en los mismos procesos independientemente de lo que se esté
fabricando [1].

Teniendo como base fundamental de la distribucién de planta estos principios se
procedio a realizar una propuesta en la que se busca principalmente reducir las
distancias que se deben recorrer mediante la integracién de los procesos, dando
mejor uso a aquellos espacios que se encontraban mal utilizados y liberando otras
areas para un almacenamiento adecuado de las canastas, adicionalmente, se
implemento6 una estandarizacion del orden, en el que el recorrido y el flujo de todos
los materiales sea el mismo, independientemente del producto que se encuentre en
fabricacion, asi, los cambios que se propusieron son los siguientes:

1. Intercambiar la zona donde se recibe la materia prima y la zona donde se
despacha, puesto que, la zona donde se realizaba el despacho estaba mas
cerca de las maquinas con las que empezaba el proceso de fabricacién,
logrando de esta manera reducir en un 84% la distancia del recorrido desde
el recibimiento de materias primas hasta la zona de triturado.

2. Tomando medidas de la codificadora se pudo concluir que esta se podria
trasladar a la zona de corte y empaque, ademas que por su tamafio no
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incomodaria a los operarios en esta zona, eliminando de esta manera los
42,47m que se recorrian para llegar a la codificadora.

De acuerdo a la opinion de los operarios se pudo establecer que existen tres
maquinas a las cuales no se les da uso dentro de la planta, pero que si
afectan la movilidad en la misma, a saber: un repuesto de una mezcladoray
dos hornos, por lo tanto, deben ser reacomodados o extraidos de la planta.

llustracién 13. Repuesto de mezcladora
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[lustracion 14. Hornos sin utilizacion

e s |
L3

Fuente: Salsamentaria Hamburguer Ltda. (2024)

4. Lazona de enfriamiento de la empresa esta ubicada en el pasillo, por lo cual,
se propuso ser trasladada a la zona de coccion, especificamente en el
espacio libre que queda al sacar los dos hornos que no son utilizados, y con
ellos, se logra no solo dar mayor movilidad, sino también se evitan
accidentes.
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llustracion 15. Pasillo utilizado como zona de enfriamiento

Fuente: Salsamentaria Hamburguer Ltda. (2024)

Una de las principales problematicas identificadas es la mala gestion que se
le da a las canastillas, las cuales se encuentran dispersas y sin orden al
interior de toda la planta, las cuales, se convierten en obstaculos para los
colaboradores, puesto que una vez finalizan su implementacién, no se cuenta
con un lugar fijo de reubicacién. Frente a esto, se propuso dar un lugar fijo a
las canastillas y clasificarlas por colores y por zonas, en consecuencia, las
canastas amarillas seran utilizadas para recibir la materia prima; las canastas
azules se usaran unicamente para los cuartos frios; las canastas grises seran
exclusivas para el transporte al cliente, asi, estas se ubicaran en las zonas
que queden lo mas cerca de uso, y para el caso de las canastas grises, que
son las de mayor volumen, se utilizara ademas del espacio cercano un cuarto
para almacenarlas.
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llustracion 16. Planta de Salsamentaria Hamburguer Ltda.

Fuente: Salsamentaria Hamburguer Ltda. (2024)
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6. Al despejar y ordenar las canastas es posible la utilizacién de una segunda
puerta del cuarto de corte y empaque, puesto que el desorden de las
canastas no permitia abrir esa puerta, obteniendo una reduccion de la
distancia del 72%.

7. Finalmente, se plante6 trasladar las maquinas a una sola area, de esta
manera se despejan los pasillos y se crea una mayor comodidad para
moverse en la planta, eliminando la distancia del recorrido de Cutter y
mezcladora a la zona donde se ubica la embutidora.

A continuacién, se pueden visualizar los cambios propuestos sefalados
numeéricamente dentro del plano de la planta.
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llustracién 18. Plano con cambios propuestos.
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Con los anteriores cambios se logré eliminar algunas distancias y tiempos en el
proceso de produccion, obtenido como resultado el siguiente recorrido:

Tabla 10. Diagrama de Recorrido Propuesto

Color Descripcién Distancia (m) Distancia (min)

Recibimiento de materias primas a triturado 7,23 0,14

- Triturado a cutter y mezcladora 8,08 0,16
Cutter y mezcladora a embutidora 0,00 0,00
Embutidora a Zona de coccion 32,47 0,65

- Zona de coccion a zona de enfriamiento 0,00 0,00
Zona de enfriamiento a Zona de corte y empaque 25,78 0,52

- Zona de corte y empaque a codificadora 0,00 0,00
- Codificadora a Cuarto frio 16,42 0,33
- Cuarto frio a zona de despacho 11,55 0,23
Total 101,53 2,03

Fuente: Elaboracion propia. (2024)

Ademas de lo anterior, se realiz6 un diagrama de recorrido propuesto, el cual, se
puede observar a continuacion, y en el Anexo llamado “Plano Alternativo”:



llustracion 19. Plano del diagrama de Recorrido Propuesto.
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Con estos ajustes realizados en la planta de produccion se logré obtener un cambio
de distancias de recorrido, llegando a reducir las distancias a 101 metros, lo cual a
una velocidad promedio de 3km/h representan un total de 121 segundos de
inversion de tiempo para realizar un recorrido completo.

La diferencia de tiempos y distancias resulta bastante notoria tras una redistribucion
de la planta, teniendo como resultado aproximadamente 120 metros menos de
recorrido y un ahorro de aproximadamente 143 segundos por recorrido.

Tabla 11. Comparativa de datos de distribucion de planta

Concepto Distancia(m)  Tiempo (s) Tiempo (min)

Actualidad 221,48 265,78 4,42

Alternativa 101,53 121,84 2,03
Mejora 46% 46% 46%

Fuente: Elaboracion propia. (2024)



8. CONCLUSIONES

En muchos casos tener una amplia variedad de formatos en la operacién puede
generar beneficios para controlar los procesos, no obstante, es importante evitar la
implementacion de documentos que resulten confusos para la operaciéon, como es
el caso de la Salsamentaria Hamburguer Ltda. Mas bien hay que reconocer que
herramientas como la implementacién de politicas y protocolos podrian generar
ventajas a nivel operativo, dando una guia a los procedimientos y manteniendo su
control. En ese sentido, estas herramientas se utilizan actualmente en todo tipo de
compafiias con el fin de delimitar el alcance de los diferentes procesos y asignar
responsabilidades a los miembros que se involucran en estos.

Los prondsticos son una herramienta Gtil en su mayoria para el proceso de
planeacién, para dicha herramienta es de vital importancia conocer los datos
histéricos de producciébn de manera completa y no segmentada. Asimismo, el
desarrollo de los pronésticos también permite obtener una base estadistica de los
niveles de produccion que se estima puede tener una compafiia, cabe aclarar que
estos valores se ven sujetos a demas variables que deben ser analizadas por el
equipo de planeacién de una compaiiia, para asi elaborar un adecuado plan en el
gue se maximicen los niveles de produccién y se reduzcan los costos del proceso.

La automatizacion de procedimientos tiende a ser un cambio drastico para las
operaciones, sin embargo, en la actualidad se convirti6 en un cambio necesario,
entre los muchos beneficios que esto representa esta el ahorro de tiempo en las
operaciones, la reduccién del error humano y el aumento de confiabilidad en los
datos, es por esto que con la automatizacion se eliminan dichos reprocesos y se
asegura gue los datos recolectados no queden sujetos a validaciones externas, lo
gue aumenta su nivel de confianza tanto en el analisis como en la toma de
decisiones.

La redistribucion de planta que se elabor6 se socializé con miembros de la
compaiiia, los cuales verificaron su posibilidad de implementacion, puesto que estos
reflejan una mejora de aproximadamente un 46% en la relacion de tiempos y
movimientos que se ejecutan dentro del proceso productivo, con lo cual se apoyaria
el incremento de la productividad de la organizacion. Sin embargo, se debe recalcar
gue esta redistribucién requiere de un analisis mas profundo por parte de la gerencia
de la organizacién para conocer todas las posibles restricciones que se pueden
generar.
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9. RECOMENDACIONES

Se recomienda a la compafia Salsamentaria Hamburguer Ltda., analizar las
herramientas proporcionadas para conocer las oportunidades de mejora que ellas
tienen y, de esta forma, realizar los ajustes pertinentes para continuar con la
implementacion de estas, ya sea de forma definitiva o gradual y asi conocer los
efectos y el impacto que estas tienen dentro de la operacion.

Teniendo en cuenta las tres propuestas elaboradas: la politica la planeacion de
ventas, el protocolo de la operacion de la planta y la propuesta de redistribucion de
la planta, se puede analizar cuales de ellas resultan Utiles y atractivas para la
compainiia, recalcando a su vez la posibilidad de mejorarlas para aumentar su
utilidad o adaptarlas a otros procesos que busquen beneficiar la productividad y las
ganancias de la empresa.

De igual manera para la redistribucién de la planta se recomienda iniciar un analisis
mas profundo de las posibilidades de implementacion, y teniendo en cuenta que
este resulta ser un cambio que se ejecutaria de forma mas radical, en comparacion
a las demas herramientas, es necesario dar un seguimiento mas detallado a la
alternativa teniendo en cuenta los impactos que identifique la organizacion frente al
nivel productivo, operativo, econémico, etc.

Es importante elaborar herramientas como dashboards en los que la compafiia
pueda realizar un seguimiento mas grafico, concreto y realista acerca de todos
aquellos indicadores que puedan resultar de su interés, por eso, es de vital
importancia mantener un control sobre las bases de datos utilizadas, para que asi,
las areas encargadas de los procesos pueden llegar tomar decisiones y elaborar
planes de accién que respondan a realidad actual de la empresa.
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Anexo 1. Entrevista: diagnostico de la empresa

Planificacién y demanda

e ¢CoOmo pronostica y gestiona su empresa la demanda de productos?

e ¢ Utiliza herramientas de planificacion de la demanda? ¢ Cuales?

e CoOmo maneja las variaciones en la demanda y los cambios en los pedidos?

e ¢Ha experimentado problemas de exceso de inventario o escasez de
productos en el pasado? ¢como manejan esta situacion?

Abastecimiento y proveedores

e (COmo seleccionay evalla a sus proveedores?
e ;CoOmo maneja los retrasos en la entrega de los proveedores?
e ¢ Hatenido problemas con la calidad o inconsistencias de los insumos?

Procesos de produccién y fabricacién

e ¢Ha implementado practicas de lean manufacturing u otras metodologias
para mejorar la eficiencia en la produccion?

e ;COMoO se asegura de que sus empleados estén capacitados
adecuadamente para los procesos de produccién? ¢ Como es el proceso de
capacitacion de la empresa?

e ¢ Ha tenido dificultades con la maquinaria o equipos de produccién? ¢Cémo
aborda estas situaciones?

e /COmo se asegura de que los productos se etiqueten y empaquen
correctamente durante el proceso de produccién?

e ¢Qué medidas toma para minimizar el tiempo de inactividad de la maquinaria
y equipos?

e ¢Qué cuellos de botella en la produccion pueden identificar?

e ¢ Todos los productos manejan el mismo tiempo de coccién?

e ¢ Cuales interrupciones inesperadas ocurren en la produccion?

e ;/Qué métodos utiliza para prevenir la obsolescencia de productos y
minimizar el desperdicio?

e ¢;CoOmo maneja los productos que estan cerca de su fecha de vencimiento?

e ¢ Han existido casos de pérdida de inventarios?
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e (COmo aborda la gestion del inventario en temporada alta o en momentos
de demanda excepcional?
e CoOmo garantiza la calidad constante de sus productos?

Almacenamiento y logistica interna

e ¢ CoOmo planifica y coordina las rutas de entrega para optimizar la eficiencia?

e (Qué métodos de transporte utiliza para distribuir sus productos? (Ejemplos:
camiones propios, empresas de logistica, etc.)

e ¢ Hatenido problemas con dafos en los productos durante el transporte?

e (/COmo maneja los pedidos urgentes o cambios de Ultima hora en las
entregas?

e ;COmo gestiona el almacenamiento de materias primas y productos
terminados?

e (Cudles son los sistemas utlizados para el seguimiento y control de
inventario?

e ;CoOmo maneja los problemas de almacenamiento y espacio insuficiente?

e ¢Ha implementado tecnologias de seguimiento y rastreo de envios para
mejorar la visibilidad?

e (COmo gestiona los retornos de productos y la logistica inversa en caso de
productos defectuosos o devoluciones de clientes?

e ¢ Cual es el nivel de satisfaccion de los clientes en cuanto a la puntualidad y
calidad de las entregas?

Distribucion y logistica externa
e ¢ Hatenido problemas de retrasos en la entrega a los clientes?
e (Como planifica y ejecuta la distribucion de productos a los clientes?
e ¢ Ultiliza socios de logistica externos? ¢ Como los selecciona y supervisa?

Tecnologia y sistemas de informacion

e ¢Qué sistemas de software utiliza para gestionar la cadena de suministro?
(ERP, SCM, etc.)

Medicion y mejora continua

84



e ¢ Cudles son las métricas clave que utiliza para evaluar el rendimiento de la
cadena de suministro? (Ejemplos: rotacién de inventario, tiempo de entrega,
nivel de servicio al cliente, etc.)

e ¢ Qué iniciativas de mejora continua ha implementado recientemente?

e (COmo se prepara su empresa para afrontar interrupciones en la cadena de
suministro? (Ejemplos: desastres naturales, fluctuaciones econdmicas,
escasez de materias primas, etc.)

e (Tiene planes de contingencia especificos? ¢ CoOmo se ponen en practica?

Innovacién y adaptacion
e CoOmo fomenta la innovacion en su cadena de suministro?

e (COmo se adapta su empresa a las cambiantes demandas del mercado y las
nuevas tendencias?
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Anexo 2. Entrevista: Diagnostico a Areas especificas

Area de Produccion:

e Describa el proceso actual de produccion.

e ¢ Cuales son los principales desafios que enfrentas durante la produccion?

e (Qué aspectos consideras que podrian mejorarse en el proceso de
produccién?

e ¢ Existe algun problema recurrente en la producciéon?

e COmo documentan los procedimientos de produccion?

e ;CoOmo se identifican y resuelven los problemas durante el proceso de
produccion?

e (Qué procedimientos y politicas existen actualmente para estandarizar los
procesos de produccién en la empresa?

e (Existe un manual de operaciones estandar que detalla los pasos a seguir
en cada etapa del proceso de produccion?

e ¢ Cuantas canastas hay en la planta?

e ¢Todas las canastas son propias o algunas llegan con materia prima? (¢En
tal caso esas la devuelven?)

e ¢ Utilizan absolutamente todas las canastas o qué porcentaje de ellas?

e ¢ Donde ubican las canastas que no se utilizan?

e ¢ Se sienten sin espacio o incomodos para realizar sus actividades?

e ¢Llevan algun control del nimero de canastas?

e ¢Todas las canastas llevan la misma cantidad de producto?

e ¢ Cuanto es el maximo peso por canasta?

e ¢ Cual es normalmente el recorrido que se realiza para la fabricacién de un
producto?

Area de Compras:

e ¢ Existe un procedimiento estandar para la aprobacién de compras y qué
criterios se utilizan para evaluar las solicitudes de compra?

e ¢;CoOmo es el proceso de solicitud y aprobacion de compras en la empresa?

e ¢ Cuales son los criterios utilizados para seleccionar proveedores?

e ¢ Con qué frecuencia revisan y actualizan la lista de proveedores?
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e (Qué herramientas o sistemas utilizan para gestionar el inventario y las
compras?

e ;COmMo se realiza el seguimiento de los pedidos y la recepcion de
mercancias?

e (Existen problemas comunes relacionados con la gestiébn de compras que
necesiten ser abordados?

e ¢Qué medidas se toman para asegurar la integridad y confidencialidad de la
informacion durante el proceso de compras?

e ;COmo se controlan los costos?

Area de Inventario:

e (;COmo se realiza el control de inventario en la empresa?
e ¢Cual es el método utilizado para registrar las entradas y salidas de

inventario?

e (/COmo se determina la cantidad de stock que se debe mantener en
almacén?

e ¢ Existe un sistema de rotacion de inventario? En caso afirmativo, ¢como se
implementa?

e ;CoOmo se realiza el control y gestion del inventario en la empresa?

e ¢Qué métodos se utilizan para determinar los niveles de inventario 6ptimos
y evitar excesos o faltantes?

e ¢Qué medidas se toman para prevenir y detectar pérdidas, robos o dafios de
inventario?

e ¢(Se utlizan sistemas de tecnologia de la informacion para gestionar el
inventario y cOmo se integran con otros sistemas de la empresa?

87



Anexo 3. Formulario: Solicitud de aprovisionamiento de materias primas

https://forms.office.com/Pages/ResponsePage.aspx?id=ynTGmcfACkmujxY XJjbzG
08KWLXWLTANgOmMmnQtOhipUMDgwS1FQN1RZVIRMROAGU1A40EYzVUgxQi4
u
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