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Resumen

Titulo: Mejoramiento de los procesos de produccién y logistica para la empresa AyuYeah SAS®
Autor: Yenni Carolina Rodriguez Ochoa”™

Palabras Claves: Gestion logistica, Indicadores de desempeio (KPIs), Mejoramiento de procesos,

Microempresa, Productividad.
Descripcion:

Este trabajo de grado tuvo como propdsito disefiar € implementar un plan de mejoramiento para
los procesos de produccion y logistica en la empresa AyuYeah S.A.S., microempresa ubicada en
Bucaramanga dedicada a la fabricacion y comercializacion de bebidas no alcohdlicas. A partir de
un diagnoéstico integral de sus operaciones, se identificaron problemadticas criticas como la baja
eficiencia productiva, deficiencias en la gestion de inventarios, ausencia de estandarizacion de
procesos, pérdidas econdmicas significativas por mermas y fallas en el control de calidad.

El desarrollo metodoldgico del proyecto se estructur6 en cuatro fases: diagnostico, disefio del plan
de mejora, implementacion y evaluacion. Se aplicaron herramientas de ingenieria industrial como
analisis de tiempos, metodologia 5S, diagramas de flujo, andlisis causa-efecto e indicadores clave
de desempetio (KPIs). Los resultados del diagnostico evidenciaron una productividad global del
48,96%, una utilizacion efectiva del tiempo de solo el 15,38% y pérdidas superiores a $29 millones
asociadas a ineficiencias operativas.

Como resultado, se disend un plan de mejoramiento con ocho lineas estratégicas orientadas a la
optimizacion operativa, algunas de las cuales se implementaron durante el desarrollo del proyecto.
Entre los logros se destaca la elaboracion de manuales de funciones, la seleccion de un software
para control de inventarios, la reorganizacion de espacios operativos y la capacitacion al personal.
Este trabajo permiti6 establecer una base técnica solida para la mejora continua en AyuYeah
S.A.S., generando aportes practicos relevantes para su desempefio logistico y productivo. Ademas,
refuerza la aplicabilidad de herramientas de gestion de calidad y productividad en contextos
empresariales emergentes.

: Trabajo de Grado

** Facultad de Ingenierias Fisico Mecanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Director: M.Sc. Fabio
Adolfo Velasco Sossa
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Abstract

Title: Improvement of Production and Logistics Processes for AyuYeah SAS.”
Author: Yenni Carolina Rodriguez Ochoa.™

Keywords: Logistics management, Performance indicators (KPIs), Process improvement,

Microenterprise, Productivity.
Description:

The purpose of this thesis was to design and implement an improvement plan for the production
and logistics processes at AyuYeah SAS, a microenterprise located in Bucaramanga dedicated to
the manufacture and sale of non-alcoholic beverages. Based on a comprehensive assessment of its
operations, critical problems were identified, such as low production efficiency, deficiencies in
inventory management, lack of process standardization, significant economic losses due to waste,
and quality control failures.

The project's methodological development was structured in four phases: assessment,
improvement plan design, implementation, and evaluation. Industrial engineering tools such as
time analysis, 5S methodology, flowcharts, cause-effect analysis, and key performance indicators
(KPIs) were applied. The diagnostic results showed an overall productivity of 48.96%, an effective
time utilization of only 15.38%, and losses of over $29 million associated with operational
inefficiencies.

As a result, an improvement plan was designed with eight strategic lines aimed at operational
optimization, some of which were implemented during the project's development. Among the
achievements are the development of job manuals, the selection of inventory control software, the
reorganization of operating spaces, and staff training.

This work established a solid technical foundation for continuous improvement at AyuYeah
S.A.S., generating practical contributions relevant to its logistics and production performance. It
also reinforces the applicability of quality and productivity management tools in emerging
business contexts.

: Degree Work

o Faculty of Physicomechanical Engineering. School of Industrial and Business Studies. Director: M.Sc. Fabio
Adolfo Velasco Sossa
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Cumplimiento de Objetivos

15

Tabla 1.
Cumplimiento de Objetivos
Objetivos Item donde se ejecutan
Realizar el diagndstico de los procesos
productivos y logisticos de AyuYeah S.A.S. Capitulo 7

para asi identificar las oportunidades de mejora.
Disefiar un plan de mejoramiento para los
procesos involucrados partiendo de los Capitulo 8
resultados obtenidos en el diagndstico.
Implementar las propuestas aprobadas por la
gerencia de la empresa.

Disefiar indicadores de gestion para llevar un
control de las mejoras realizadas.

Capitulo 9

Capitulo 10
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Introduccion

AyuYeah SAS es una microempresa colombiana ubicada en Bucaramanga, se dedica a la
produccion de bebidas no alcohdlicas y aguas embotelladas. Ademas, genera empleo para
alrededor de 14 personas, en su mayoria mujeres cabeza de familia con hijos que presentan
diferentes condiciones especiales. AyuYeah SAS se ha convertido en un motor de desarrollo local
con un fuerte compromiso social. Su enfoque en la produccion local y la distribucidon en pequefios
comercios le ha permitido establecer una solida reputacion y una conexion especial con la
comunidad.

Durante una visita a AyuYeah SAS vy tras realizar un analisis preliminar con los lideres
expertos, se encontro que la empresa no cuenta con procesos definidos en la produccion y logistica.
La falta de procedimientos operativos estandar y registros historicos de produccion impide a la
compafiia contar con una vision clara y objetiva de sus operaciones. Esta situacion genera una alta
variabilidad en los resultados, dificulta la identificacion de oportunidades de mejora y limita la
capacidad de la empresa para tomar decisiones basadas en datos. En otras palabras, AyuYeah SAS
opera en gran medida de manera empirica.

Por esta razon este proyecto de modalidad practica empresarial, desarrollado bajo la
supervision de Strategika LTDA, tiene como objetivo principal disefiar e implementar un sistema
de gestion de procesos estandarizado para AyuYeah SAS, con el fin de optimizar sus operaciones
de fabricacion y logistica contribuyendo de esta forma al mejoramiento de productividad en la

produccion de bebidas no alcohdlicas en la planta de Bucaramanga.
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1. Definicion del Problema

1.1. Planteamiento del Problema

El sector de bebidas no alcoholicas es un mercado altamente competitivo y saturado, lo que
en términos estratégicos se conoce como un “océano rojo”. En este entorno, las empresas deben
enfrentar una intensa rivalidad, margenes de ganancia reducidos y la necesidad de diferenciarse
constantemente para sostener su posicion en el mercado. Este panorama exige que las
organizaciones operen con altos niveles de eficiencia en sus procesos de produccion y logistica
para reducir costos, minimizar desperdicios y garantizar una respuesta agil a las demandas del
mercado.

AyuYeah SAS, una microempresa emergente con un aflo de operacion en el sector, ha
atravesado un continuo proceso de reinvencion para fortalecer su competitividad y consolidar su
presencia en el mercado. En este esfuerzo, ha implementado diversos ajustes estratégicos,
incluyendo la redefinicion de sus lineas de negocio y productos para adaptarse a las preferencias
del mercado y optimizar su portafolio. Asimismo, ha explorado diferentes modelos de venta, como
el modelo “ancla flor” con madres cabeza de familia, el tradicional TaT (tienda a tienda) y la
distribucién a través de intermediarios. Ademas, ha incursionado en nuevos canales de
comercializacion, lo que ha generado variaciones en la demanda y, por ende, ha impactado la
gestion de la produccion y distribucion.

Sin embargo, esta evolucion constante ha dificultado la formalizacion y estandarizacion de
los procesos internos, lo que ha limitado la eficiencia operativa de la empresa. En un entorno donde
la optimizaciéon de procesos es clave para la sostenibilidad financiera y la diferenciacion

competitiva, esta falta de estructura representa un desafio critico para AyuYeah SAS.
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En respuesta a esta situacion, la empresa ha contratado a Strategika LTDA, una consultora
especializada en el mejoramiento de procesos, logistica y marketing empresarial, con el fin de
identificar oportunidades de optimizacion en su producciéon y distribucion. Como parte de esta
consultoria, el presente trabajo de grado se desarrolla bajo la modalidad de practica empresarial,
en la cual la pasante contribuira activamente en el diagnostico, disefio ¢ implementacion de
mejoras en los procesos productivos y logisticos de AyuYeah SAS.

De forma preliminar tras una visita a las instalaciones de AyuYeah SAS y conversaciones
con los lideres de la empresa, se identifico que la compaifiia opera de manera empirica, sin procesos
productivos ni logisticos estandarizados. La ausencia de procedimientos operativos definidos y de
registros historicos de produccién impide a la empresa contar con una vision clara y objetiva de
sus operaciones, lo que genera diversas problematicas.

En primer lugar, se evidencia una alta variabilidad en los resultados, ya que la falta de
procesos estandarizados provoca inconsistencias en la produccion, afectando la calidad, la
eficiencia y la capacidad de respuesta ante cambios en la demanda.

Asimismo, la toma de decisiones se ve comprometida debido a la ausencia de datos
historicos estructurados, lo que dificulta la identificacion de patrones, la deteccion de problemas y
la planificacion estratégica basada en indicadores cuantificables. En el ambito logistico, se
presentan ineficiencias en la gestion de inventarios, distribucion y abastecimiento, las cuales no
siguen un modelo optimizado, derivando en sobrecostos y retrasos en la entrega, incluso llegando
a tener pérdidas millonarias por mermas conocidas (vencimiento de insumos y/o materias primas).

Ademas, la falta de procesos definidos limita la capacidad de escalabilidad de la empresa,
ya que cualquier intento de crecimiento exponencial enfrenta dificultades en la organizacion del

trabajo y en el cumplimiento de estandares de calidad. Finalmente, el talento humano se ve
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desaprovechado, puesto que la ausencia de procedimientos claros y de una capacitacion
estructurada restringe el desempefio del personal y su capacidad para contribuir a la mejora
continua.

En este contexto, resulta indispensable disefiar ¢ implementar un sistema de gestion de
procesos que permita a AyuYeah SAS optimizar su produccion y logistica, reduciendo la
variabilidad, aumentando la eficiencia y estableciendo bases solidas para su crecimiento sostenible

en el competitivo mercado de bebidas no alcohdlicas.
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2. Objetivos

2.1. Objetivo General

Disefnar e implementar un plan de mejora para los procesos produccion y logistica de la
empresa AyuYeah S.A.S.
2.2. Objetivos Especificos

Realizar el diagnostico de los procesos productivos y logisticos de AyuYeah S.A.S. para
asi identificar las oportunidades de mejora.

Disefiar un plan de mejoramiento para los procesos involucrados partiendo de los
resultados obtenidos en el diagndstico.

Implementar las propuestas aprobadas por la gerencia de la empresa.

Disefiar indicadores de gestion para llevar un control de las mejoras realizadas.
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3. Identificacion de la Empresa

3.1. Informacion General
Tabla 2.

Identificacion de la Empresa

AyuYeah S.A.S.
Nit: 901501344
Nombre de la entidad: AyuYeah S.A.S.
Direccidn: Carrera 15 No. 7-29
Ciudad: Bucaramanga Santander, Colombia
Teléfono: 3163225462
Correo: Ayuyeahbebidas@gmail.com
Representante legal: José Antonio Cardenas
Actividad: Elaboracion de bebidas no alcoholicas, produccion de aguas minerales y de

otras aguas embotelladas. Cédigo CIUU- 1104

3.2. Descripcion de la Empresa

AyuYeah SAS es una microempresa colombiana ubicada en Bucaramanga, dedicada a la
produccion y comercializacion de bebidas no alcohoélicas. Su enfoque social y compromiso con la
comunidad han sido pilares fundamentales en su modelo de negocio, ofreciendo empleo digno a
madres cabeza de familia con hijos en condicion de discapacidad.
Figura 1.

Logo de AyuYeah S.A.S.

AY YEA.
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AyuYeah SAS naci6 con la misiéon de ser un motor de cambio social a través de la
generacion de empleo para madres cabeza de familia en situacion de vulnerabilidad. La empresa
no solo se dedica a la produccion de bebidas refrescantes, sino que también ha construido un
modelo de negocio con propdsito, en el cual la integracion de estas mujeres al ambito laboral
contribuye a mejorar su calidad de vida y la de sus familias.

Su portafolio de productos estd representado principalmente por la marca YUIX,
ofreciendo refrescos de agua pasteurizados. El brochure comercial de “YUIX” se encuentra en el
Apéndice D.

3.3. Plan Estratégico
3.3.1. Mision

Transformar vidas a través de la produccion y comercializacion de bebidas refrescantes,
ofreciendo productos de alta calidad con un proposito social, generando empleo digno y sostenible
para madres cabeza de familia, y contribuyendo al bienestar de las comunidades a las que servimos.
3.3.2. Vision

Ser reconocidos como una marca lider en el mercado de bebidas refrescantes en Colombia,
destacandose no solo por la calidad de nuestros productos, sino también por nuestro compromiso
social y ambiental. Nos proyectamos como una empresa sostenible e innovadora que promueve el
desarrollo comunitario y la inclusion laboral.

3.4. Portafolio de Productos

AyuYeah SAS comercializa la marca YUIX, una linea de bebidas refrescantes elaboradas

con ingredientes naturales y pasteurizadas para garantizar su calidad y conservacion. Cada sabor

de la linea YUIX (su marca comercial) estd inspirado en un animal en peligro de extincion,
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reforzando el compromiso de la empresa con la sostenibilidad y la conservacion del medio
ambiente.
Figura 2.

Afiche de “YUIX™”

Los productos actualmente disponibles en el portafolio son:
e Bufixa (Sabor Fresa-Banano): Inspirado en el Delfin Rosado, busca concientizar sobre
la proteccion de este guardian de los rios. Su sabor combina la frescura de la fresa con

la suavidad del banano, creando una experiencia Unica para los amantes de lo dulce.
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e (Ganix (Sabor Pina-Naranja): En honor al Jaguar, simbolo de fuerza y equilibrio en la
selva. Esta bebida ofrece una mezcla tropical refrescante con la dulzura natural de la
pifia y un toque citrico de naranja, brindando una explosion de energia y vitalidad.

e Citrix (Sabor Naranja-Limon): Representa al Manati, un emblema de calma y conexion
con la naturaleza. Su combinacién de naranja y limoén proporciona un equilibrio entre
dulce y acido, perfecto para quienes buscan un sabor citrico y refrescante.

e Mountex (Sabor Limonada de Coco): Dedicado al Condor Andino, el majestuoso rey de
los cielos. Esta bebida fusiona la suavidad del coco con el toque citrico del limon,
generando una experiencia exdtica y revitalizante.

También ofrecen refrescos de agua pasteurizados con marca propia a las empresas
interesadas, haciendo una diferenciacion clara en el cliente y brindando posicionamiento e
identidad de marca a través de sus productos. El brochure comercial de “maquila” de productos se

encuentra en el Apéndice E.

4. Marco de Referencia

4.1. Marco de Antecedentes

A continuacion se presentan algunos trabajos de grado que representan antecedentes claros
para el desarrollo de un plan de mejoramiento con el planteado.

Porras (2017) desarrolla un Plan Estratégico para la empresa “Jugos y Frutas de Colombia
SAS”, ubicada en el municipio de Lebrija, Santander. Si bien este trabajo se enfoca principalmente

en el mejoramiento de factores estratégicos y no especificamente en procesos productivos o
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logisticos, resulta relevante porque brinda un enfoque integral sobre como una empresa del sector
de bebidas puede estructurar su crecimiento y consolidarse en el mercado.

El estudio parte de la necesidad de maquilar jugos de fruta para grandes superficies como
Exito y Carulla, identificando el crecimiento sostenido del sector de bebidas en Colombia como
una oportunidad clave para la viabilidad del modelo de negocio propuesto. Ademas, resalta la
importancia de la planificacion estratégica en areas como el desarrollo de nuevos productos, la
optimizacion de costos y la diferenciacion en un mercado altamente competitivo.

En términos productivos y logisticos, el trabajo de Porras (2017) enfatiza en la necesidad
de mejorar la planificacion de la produccion y la gestion de inventarios para garantizar el
abastecimiento continuo de materia prima, en este caso frutas, asegurando estabilidad en la
produccion. Se resalta que el crecimiento organizacional de la empresa tendrd un impacto directo
en los productores locales, ya que la empresa adquiere sus insumos principalmente en la region de
Lebrija y municipios cercanos, fomentando el desarrollo agricola y asegurando una cadena de
suministro sostenible. Desde el punto de vista de la gestion de produccion, se recomienda la
implementacion de estrategias que permitan una mejor planificacion de la capacidad productiva,
con el fin de garantizar la estabilidad del abastecimiento y evitar problemas de desabastecimiento
o sobreproduccion. En cuanto a la logistica y la distribucion, se hace énfasis en la necesidad de
estructurar modelos eficientes para la organizacién de la produccion, gestion de inventarios y
control de cartera, elementos clave para la sostenibilidad financiera de la empresa. El plan de
accion implementado contempla la definicion de politicas claras en la gestion de inventarios y
produccion, permitiendo que la empresa tenga mayor control sobre su capacidad operativa. Entre
las estrategias adoptadas se incluyen el establecimiento de indicadores de control sobre los niveles

de stock y la implementacion de procedimientos para la optimizacion del flujo de materiales y la
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reduccion de desperdicios en la produccion. También se destaca la necesidad de capacitar al
personal en la correcta ejecucion de estos procedimientos, asegurando que las mejoras sean
sostenibles en el tiempo. Este trabajo es relevante, ya que Ayuyeah SAS, al igual que “Jugos y
Frutas de Colombia SAS”, enfrentan retos similares en cuanto a la optimizacion de su produccion
y logistica. La formalizacion de procesos, la mejora en la gestion de inventarios y la
estandarizacion de procedimientos pueden ser estrategias clave para garantizar una operacion
eficiente y alineada con las demandas del mercado.

Ya en el area metropolitana de Bucaramanga, Manosalva y Ortiz (2020) desarrollaron el
proyecto “Mejoramiento del proceso productivo INCOLPAN SAS” para una empresa encargada
de la fabricacion y comercializacion en el sector alimenticio, especificamente del pan en
Santander”, buscando mejorar la productividad y ser mas competitivos en el sector panadero de la
region. Como aporte disefiaron e implementaron un plan de mejoramiento del proceso de
produccion con base en la filosofia Lean Manufacturing.

Realizaron inicialmente un andlisis diagnostico de la planta de produccion y aplicaron
herramientas ingenieriles para mapear las principales oportunidades de mejora, (tales como
analisis de despilfarros, metodologia de 5’s, estandarizacion de procesos, medicion de tiempos,
analisis de capacidad instalada, plan maestro de produccion y diagramas analiticos). A partir de
estos resultados se plantearon propuestas de mejora y se implementaron aquellas mas pertinentes
de acuerdo a lo plateado por la gerencia de la empresa. Como resultados se mejord sustancialmente
la produccidn y la calidad percibida de los productos fabricados.

En el contexto de AyuYeah SAS, siendo una microempresa, y contar con recursos
limitados y una estructura organizativa menos formalizada, se requieren estrategias adaptadas a su

realidad para mejorar su eficiencia sin generar costos elevados. Un estudio de Alvarez (2017)
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destaca que muchas microempresas no implementan metodologias de mejora debido a la falta de
conocimiento y acceso a recursos técnicos adecuados. En este sentido, la aplicacion de
metodologias como Lean Manufacturing, logistica esbelta y herramientas de control de calidad
pueden generar impactos significativos en la productividad y la optimizacion de costos operativos.

Otro trabajo relevante es el realizado por De la Torre (2020), desarrolla en el proyecto
“Mejoramiento de los procesos de la empresa concentrados Espartaco S.A.” un plan de
mejoramiento de los procesos misionales y de apoyo, buscando el crecimiento estructurado de la
compaiiia.

La recoleccion de informacion estuvo basada en entrevistas, revision de documentos,
evaluacion de mecanismos de control y seguimiento, gestion de 5’s, entre otras. Se evidencio que
posterior a la implementacion de mejoras, la productividad aumento, disminuyeron los productos
no conformes por lo que se requirié ademas de un conjunto de indicadores capaces de controlar y
hacer seguimiento (De la Torre, 2020). Este trabajo es particularmente relevante como antecedente
para el presente estudio, ya que demuestra como la estandarizacion de procesos, la implementacion
de herramientas de gestion de calidad y el uso de indicadores clave pueden contribuir a la eficiencia
operativa y al control de produccion en una empresa. En el caso de Ayuyeah SAS, la aplicacion
de metodologias similares podria facilitar la optimizacion de sus procesos productivos y logisticos,
mejorando su capacidad de respuesta ante la demanda y reduciendo variabilidades en su operacion.
4.2. Marco Teorico

A continuacion se definen algunos conceptos teoricos claves de cuerdo al tipo de plan de

mejoramiento a desarrollar y a la metodologia propuesta:
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4.2.1. Lean Manufacturing

El Lean Manufacturing es una metodologia de gestion enfocada en la eliminacién de
desperdicios dentro de los procesos productivos para aumentar la eficiencia y optimizar el uso de
recursos. Se desarrollo en el Sistema de Produccion de Toyota y se basa en la mejora continua
(Kaizen), el Just-in-Time y la estandarizacion de procesos (Womack, Jones & Roos, 1990). Si bien
este enfoque ha sido tradicionalmente aplicado en grandes industrias, su implementacion en
empresas de menor tamafio también ha demostrado ser una estrategia viable para mejorar la
productividad. La implementacion de herramientas como 58S, Just-in-Time y Kaizen permite
mejorar la organizacion de los espacios de trabajo, optimizar el flujo de materiales y reducir
tiempos de produccion (Sanchez, 2022).
4.2.2. Logistica

La logistica es el conjunto de procesos involucrados en la planificacion, ejecucion y control
del flujo de bienes, servicios e informacion desde su origen hasta el consumidor final. La logistica
busca garantizar la entrega de productos en el lugar adecuado, en la cantidad correcta y en el
momento preciso, optimizando los costos y mejorando la satisfaccion del cliente (Christopher,
2016).
4.2.3. Madurez Logistica

El concepto de madurez logistica hace referencia al nivel de desarrollo y optimizacion de
los procesos logisticos dentro de una empresa. Segun Sanchez (2022), este nivel se mide a través
de indicadores como eficiencia en almacenamiento, gestion de inventarios, optimizacion de rutas
de distribucion y adopcion de tecnologia para la trazabilidad de productos. Una empresa con alta
madurez logistica es capaz de responder de manera eficiente a la demanda del mercado y optimizar

costos operativos.
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4.2.4. Procesos

Los procesos son secuencias estructuradas de actividades interrelacionadas que
transforman insumos en productos o servicios con valor agregado. Un proceso eficiente es aquel
que permite a la empresa minimizar desperdicios, estandarizar procedimientos y generar mejora
continua dentro de una organizacion (Harrington, 1991).

4.2.5. Plan de Mejoramiento de Procesos

Es una estrategia estructurada para optimizar la eficiencia, calidad y rendimiento de las
operaciones dentro de una empresa. Segin postulados clasicos (Hammer & Champy, 1993), este
plan involucra el analisis de procesos actuales, la identificacion de oportunidades de mejora y la
implementacion de acciones correctivas con un enfoque de mejora continua.

Cuanto se habla propiamente de un plan de mejoramiento de procesos productivos y
logisticos se entiende como una estrategia integral que busca optimizar tanto las actividades de
manufactura como las de almacenamiento y distribucion. Su objetivo es reducir desperdicios,
mejorar la eficiencia operativa y garantizar una cadena de suministro mas agil y competitiva (De
la Vega Rivera et al., 2018).

4.2.6. Productividad

La productividad es un indicador clave en la economia que evalta la eficiencia con la que
se generan bienes y servicios en funciéon de los recursos empleados. Este concepto resulta
fundamental para el desarrollo economico y la competitividad, ya que permite comparar el
desempefio entre distintos sectores y analizar el rendimiento tanto a nivel organizacional como
nacional. En el ambito empresarial, la productividad se centra en la relacion entre la produccion
obtenida y los recursos utilizados, sirviendo como una métrica efectiva para medir la eficiencia

operativa. La mejora de la productividad implica optimizar los procesos y minimizar el tiempo



MEJORAMIENTO PRODUCCION Y LOGISTICA AYUYEAH SAS 30

improductivo, aspectos esenciales para lograr un desempefio mas eficiente (Krugman, 1994;
Carro-Paz & Gonzalez-Gomez, 2008).
4.2.7. Gestion de Inventarios

La gestion de inventarios hace referencia al proceso de monitoreo y control del movimiento
de productos dentro de una organizacion (Simchi-Levi, Kaminsky, & Simchi-Levi, 2008). Este
proceso abarca la planificacion y supervision de los niveles de stock de productos terminados,
materias primas y otros insumos esenciales para la operacion empresarial. Su proposito
fundamental es garantizar la disponibilidad de inventario suficiente para satisfacer la demanda del
mercado, al tiempo que se optimizan los costos asociados al almacenamiento y manejo de
existencias. Para lograr una gestion eficiente, se emplean diversas metodologias y herramientas,
tales como el andlisis ABC, la determinacion del punto de reorden y la planificacion estratégica
de inventarios.
4.2.8. Lineas de Produccion

Las lineas de produccion son sistemas organizados en los que se llevan a cabo actividades
secuenciales para la fabricacion de bienes. Una linea de produccion que es eficiente maximiza la
productividad mediante la estandarizacion de operaciones, la automatizacion y el equilibrio de
cargas de trabajo (Groover, 2010).
4.2.9. Pasteurizacion

La pasteurizacion es un proceso térmico utilizado para eliminar microorganismos
patdgenos en alimentos y bebidas sin afectar significativamente su calidad. Fue desarrollado por
Louis Pasteur en el siglo XIX y se aplica en productos como leche, jugos y bebidas embotelladas

para prolongar su vida 1til y garantizar su inocuidad (Fellows, 2009).
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4.2.10. Refrescos de Agua Pasteurizados

Los refrescos de agua pasteurizados son bebidas no alcohoélicas elaboradas con ingredientes
naturales o sintéticos que son sometidos a un proceso de pasteurizacion para garantizar su
seguridad microbiolédgica y estabilidad en el tiempo. Este proceso permite reducir el uso de
conservantes artificiales, manteniendo el sabor y las propiedades organolépticas del producto
(FAO, 2021).
4.2.11. Metodologia 58

La metodologia 5S es una herramienta japonesa de gestion enfocada en la organizacion,
limpieza y eficiencia del espacio de trabajo. Se basa en cinco principios:

Seiri (Clasificacion): eliminar lo innecesario.

Seiton (Orden): organizar de manera eficiente.

Seiso (Limpieza): mantener un ambiente limpio.

Seiketsu (Estandarizacion): establecer normas claras.

Shitsuke (Disciplina): fomentar la constancia en las mejoras.
4.2.12. Diagrama de Ishikawa o de Causa y Efecto

El Diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama de causa y efecto o diagrama
de espina de pescado, es una herramienta visual utilizada para identificar las causas raiz de un
problema. Fue desarrollado por Kaoru Ishikawa en 1968 y se organiza en categorias como
materiales, métodos, mano de obra, maquinaria, medio ambiente y medicion (Ishikawa, 1985). Su
aplicacion permite analizar problemas en los procesos productivos y logisticos, facilitando la toma

de decisiones basada en datos.
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4.2.13. Diagrama de Flujo

Un diagrama de flujo es una representacion visual que organiza de manera secuencial los
pasos de un proceso o sistema, utilizando simbolos estandarizados y lineas de conexion. Esta
herramienta es ampliamente empleada en diferentes ambitos, incluyendo la manufactura, la gestion
administrativa, los servicios y la planificacién de proyectos, permitiendo describir y analizar el
flujo de trabajo de manera clara y estructurada. Ademas, forma parte de las siete herramientas
basicas de calidad (Asana, 2022).

Entre los elementos esenciales de un diagrama de flujo se encuentran la secuencia de
actividades, las entradas y salidas del proceso, las decisiones clave, los responsables de cada tarea,
el tiempo requerido para cada etapa y las métricas de desempefio. De acuerdo con Asana (2022),
la simbologia utilizada en estos diagramas incluye:

4.2.14. Manuales de Proceso

Son documentos que describen detalladamente los pasos y procedimientos necesarios para
llevar a cabo una tarea o actividad especifica dentro de un proceso. Estos manuales son
herramientas importantes para estandarizar las operaciones, asegurar la consistencia en la
ejecucion de las tareas y facilitar el entrenamiento del personal. Los manuales de proceso pueden
incluir informacion sobre los objetivos de la tarea, los recursos necesarios, las responsabilidades
del personal involucrado, los pasos a seguir y las medidas de control de calidad. Su objetivo es
garantizar la eficiencia y la calidad en la ejecucion de las actividades, contribuyendo asi al
mejoramiento continuo de los procesos (Hernandez y Vizan, 2013).

4.2.15. Indicadores de Gestion para la Medicion del Desempeiio (KPIs)
Los indicadores clave de desempefio (KPIs) son mediciones cuantitativas del desempeno,

ayudan a medir la eficiencia, la calidad y la satisfaccion del cliente, facilitando la toma de
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decisiones estratégicas. Entre los indicadores mas utilizados en microempresas se encuentran el
OEE (Eficiencia Global del Equipo), el lead time, el nivel de servicio y el porcentaje de
desperdicio. La implementacion de un sistema de medicion y control basado en KPIs permite
garantizar la sostenibilidad de las mejoras y fomentar una cultura de mejora continua dentro de la
organizacion (Camacho Flores, 2018).
4.3. Marco Normativo

El marco normativo donde queda enmarcado el presente proyecto de mejoramiento de los
procesos de produccion y logistica en AyuYeah SAS se fundamenta en las regulaciones técnicas
y legales colombianas que rigen la produccion de alimentos y bebidas, asi como en las normas de
calidad y seguridad industrial aplicables. Hay que tener presente, como primera medida, el Decreto
3075 de 1997, emitido por el Ministerio de Salud y Proteccion Social, el cual establece las Buenas
Précticas de Manufactura (BPM) para la industria de alimentos. Este decreto es importante para
garantizar la inocuidad de los productos, la higiene en los procesos y la calidad de las materias
primas utilizadas (Ministerio de Salud y Proteccion Social, 1997). De igual forma, se debe tener
en cuenta la Resolucion 2674 de 2013, también del Ministerio de Salud, que reglamenta los
requisitos sanitarios que deben cumplir las empresas dedicadas a la fabricacion, procesamiento,
envase, almacenamiento, transporte y comercializacion de alimentos. Esta resolucion es
fundamental para asegurar que los procesos de produccion de AyuYeah SAS cumplan con los
estandares de calidad y seguridad alimentaria (Ministerio de Salud y Proteccion Social, 2013).

En cuanto a la gestion de calidad, es relevante la Norma Técnica Colombiana NTC-ISO
9001:2015, que establece los requisitos para un sistema de gestion de calidad. Esta norma es
aplicable para mejorar la eficiencia de los procesos, reducir errores y aumentar la satisfaccion del

cliente, lo cual es clave para la competitividad de la empresa (ICONTEC, 2015).
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Para finalizar, en materia de seguridad y salud en el trabajo, se debe considerar el Decreto
1072 de 2015, que compila las normas relacionadas con el Sistema de Gestion de Seguridad y
Salud en el Trabajo (SG-SST). Este decreto es esencial para garantizar condiciones laborales
seguras y saludables para los trabajadores de AyuYeah SAS, especialmente en un entorno de

produccion donde se manipulan alimentos (Ministerio del Trabajo, 2015).

5. Metodologia

Para alcanzar los objetivos planteados en el presente proyecto de grado, se desarrollara una
metodologia estructurada en cuatro fases principales, las cuales permitiran diagnosticar, disefiar,
implementar y evaluar mejoras en los procesos de produccion y logistica de Ayuyeah SAS.

En la primera fase, se realiza un diagnostico detallado de los procesos actuales mediante la
observacion directa, entrevistas con el personal clave y andlisis documental. Se emplearan
herramientas como el mapeo de procesos , andlisis de las 5S y diagramas de causa-efecto para
identificar los principales problemas, ineficiencias y oportunidades de mejora en las areas de
produccion y logistica.

En la segunda fase, con base en los hallazgos del diagnostico, se disefia un plan de
mejoramiento que incluird propuestas concretas para optimizar los procesos identificados como
criticos. Se definirdan procedimientos operativos y se estableceran estrategias de optimizacion
logistica mediante principios de Lean Manufacturing y logistica esbelta. Ademas, se elaborara un
plan de capacitacion para el personal con el fin de garantizar la correcta implementacion de las

mejoras propuestas.
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En Ia tercera fase, se procede con la implementacion de las mejoras aprobadas por la
gerencia de Ayuyeah SAS. Durante esta etapa, se pondran en marcha las estrategias definidas en
la fase anterior y se realizaran pruebas piloto para evaluar su efectividad en condiciones reales. Se
socializaran los nuevos procedimientos con el equipo de trabajo y se ajustaran en funcion de los
resultados obtenidos.

Finalmente, en la cuarta fase, se lleva a cabo una evaluacion de las mejoras implementadas
con el fin de medir su impacto en la produccion y logistica de la empresa. Se disefia y aplican
indicadores de gestion clave (KPIs) para monitorear la eficiencia, calidad y desempefio de los
procesos optimizados, asegurando asi la sostenibilidad de los cambios y fomentando una cultura
de mejora continua dentro de la organizacion. A continuacion, se describe cada etapa con su
objetivo, actividades requeridas, herramientas empleadas y resultados esperados.

Tabla 3.

Etapa 1. Diagnostico

Etapa 1. Diagndstico de la Empresa

Objetivo Realizar el diagnostico de los procesos de lavado y pintura de la empresa RYCTEL S.A.S, para
asi identificar las oportunidades de mejora.
Actividades Observacion directa de los procesos productivos y logisticos.

Recoleccion de informacion mediante entrevistas con el personal clave.
Aplicacion de herramientas de diagndstico (mapeo de procesos, 5S, andlisis de causa y efecto).
Identificacion de puntos criticos y oportunidades de mejora.

Herramientas Mapeo de procesos (SIPOC), analisis de las 5S, diagrama de Ishikawa, observacion directa,
entrevistas con el personal y analisis documental.

Resultados Diagnéstico detallado de los procesos de produccion y logistica de Ayuyeah SAS, con
identificacion de problemas y areas de oportunidad.
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Tabla 4.

Etapa 2. Disenio del plan de mejoramiento

Etapa 2. Diseflo del plan de mejoramiento para AyuYeah SAS

Objetivo Formular propuestas de mejora para atender los puntos criticos de los procesos de lavado y
pintura de RYCTEL SAS.

Actividades Identificacion de necesidades y requisitos de mejora.
Disefio de propuestas de optimizacion en produccion y logistica.
Desarrollo de procedimientos operativos, manuales y documentacion requerida.
Elaboracion de un plan de capacitacion para el personal.

Herramientas Mejoramiento de procesos productivos y/o logisticos proyectos de grado EEIE (Nifio, 2015).
Diagnéstico de los procesos de produccion y logistica realizado previamente.
Benchmarking de procesos productivos y logisticos, documentacion de mejores practicas, Lean
Manufacturing, logistica esbelta.

Resultados Propuestas concretas de mejora para la optimizacion de los procesos de produccion y logistica de
Ayuyeah SAS.

Tabla 5.

Etapa 3. Implementacion del plan de mejoramiento

Etapa 4. Implementacion del plan de mejoramiento

Objetivo Implementar las propuestas aprobadas por la alta gerencia que puedan ser
desarrolladas en el término de la practica.
Actividades Presentacion de las propuestas de mejora.

Socializacion de las propuestas de mejora con la empresa.
Aprobacion de propuestas de mejora.
Implementacion de las propuestas de mejora aprobadas.

Herramientas Mejoramiento de procesos productivos y/o logisticos proyectos de grado EEIE
(Nifio, 2015). Documentacion de la empresa
Plan de mejoramiento previamente disefado.

Resultados Implementacion efectiva de las propuestas de mejora aprobadas en los procesos
productivos y logisticos de Ayuyeah SAS.

Tabla 6.

Etapa 4. Evaluacion de las Propuestas de Mejora

Etapa 3. Evaluacion del plan de mejoramiento

Objetivo Disefiar indicadores de gestion para llevar un control de las mejoras realizadas.
Presentacion y validacion de los indicadores con la gerencia.

Actividades Implementacion del sistema de monitoreo y control.
Analisis de resultados y retroalimentacion para futuras mejoras

Herramientas Mejoramiento de procesos productivos y/o logisticos proyectos de grado EEIE

(Nifio, 2015). Indicadores de gestion (KPIs), analisis de datos, seguimiento y
evaluacion de desempeno.

Resultados Implementacion de un sistema de medicion y control que garantice la sostenibilidad
de las mejoras en los procesos productivos y logisticos de Ayuyeah SAS.




MEJORAMIENTO PRODUCCION Y LOGISTICA AYUYEAH SAS 37

6. Diagnostico

El diagnostico se desarrolla de acuerdo con lo planteado por Figura 3.

Figura 3.

Etapas del Diagnostico

..~ TERCERA

FASE
- SEGUNDA » Resultados
FASE
» Analisis de la
informacion
~ PRIMERA
FASE

» Recoleccion de
la mformacion

A continuacion, se presenta lo desarrollado en cada una de estas fases.
6.1. Recopilacion de Informacion

Para la realizacion de esta parte inicial del diagnéstico se llevaron a cabo diversas visitas a
la planta de produccion con el objetivo de observar directamente los procesos involucrados en la
operacion de AyuYeah S.A.S. Ademas, se realizaron entrevistas con el personal operativo,
administrativos y gerenciales para conocer de primera mano los factores criticos dentro de la
produccion y la logistica.

Se realizd un analisis para lograr definir los procesos y procedimientos, tanto en los

procesos logisticos, como en los productivos. A su vez, se realizd un registro de produccion y
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estudio de tiempos para asi lograr concluir mejor las problematicas de la empresa. También se
aplicaron herramientas de diagnostico la metodologia 5S y diagrama de Ishikawa, cuyos resultados
ayudaron a establecer un panorama detallado sobre las deficiencias y oportunidades de mejora
dentro de la organizacion.
6.2. Analisis de Informacion
Dado que la empresa no contaba con documentacion ni definicion clara de sus procesos,
fue necesario desarrollar herramientas especificas para identificar y analizar los problemas que
afectan tanto a los procesos logisticos como a los productivos. Estas herramientas permitieron
estructurar y comprender las areas criticas que requieren atencion y mejora.
6.2.1. Deficiencias y Efectos Evidenciados que Incentivaron el Plan de Mejoramiento
La empresa enfrenta una serie de problemas significativos en sus procesos productivos y
logisticos que impactan directamente en la calidad final del producto. Las causas de estos
problemas se abordaran en detalle en los apartados siguientes de este diagndstico; sin embargo, es
relevante enumerarlos antes de profundizar en cada uno de los procesos evaluados y de presentar
los resultados obtenidos mediante las metodologias aplicadas en el diagnostico.
— Productos que pierden coloracion con el tiempo (Figura 4).
— Productos con espuma en la parte superior (Figura 5).
— Discrepancias entre valores del sistema y existencias en fisico de bodega.
— Ausencia de formalizacion de los procesos: Necesidad de establecer medidas de control y
medicion en los procesos.

— Ausencia de controles que garanticen inocuidad de los productos.
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— Produccion lenta y caos operativo: fallas en algunas maquinas, ausencia de personal
suficiente, ausencia de elementos idoneos en operaciones y despilfarros evidentes de
materia prima e insumos.

Figura 4.

Productos con diferente coloracion
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Figura 5.

Productos con espuma en la parte superior

6.2.2. Consideraciones Clave y Particularidades del Diagndstico Realizado

A la fecha de realizar el diagnostico en la empresa, la empresa estaba pasando por una
transicion, donde se dio la salida de personas y variaciones en la nomina de la empresa que paso
de cerca de 15 personas a solo 6 o 7 personas, fluctuando a partir de procesos de reingenieria
realizados por la gerencia principalmente en el drea comercial.

El area productiva y logistica cobra también protagonismo pues dichas variaciones y
procesos de reingenieria hacen aun mas evidentes las falencias al rebobinar los procesos, por
ejemplo se evidenciaron negligencias o fallas técnicas en gran nimero, y en gran valor de dinero,
por no revisar fechas de vencimiento en productos, pérdidas por merma conocida de mas de 7
millones de pesos y diferencias entre valores en sistema y existencias fisicas al realizar el

inventario de MP de més de 20 millones de pesos. De igual forma, el empalme con nuevos
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trabajadores se hizo mas complejo al no poseer manuales de funciones y cargos, y la salida de las
personas claves del proceso, evidencid que no habia forma de compartir el conocimiento de tales
procesos.

Esto no resta importancia al diagnostico, sino que es clave mencionarlo para poder entender
la condicidon real de la empresa, que no esta desconectada desde su parte operativa con las
decisiones estratégicas y organizativas que son generales, y mas bien permiten tener un panorama
claro de todos estos componentes.

6.2.3. Procesos Productivos y Logisticos de la Empresa

El proceso productivo de AyuYeah S.A.S. se centra en la transformacién de materias
primas importadas en jugos pasteurizados listos para el consumo. Este proceso abarca desde la
recepcion de la materia prima hasta la distribucion y transporte, asegurando en cada fase el
cumplimiento de estdndares de calidad e higiene. Vale mencionar que la empresa no cuenta con
una diagramacion de las instalaciones o de los procesos, lo cual dificulta de entrada tener un
bosquejo general del proceso productivo, sin embargo, con las entrevistas se lograron definir
claramente la linea que sigue la combinacion de estos dos grupos de procesos, logisticos y
productivos. Las etapas incluyen, en naranja, los procesos logisticos y, en azul, los procesos

productivos, como se muestra en la Figura 6:
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Figura 6.

Diagrama de flujo del sistema productivo y logistico en AyuYeah SAS
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Nota. Este diagrama fue realizado por el autor del presente plan de mejoramiento, la empresa a la fecha no cuenta con
informacién documental propia.

En el Apéndice F se presenta una descripcion detallada de los procesos productivos y
logisticos de AyuYeah S.A.S., enfocada en la elaboracion de jugos pasteurizados. Este analisis se
estructura en una vision general seguida de una descripcidn pormenorizada de cada etapa del
proceso, teniendo en cuenta los principales problemas en cada etapa de los procesos logisticos y
productivos.

Viendo el sistema productivo, AyuYeah S.A.S. presenta graves fallas en su cadena de
produccion y logistica. Iniciando con la recepcion de materias primas, donde no hay controles de
calidad, lo que ha ocasionado pérdidas superiores a 21 millones por insumos vencidos. Por otro
lado, el almacenamiento muestra problemas criticos de organizacion y falta de regulacion
ambiental, generando contaminacion cruzada y deterioro de materiales. Adicionalmente, el sistema
manual de inventarios presenta discrepancias alarmantes entre registros y existencias reales, con

pérdidas no contabilizadas por més de 7 millones tal como se muestra en el Apéndice G.
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Sumado a lo anterior, todos los procesos productivos carecen de estandarizacion,
especialmente en etapas clave como pesaje, mezcla y pasteurizacion, lo que deriva en errores
frecuentes y variabilidad en la calidad del producto. También, la linea de embotellado opera con
maquinaria obsoleta y mal calibrada, causando constantes derrames y mermas. A esto se suma una
gestion deficiente del producto terminado, donde no se aplica adecuadamente el método FIFO y
existen riesgos de exposicion a luz solar que afectan las propiedades del jugo.

En cuanto a la logistica de distribucion, esta representa otro punto critico, al depender de
servicios externos costosos que impactan negativamente en la rentabilidad. La ausencia
generalizada de documentacidn, protocolos escritos y mantenimiento preventivo agrava todos
estos problemas. Esta situacion genera un circulo vicioso de ineficiencias que compromete la
calidad del producto, aumenta los costos operativos y reduce la competitividad de la empresa en
el mercado.

La explicacion detallada con cifras, tablas y figuras, obtenidas en el diagnostico, se detalla
en el Apéndice F.

6.2.4. Anadlisis de 5S

Como instrumento de medicion se utilizo una lista de chequeo (Ver Apéndice H) que se
diligenci6 en enero de 2025 junto al gerente de la empresa AyuYeah SAS. A partir de los resultados
se muestran 4reas criticas que requieren intervencién inmediata, mientras que otras también
muestran serias debilidades. En la Tabla 7 se muestran un resumen de los resultados de andlisis de

5S:
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Tabla 7.
Resultados 55
Elemento Miaximo Puntaje %
Posible obtenido  Implementacion
Orden (SEIRI) 450 150 33,33%
Organizacion (SEITON) 330 70 21,21%
Aseo (SEISO) 210 90 42,86%
Estandarizacion (SEIKETSU) 420 50 11,90%
Disciplina (SHITSUKE) 300 110 36,67%
Total 1.710 470 27,49%
Figura 7.

Diagnostico Inicial 58

ANALISIS 5'S
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El andlisis detallado se encuentra en el Apéndice I, donde se describen de manera especifica
las observaciones y evidencias recopiladas en cada uno de los criterios evaluados.
De acuerdo con la Figura 7, los resultados reflejan una implementacion parcial de la

metodologia 5S, con Seiketsu (estandarizacion) obteniendo el puntaje mas bajo (11,9%) y Seiton
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(organizacion) con un 21,21%, lo que evidencia una falta de procedimientos formales y métodos
estructurados para la gestion del orden y la limpieza. Asimismo, Seiso (aseo) presenta un 38,10%,
lo que sugiere deficiencias en los protocolos de limpieza y mantenimiento de equipos,
especialmente en la planta de produccion, donde se han identificado fugas en las inyectoras de
jugo y acumulacion de residuos.

De tal forma, es claro que la empresa requiere una intervencion inmediata para estructurar
y fortalecer las practicas de orden, limpieza, estandarizacion y disciplina en la empresa.

6.2.5. Estudio de Tiempos

Se realiz6 un estudio de tiempos para evaluar la eficiencia de la produccion en la empresa
identificando tiempos operativos, improductivos y cuellos de botella en el sistema productivo. A
través de este analisis, se busca determinar indicadores clave de productividad que permitan
establecer oportunidades de mejora y optimizacion en la ejecucion de las tareas.

6.2.5.1. Analisis del Uso del Tiempo Laboral.

La capacidad de produccion actual en AyuYeah S.A.S. es extremadamente baja, reflejando
una productividad limitada. Durante enero y febrero, la empresa solo realizé produccion 4 dias,
(cada produccion tuvo una duracion de 2 dias). Sin embargo, los demads dias de trabajo se hicieron
actividades de higiene derivadas de la falta de productividad (limpieza de los tanques,
mantenimientos ocasionales no estructurados, apoyo a otras areas de la empresa, tales como
actividades de ventas y similares).

Ademas de la productividad en la produccion, es clave evaluar el uso efectivo del tiempo
de trabajo del personal, ya que la baja cantidad de dias productivos indica un desaprovechamiento

de la jornada laboral.
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Para ello, en la Tabla 8, se define el Indice de Utilizacion del Tiempo Productivo (IUTP),
que mide qué porcentaje del tiempo total de trabajo se emplea realmente en actividades de
produccion, entendiendo que de los 26 dias teodricos laborales que tendria el mes, los ultimos dos
meses solo se han llegado a trabajar propiamente en produccion 4 dias cada mes.

Tabla 8.

Indice de utilizacion del tiempo productivo

. , Valor e
Indicador Formula Calculado Interpretacion
U tillrif;z?éie del (Dias efectivos de Solo el 15,38% del tiempo laboral se
. produccion / Dias o usa realmente en produccion; el resto
Tiempo 15,38% . .. .
Productivo laborales del mes) x se destina a act1v1dad§s secundarias y
(IUTP) 100 tiempos 0ciosos.

El Indice de Utilizacion del Tiempo Productivo (IUTP) es 15,38%, lo que indica que solo
1 de cada 6.5 dias laborales se dedica realmente a la produccion.
6.2.5.1.1. Implicaciones de las Practicas Identificadas.
Como implicaciones se tiene principalmente:
e FEl84,62% del tiempo laboral no se usa en actividades productivas.
e FEl personal esta subutilizado, destinando la mayoria del tiempo a tareas secundarias como
limpieza, mantenimiento ocasional y apoyo en ventas.
e La baja frecuencia de produccion reduce la eficiencia operativa, impidiendo un flujo de
trabajo estable.
Esto, si bien es resultado de otras areas de la empresa es critico, como alternativas es vital
que se aumente la frecuencia de produccion para optimizar la carga laboral, se redisefie las

funciones del personal en dias sin produccion, enfocandolos en tareas de mejora continua y
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capacitacion y/o que se implemente un sistema de planificacion para distribuir mejor la produccion
a lo largo del mes.

6.2.5.2. Analisis de Tiempos Operativos.

Se hizo un analisis de tiempos que se encuentra en el en el Apéndice J que muestra las
operaciones de los procesos de produccion y logistica de la empresa. Ademas, en las actividades
propias del area de produccion, se encontrd que la cantidad de producto fabricado en cada jornada
es considerablemente baja en relacion con el tiempo total invertido, lo que evidencia ineficiencias
significativas en la organizacion del trabajo y en la operatividad de los procesos. En cada dia de
produccion (que se extiende a dos dias para un lote, dejando para el segundo dia el enfardado,
codificacion y etiquetado) )se procesan apenas 250 litros de refrescos de agua, lo que representa
una utilizacion muy baja de los recursos disponibles. Si bien esta duracion operativa y esta baja
produccion responde al alto stock de producto existente y a los bajos requerimientos de
produccion, vale la pena revisar los tiempos empleados en los procesos, y evidenciar problemas a
revisar cuando se requiere mayores niveles de produccion (esto entendiendo que hay serios
problemas de despilfarros en la produccion).

En el Apéndice I se encuentra un anélisis detallado del tiempo empleado en cada una de
las etapas durante un ciclo estdndar de fabricacion de 250 litros (234 botellas, 150 de 500 ml y 84
de 280 ml) en un dia de produccion.

6.2.5.3. Clasificacion de los Tiempos.

A partir del estudio, del Apéndice H y J se ha clasificado el tiempo total empleado en las

siguientes categorias:
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Tabla 9.

Clasificacion de los tiempos

Tipo de Tiempo Tiempo (min) % del Total
Tiempo Operativo Productivo 333,42 48,96%
Tiempo Improductivo por Retrabajos y Arreglos  124,3 18,25%
Tiempos Muertos por Fallas 49,3 7,24%
Tiempo Auxiliar (Lavado, Secado, Organizaciéon) 174,12 25,55%
Total 681,14 min 100%

Los datos registrados en la Tabla 9 evidencian que la produccion total para un lote de 250
litros toma aproximadamente 681,14 minutos (11 horas y 21 minutos), lo que representa una
jornada completa de trabajo para una produccion que, por volumen, deberia realizarse en un tiempo
mucho menor.

El proceso mas critico es el embotellado, que acumula 124,3 minutos (18,25% del tiempo
total) con una productividad de apenas 24,94%, debido a las constantes fallas de la embotelladora
que generan retrasos operativos y reprocesos frecuentes.

6.2.5.4. Indicadores Clave de Productividad.

A partir del desglose de tiempos, en la Tabla 10, se han calculado los siguientes indicadores

de productividad para evaluar la eficiencia del proceso:
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Tabla 10.

Indicadores clave de productividad

Valor

Indicador Formula Calculado Interpretacion
Productividad (Tiempo Productivo / Selp SRV oD 99 et &
: 48,96% actividades que generan valor
Global Tiempo Total) x 100 —

% Productividad (Tiempo Teorico / 24,949, Proceso critico, maquinaria con fallos

embotellado Tiempo Real) x 100 e que requiere reprocesos constantes
Wisiigs . Casi una quinta parte del tiempo total

Fmproductivo Tiempo Total) * 100 18,25% se pierde en arreglos y reprocesos,

especialmente en el embotellado.

Tiempos Muertos (Tiempo por Fallas / El 7,24% del tiempo total se pierde por

o
por Fallas Tiempo Total) x 100 7,24% fallas técnicas en la embotelladora.
Tasa de Reprocesos (Tiempo de Arreglos / Mas de la mitad del tiempo del
p Tiempo Embotellado) 50,55% embotellado se pierde en arreglos de
en Embotellado L
x 100 maquinaria

Los procesos preoperativos y de pesaje no representan un problema critico, pero la falta de
procedimientos claros genera variabilidad. La mezcla y pasteurizacion son relativamente
eficientes, aunque requieren estandarizacion para mejorar la homogeneizacion. El embotellado es
el principal cuello de botella, con solo 24,94% de productividad debido a fallas en la maquina y
constantes ajustes manuales. La codificacion y etiquetado presentan tiempos excesivos porque no
se realizan en paralelo con el embotellado (el de codificacién al menos). Finalmente, aunque el
enfardado y almacenamiento no tienen fallas técnicas, su ejecucion manual los hace ineficientes.

6.2.5.4.1. Implicaciones de las Practicas Identificadas

Las ineficiencias identificadas tienen consecuencias directas en la operacion de la empresa:

e Baja Productividad General: La produccion de 250 litros consume una jornada completa,
cuando en condiciones Optimas deberia tomar aproximadamente 6 horas.

e Alto Tiempo Improductivo: Més del 32% del tiempo total se destina a retrabajos y fallas.



MEJORAMIENTO PRODUCCION Y LOGISTICA AYUYEAH SAS 50

e (Costos Ocultos por Mermas y Tiempo Perdido: La falta de sincronizacion y estandarizacioén
genera desperdicios que no son registrados ni controlados tal como se observo en los excesivos
costos de merma desconocida.

e Desgaste Operacional: El personal debe compensar las fallas de los equipos con trabajo
manual, lo que genera fatiga fisica, estrés y una mayor probabilidad de errores humanos.

6.2.6. Sistema de Gestion de Calidad y SST

En cuanto al sistema de gestion de calidad también se encuentran deficiencias
significativas. Vale mencionar que, como se observa en Figura 8, se realizaron capacitaciones y
revisiones en cuanto a calidad, el contenido programatico no parece ser el mas pertinente.

No tiene mucho sentido que todo el personal administrativo y operativo se sepa de memoria
cual norma la que rige la calidad, o la seguridad y salud en el trabajo, si esto no repercute en que
los operarios tengan buenas practicas de asepsia y limpieza, o que desconozcan buenas practicas
para el manejo de alimentos en general, de tal forma este programa de calidad evidencia serios

problemas y posibles mejoras sustanciales en cuanto a contenido programatico.



MEJORAMIENTO PRODUCCION Y LOGISTICA AYUYEAH SAS 51

Figura 8.

Actividades realizadas gestion de calidad

A su vez, de la mano con las bajas calificaciones en 5S, principalmente en Seiketsu
(estandarizacion) y Seiton (organizacion) (Con 14,29% y 21,21% respetivamente), vale destacar
que hay procedimientos empleados que presentan un alto riesgo operativo, una afirmacion que, si
bien no se ha respaldado mediante matrices de evaluacion, resulta evidente a partir de la
observacion directa.

Entre estos riesgos se encuentra el uso de escaleras para acceder a la bodega, asi como el

soporte inadecuado de una motobomba sobre una escalera como medida alternativa para llevar a
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cabo el proceso de homogeneizacion en el tanque de mezclado. Este ultimo procedimiento se ha
implementado debido a que el tanque actualmente disponible no es el adecuado para dicha
operacion, ya que su sistema de mezcla estd basado en palos mecanicos en lugar de aspas (ver
Figura 9) y opera a mas de 300 revoluciones por minuto, lo que impide su correcto funcionamiento.
Figura 9.

Tanque de mezclado con aspas

.

Para solucionar esta problemadtica, es necesario o adquirir un tanque de mezclado adecuado,
o modificar el sistema de mezcla sustituyendo los palos mecanicos por aspas, y realizar un ajuste
en el motor para reducir las revoluciones a un nivel adecuado.
6.2.7. Revision de Buenas Prdcticas con Proveedores y Consultores

Dentro del marco del desarrollo del diagndstico se realizé una reunion preliminar con los

proveedores de las materias primas. Esto con el fin de reevaluar, atender dudas y gestionar
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produccion de la empresa pues, salvo el gerente de produccion de la empresa, no se contaban con
personas capacitadas que conocieran a profundidad el proceso de produccion.

Esta reunion se realiz6 el dia 23 de enero de 2025 y permiti6 identificar nuevas falencias,
un resumen de esta problematica se detalla a continuacion:

Ausencia de controles y mediciones exactas: se sugiere medicion de pH y dureza del agua
ilustrado en la Figura 10. También el brix, si bien se mide no hay registros de los lotes fabricados,
ni hojas de control. Tampoco hay protocolos claros ni revisables de esto. Se sugiere la inclusion
de estos en hojas de produccion que puedan ser almacenados y revisables por auditorias internas
0 externas.

Figura 10.

Pruebas de Ph y Cl de agua almacenada sin ser tratada

i

Nota. Como medida estandar, se plantea un pH de 7,0 a 7,5, que garantiza estabilidad en la mezcla y evita reacciones

indeseadas en el producto. Ademas, se establecen niveles de cloro de 3 ppm (partes por millén), lo que asegura una
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correcta desinfeccion del agua utilizada en la produccion sin comprometer la seguridad alimentaria ni alterar las

propiedades organolépticas del producto final.

Revisiones y controles de higiene existentes pero deficientes: Se realizan protocolos de
higiene y de limpieza pero hay ausencia de medidas que permitan tener calidad y
homogeneizacion a través del tiempo particularmente en dos acciones, la primera en agregar
soluciones de cloro en los tanques de filtrado para garantizar la dureza y la ausencia de
microorganismos en el agua almacenada en los tanques mostrados en la Figura 11, que, en
momentos de baja produccion pueden llegar a estar hasta mas de un mes en el tanque, lo que de
no hacerlo cambia las condiciones 6ptimas del agua empleada como insumo.

Ausencia de mediciones de control de calidad: la empresa no guarda muestras de lotes ni

un control de los productos de ningun tipo.
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Figura 11.

Agua almacenada en tanques

Formulacion realizada en orden erréneo: De acuerdo con los testimonios de las operarias
de produccion y a la reunion con los proveedores (quienes venden tanto la formula del producto
como cada uno de los insumos requeridos), el orden de mezclado, los tiempos asignados son
totalmente distintos a los hasta el momento realizados por la empresa. Estos eran dispuestos por el
gerente de produccion y bajo el orden que ¢l consideraba pertinente, pero de acuerdo a la empresa
proveedora y formuladora del producto, esto genera fallas en la calidad de los productos,
posiblemente explicando los problemas de coloracidn, espuma en la parte superior y, seguramente,

en el cambio de calidad del producto.
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6.3. Resultados del Diagnéstico

Para presentar los resultados del diagndstico, en la Figura 12, se utiliza un diagrama de
causa y efecto, también conocido como diagrama de Ishikawa o diagrama de espina de pescado.
Este diagrama destaca las principales causas identificadas que contribuyen a los problemas en los
procesos productivos y logisticos de AyuYeah SAS. Cada “espina” del diagrama representa una
categoria de causas, conocidas como los 6M (Mano de Obra, Métodos de Trabajo, Maquinaria,
Materiales, Medicion y Medio Ambiente), las cuales se han analizado para comprender mejor los
problemas y encontrar soluciones efectivas. En el Apéndice K, se presenta el diagrama de Ishikawa
con detalle.
Figura 12.

Diagrama de Ishikawa

Diagrama de Ishikawa

Mano de Obra Métodos de Trabajo

Falta de un sistema de alarma en la
maquina de

Maquinaria

Falta de capacitacion del Ausencia de procedimientos estandarizados
personal en procesos productivos a on v logistica:

y logisticos.
Rotacion constante de personal y|
falta de manuales de funciones.

Desmotivacion y fatiga del
personal debido a condiciones ‘Métodos de calculo manuales en
de trabajo i i de de

Sobrecarga de funciones en el Faltade planificaciony
gerente de produccion (pesaje, sincronizacién entre procesos.

mezcla y supenision).
Ausencia de controles de calidad L /

(medicion de pH, brix y cloro en el

Fallas recurrentes en la maquina
j derrames

Falta de documentacién de procesos

1
registros_histéricos |y falta de

Equipos de pesaje no calibrados y con
fallas técnicas.

Tanque de mezclado inadecuado (uso
de palos mecénicos en lugar de
aspas).

Falta de control ambiental en el aimacenamiento de
materias primas (humedad y

Desperdicio de materia prima debido a

errores en el pesaje y mezcla —

agua). | C s de alm ;
Productos vencidos o en mal estado por falta de rotacion (falta de sefalizacién y organizacién en la
de inventarios (merma conocida de $21.974.370,62). bodega).

Equipos de medicién no calibrad
4 y grameras). ‘ T
|
Falta de registros de produccion y
hojas de control. - -
Areas de trabajo desorganizadas y con falta de
limpieza (i ion de 5S al 27.49%).
Falta de indicadores
de gestion (KPIs

6n de productos i alaluz solar,|
su calidad.

Discrepancias entre inventarios fisicos y
registros del sistema (merma desconocida
de §7.451.047,62).

Almacenamiento inadecuado de materias primas
(exposicién a humedad vy falta de control de

A continuacion, se describen las causas identificadas en cada una de las categorias del
diagrama de Ishikawa:
En la categoria de Mano de Obra, se destaca la falta de capacitacion y la sobrecarga de

funciones en el personal, lo que genera errores operativos y desmotivacion. Ademas, la rotacion
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constante de empleados y la ausencia de manuales de funciones dificultan la transferencia de
conocimiento y la estandarizacion de procesos. Por otro lado, en Métodos de Trabajo, la falta de
procedimientos documentados y la dependencia de calculos manuales aumentan la variabilidad en
la produccion y dificultan la planificacion eficiente.

En cuanto a la Maquinaria, las fallas recurrentes en la embotelladora y el uso de equipos
obsoletos, como el tanque de mezclado con palos mecanicos, son factores clave que afectan la
eficiencia y la calidad del producto. En la categoria de Materiales, el desperdicio de materia prima,
los productos vencidos y las discrepancias en los inventarios reflejan una gestion deficiente de los
recursos, con pérdidas que superan los $29 millones entre mermas conocidas y desconocidas.

En Medicion, la falta de indicadores de gestion (KPIs) y controles de calidad, como la
medicion de pH y brix, impiden la toma de decisiones basada en datos y la identificacion oportuna
de problemas. Finalmente, en Medio Ambiente, las condiciones inadecuadas de almacenamiento
y la falta de organizacion en la bodega (con una implementacion de 5S de solo 27,49%) generan
riesgos de contaminacion y pérdidas por vencimiento o dafios en los productos.

El problema principal hacia el cual apunta el diagrama de Ishikawa de AyuYeah SAS es la
baja eficiencia en los procesos productivos y logisticos, lo que se traduce en pérdidas econdmicas
significativas, desperdicio de recursos y productos de calidad inconsistente. Por lo tanto, este
trabajo de grado se centrard en plantear mejoras para optimizar los procesos productivos y
logisticos de AyuYeah SAS, con el objetivo de reducir las problemdaticas mencionadas.

6.3.1. Principales Problemadticas Encontrados

Para resumir los principales problemas encontrados en todo el diagnostico, se muestra la

Tabla 11:
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Tabla 11.

Principales problemas encontrados

58

Problema

Causas

Impacto cuantificado

Baja productividad
en todos los
procesos

Ausencia de
planeacion y
estructura
operativa

Falta de
documentacion de
procesos

Problema
de
HICAus oD Ausencia de layout
definido y
desorganizacion

fisica en planta

Problemas con 5S

Desperdicio de
materias primas
clave

Uso ineficiente del
tiempo de
operacion

La empresa presenta una productividad
global del 48,96%, con baja eficiencia en
multiples procesos, especialmente en
embotellado (24,94%). La produccion se
limita a 250 litros por jornada completa (de
una jornada de mas de 11 horas), lo que
indica subutilizacion grave de los recursos.
Las fallas en maquinaria, la ausencia de
balance de lineas y el trabajo manual
intensivo generan cuellos de botella y bajo
rendimiento operativo.

No existe un plan de produccion definido ni
programacion de turnos. La empresa opera
sin layout de planta, sin manuales de
funciones ni diagramas de procesos, lo que
impide establecer responsabilidades claras,
dificulta la induccion de nuevos empleados y
favorece la improvisacion en las operaciones.

Los procedimientos operativos no estan
definidos ni estandarizados. No se cuenta con
hojas de produccion, instructivos, protocolos
escritos ni controles visuales. Esto impide la

repetibilidad de los procesos, dificulta la

mejora continua y afecta la calidad del
producto final.

La empresa no cuenta con un layout
documentado ni zonificacion definida de
areas operativas, lo que provoca recorridos
innecesarios del personal, acumulacion
desordenada de insumos, contaminacion
cruzada en almacenamiento, y dificultades
para ubicar materiales. Esta desorganizacion
afecta la eficiencia, genera riesgos de
seguridad y dificulta la implementacion de
mejoras estructurales.

Falta de cultura organizacional y resistencia
al cambio que dificultan la implementacion
efectiva de la metodologia 5S.

Se han identificado pérdidas por uso
incorrecto de azucar, agua, saborizantes y
otros insumos durante el pesaje y la mezcla,
debido a la ausencia de procedimientos
técnicos definidos, falta de medicion y
desconocimiento del orden correcto de
formulacion. Las pérdidas son visibles pero
no siempre registradas, afectando la
trazabilidad y el control de costos.

De los 26 dias laborales del mes, solo 4 se
destinan a produccion. Ademas, el tiempo
durante las jornadas operativas se distribuye
en apenas 48,96% para tareas productivas
reales. El resto se pierde en retrabajos, fallas,

La produccion de 250 litros por
jornada completa representa una
eficiencia muy baja. Solo el 48,96%
del tiempo total de trabajo se dedica a
actividades productivas, y el
embotellado tiene una productividad
del 24,94%, con 50,55% del tiempo
perdido en retrabajos.

La falta de planeacion contribuye a que
solo 4 de los 26 dias laborales del mes
se dediquen a produccion, lo que
equivale a un Indice de Utilizacién del
Tiempo Productivo (IUTP) de 15,38%.
El 84,62% del tiempo mensual se
desperdicia en actividades no
productivas.

Pérdidas indirectas por baja eficiencia,
errores de formulacion y capacitacion
deficiente. Se relaciona con mermas o
pérdidas de $7.500.000 por mezclas
incorrectas, al no contar con
instrucciones escritas ni registros.

La falta de layout contribuye al
aumento de tareas auxiliares y tiempos
muertos, que representan el 32,79% del
tiempo total de produccion. Ademas, la
desorganizacion en almacenamiento ha

contribuido a pérdidas superiores a
$21.000.000 en insumos vencidos y
$20.000.000 por discrepancias de
inventario.

Riesgos de seguridad con un 33.33%
en Seiri, pérdida de tiempo con 21.21%
en Seiton, problemas de contaminacion

que afectan calidad con 42.86% en
Seiso, y baja productividad con
36.67% en Shitsuke

Pérdida estimada de $7.500.000 en
mermas por fallos en mezcla 'y
formulacidn, que involucran insumos
como azlicar, agua y saborizantes.
Estas pérdidas se atribuyen a la
ausencia de protocolos técnicos, falta
de medicion y registro de lotes.

El Indice de Utilizacion del Tiempo
Productivo (IUTP) es de solo 15,38%.
84,62% del tiempo mensual no se usa

en produccion efectiva. En cada
jornada de produccion, de las 681,14
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Discrepancias y
falta de control en
inventarios

Problema
de Logistica

Pérdidas por
vencimiento de
materias primas

(merma conocida):

actividades auxiliares y tareas no
estructuradas como limpieza general o apoyo
comercial.

El sistema de inventarios es manual, sin
codificacion ni actualizacion sistematica. Se
identificaron diferencias de mas de $20
millones entre el inventario fisico y los
registros del sistema, ademas de $7,4
millones en mermas no contabilizadas. Esto
evidencia ausencia de procedimientos de
recepcion, almacenamiento, y seguimiento de
insumos y productos terminados.

La empresa no aplica métodos FIFO ni
cuenta con alertas de vencimiento. Se han
almacenado insumos como azucar, esencias,
botellas y tapas por largos periodos, lo que
ha generado pérdidas superiores a $21
millones. El almacenamiento se hace sin
controles ambientales ni protocolos de
inspeccion periddica, lo cual compromete la
calidad e inocuidad del producto.

minutos totales, solo 333,42 minutos
(48,96%) corresponden a tiempo
operativo productivo. El resto se
reparte entre retrabajos, fallas y tareas
auxiliares no planificadas.

Diferencias de $20.000.000 entre el
inventario fisico y el inventario
registrado. Ademas, se identifican
$7.451.047,62 en pérdidas no
documentadas (merma desconocida),
resultado de errores en registro, conteo
y almacenamiento.

Las pérdidas por insumos vencidos
(como esencias, azicar y botellas)
ascienden a $21.974.370,62,
ocasionadas por falta de control de
fechas de vencimiento y ausencia de
rotacion FIFO en el almacenamiento.

7. Plan de Mejoramiento

En este capitulo se presentan las propuestas de mejoramiento disefiadas para mejorar los
procesos de produccion y logistica para AyuYeah SAS, basadas en el diagnostico realizado. Las
propuestas se enfocan en resolver las principales problematicas identificadas, como la baja
productividad, la ausencia de planeacién y documentacion, el desorden en planta, las deficiencias
en inventarios, las pérdidas por vencimiento, y la falta de estandarizacion y control en los procesos.
Cada propuesta busca no solo mejorar la calidad del producto final y la eficiencia operativa, sino
también garantizar la sostenibilidad de las mejoras a largo plazo mediante un sistema de
indicadores de gestion. A continuacion, se detallan las principales propuestas de mejoramiento y
sus caracteristicas clave, incluyendo el tipo de accidon que requieren y los plazos estimados para su

implementacion.
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Tabla 12.
Propuestas de Mejoramiento
Propuestas TIPO PLAZO
Inve}'s1?n Medicion Mejoramiento Corto Mediano Largo
econémica Yy control de procesos
Adquisicion y/o mantenimiento
1 . . X X X
de equipo y maquinaria clave
Estandarizacion de procesos
2 . X X X X
productivos
3 Implementacmn de layout X X X
operativo
Elaboracion de manuales de
4 funciones y hojas de X X X
produccion estandarizadas
Implementacion de un sistema
5 digital o semiautomatizado de X X X X
inventarios
Implementacion completa de la
6 , X X X X
metodologia 5S
7 Capacitacion del personal en . X X
BPM, 5S y procesos clave
Sistema de indicadores de
8 gestion (KPIs) para produccion X X X

y logistica

7.1. Adquisicion y/o Mantenimiento de Equipo y Maquinaria Clave

7.1.1. Problemadtica por Resolver

En el diagnostico se identificd que la productividad global de la planta es apenas del

48,96%, con un caso critico en el proceso de embotellado, donde la eficiencia llega solo al 24,94%.

Mas del 50% del tiempo en esta etapa se pierde en retrabajos por fallas mecanicas. Ademads, el

tanque de mezcla actual es inadecuado para la operacion: utiliza un sistema improvisado con una

motobomba mal instalada, generando problemas de homogeneizacion y riesgos para el personal.

Estas fallas en la maquinaria, reflejadas en los componentes “Maquinaria” y “Métodos” del

diagrama de Ishikawa, afectan directamente la calidad del producto, aumentan el tiempo

improductivo, con hasta un 32% del total, y generan desgaste operativo.
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7.1.2. Propuesta
La propuesta consiste en realizar el mantenimiento correctivo y preventivo de la

embotelladora, o en su defecto, adquirir una nueva maquina si el diagnostico técnico lo justifica.
Asimismo, se propone la adquisicion de un tanque de mezcla adecuado, con sistema de aspas y
revoluciones controladas, que cumpla con los estandares de seguridad e higiene. Estas acciones
buscan eliminar cuellos de botella en produccion, reducir mermas, mejorar la calidad del producto
final y disminuir el tiempo operativo perdido por fallas.
7.1.3. Objetivos de la Mejora

¢ Incrementar la productividad en la etapa de embotellado y mezcla mediante la optimizacion

del funcionamiento de los equipos.

Reducir el tiempo improductivo y los retrabajos asociados a fallas técnicas.

Mejorar la calidad y homogeneizacion del producto final.

Garantizar condiciones seguras y eficientes para el personal operativo.
7.1.4. Plan de Implementacion

El plan de implementacion para la mejora relacionada con la adquisicion y/o
mantenimiento de equipo y maquinaria en AyuYeah SAS estd estructurado en tres fases que
permiten una gestion técnica y estratégica del cambio, alineada con los hallazgos del diagndstico
y las metas de mejora de eficiencia.

Fase 1: Diagnéstico. Esta primera fase se desarrolld6 mediante el diagnostico, en este, se
identificaron fallas graves en la maquinaria principal, especialmente en la embotelladora y el
tanque de mezcla, que afectaban directamente la productividad y la calidad del producto. Ademas,
el proceso de embotellado presenta una eficiencia de solo 24,94%, con mas del 50% del tiempo

perdido en retrabajos, mientras que el tanque de mezcla improvisado genera problemas en la
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homogeneizacion del producto y representa un riesgo operativo. A partir de esta evidencia, se
definio la necesidad de intervenir ambos equipos como condicidn clave para mejorar la capacidad
operativa de la planta.

Fase 2: Proceso de Intervencion de Equipos. En esta fase se contempla la ejecucion de
acciones técnicas para la mejora del sistema de embotellado y del tanque de mezcla. Para la
embotelladora, se busca realizar un mantenimiento correctivo o considerar su reemplazo si el
estado operativo lo requiere. En el caso del tanque de mezcla, se planted su redisefio o sustitucion
por uno adecuado, con sistema de aspas y condiciones sanitarias que garanticen una mezcla
homogénea y segura. Estas acciones se consideraron esenciales para eliminar cuellos de botella y
garantizar una produccidn continua y estandarizada.

Fase 3: Seguimiento y Evaluacion Continua. Tras la ejecucion de las acciones previstas,
se establecera un sistema de verificacion que permita evaluar el desempefio técnico de los equipos.
Se definiran indicadores que permitan monitorear, por ejemplo, el tiempo de embotellado por lote,
la frecuencia de fallas técnicas, o el incremento en el volumen diario de produccion. También se
verificara el cumplimiento del plan de mantenimiento preventivo y se recogeran opiniones del
personal sobre las condiciones operativas posteriores a la intervencion. Esto permitira realizar los
ajustes necesarios y garantizar la sostenibilidad del mejoramiento técnico implementado.

7.2. Estandarizacion de Procesos Productivos
7.2.1. Problemadtica por Resolver

Durante el diagnostico se evidencio que AyuYeah SAS opera sin procedimientos técnicos
definidos para cada una de las actividades, algo util especialmente en etapas criticas como el
pesaje, mezcla, pasteurizacion y embotellado. Esta ausencia de estandarizacion en los procesos ha

generado variabilidad en los productos, errores de formulacion y pérdidas significativas de
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insumos. Estas pérdidas de productividad, evidencian que solo el 48,96% del tiempo total de una
jornada se dedica a actividades productivas reales, mientras que el resto se pierde en retrabajos y
tareas auxiliares. Ademas, la tasa de reprocesos en embotellado alcanza el 50,55%, reflejo de
errores operativos y fallas en la consistencia de los procesos. Esta situacion estd asociada a los
componentes “M¢étodos” y “Materiales” del diagrama de Ishikawa, que limita la repetibilidad,
calidad y eficiencia del sistema productivo.
7.2.2. Propuesta
Se propone disefiar y documentar procedimientos operativos estandarizados para cada
etapa del proceso productivo, desde la recepcion de materias primas hasta el almacenamiento del
producto terminado. La estandarizacion incluird el orden correcto de formulacion segin las
indicaciones del proveedor, los tiempos definidos para cada operacion y los controles basicos de
calidad (como pH y brix). Con esto se busca reducir la variabilidad del producto, minimizar el
desperdicio de insumos y asegurar la repetibilidad de los procesos con independencia del operario.
7.2.3. Objetivos de la Mejora
e Disminuir errores operativos y pérdidas de insumos mediante la estandarizacion de cada
etapa productiva.
e Megjorar la calidad y uniformidad del producto final.
e Facilitar la capacitacion del personal y la transferencia de conocimiento.
e Asegurar la trazabilidad y control técnico del proceso de produccion.
7.2.4. Plan de Implementacion
El plan de implementacion para la estandarizacion de los procesos productivos en

AyuYeah SAS se desarrollara en una estrategia estructurada de tres fases. Esta propuesta busca
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establecer procedimientos claros y repetibles para mejorar la eficiencia, la calidad del producto y
la trazabilidad operativa.

Fase 1: Diagnostico. Esta fase gracias al diagnostico, identifico que los procesos de pesaje,
mezcla, pasteurizacion y embotellado se ejecutan de manera empirica, sin instrucciones escritas ni
protocolos definidos. Esta ausencia de estandarizacion ha generado errores en formulacion,
retrabajos y pérdidas de insumos estimadas en $7.500.000. Asimismo, la falta de documentacion
impide la repetibilidad del proceso y afecta la induccion de nuevo personal. Con base en estos
hallazgos, se estableci6 la necesidad de disenar procedimientos técnicos para cada etapa critica del
proceso productivo.

Fase 2: Desarrollo y Aplicacion de Procedimientos Estandarizados. En esta fase se
elaboraran instructivos de operacion para cada proceso clave de produccidn, incluyendo
parametros técnicos como tipo de operacion, secuencia de pasos, transporte, inspeccion y control,
tiempos de espera y almacenaje. Estos documentos se validardn con personal técnico y se
socializaran con los operarios mediante talleres practicos. Ademas, se disefiaran formatos que
permitan documentar paso a paso la ejecucion y control de cada fase del proceso, incluyendo
registros de calidad, tiempos, operadores responsables y observaciones técnicas..

Fase 3: Seguimiento y Evaluacion Continua. Una vez implementados los
procedimientos, se establecerd un sistema de monitoreo para verificar su cumplimiento y eficacia.
Se realizaran auditorias internas, revision periddica de las hojas de produccion, y observaciones
directas para evaluar la correcta aplicacién en planta. También se recogerdn sugerencias del
personal para hacer ajustes y garantizar la mejora continua. Entre los indicadores a monitorear
estaran la frecuencia de errores en formulacion, el porcentaje de lotes conformes y la variabilidad

en parametros de calidad.
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7.3. Implementacion de Layout Operativo
7.3.1. Problemadtica por Resolver
El diagnéstico dejo ver que AyuYeah SAS no cuenta con un layout definido ni zonificacion
de areas operativas. Esta desorganizacion provoca operaciones y recorridos innecesarios,
acumulacion desordenada de insumos, riesgos de contaminacion cruzada, tiempos de espera
innecesarios y dificultades para ubicar materiales. Adicionalmente, los procesos siguen una
operacion indefinida. Esta falta de estructura fisica también contribuye al aumento de tiempos
muertos, que representan el 32,79% del tiempo total de produccion. Asimismo, se han reportado
pérdidas superiores a $21 millones en insumos vencidos y $20 millones por discrepancias de
inventario, atribuibles en parte a fallas en la disposicion fisica de la planta.
7.3.2. Propuesta
Se propone diseflar e implementar un layout operativo que organice las areas de
produccion, almacenamiento y distribucion con base en los flujos de trabajo. En este disefio, se
debera incluir sefalizacion, delimitacion de zonas y rutas de desplazamiento. Esto permitira
optimizar los movimientos internos, mejorar las condiciones de higiene, facilitar la localizacion
de materiales y reducir los tiempos improductivos.
7.3.3. Objetivos de la Mejora
e Organizar fisicamente las areas de trabajo para reducir recorridos innecesarios y tiempos
muertos.
e Minimizar pérdidas por vencimientos o deterioro de insumos.
e Facilitar la implementacion de otras metodologias como 5S y BPM.

e Mejorar la eficiencia, seguridad y trazabilidad dentro de la planta.
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7.3.4. Plan de Implementacion

La implementacion del layout operativo en AyuYeah SAS se estructurara en tres fases, con
el objetivo de organizar el espacio fisico de manera eficiente, optimizando los flujos de trabajo,
reduciendo recorridos innecesarios y mejorando la seguridad e higiene en planta.

Fase 1: Diagnostico. Esta fase desarrollada en el diagnoéstico revelo que la empresa opera
sin un layout definido de las areas de trabajo, lo que ha provocado recorridos innecesarios,
acumulacion desordenada de insumos, riesgos de contaminacion cruzada y tiempos muertos
equivalentes al 32,79% del tiempo total de produccién. Asimismo, se relacionaron pérdidas
superiores a $21.000.000 en insumos vencidos y $20.000.000 por discrepancias de inventario,
agravadas por la desorganizacion del espacio. Esta situacion evidencid la necesidad de
reestructurar el entorno fisico de trabajo.

Fase 2: Diseiio y Ejecucion del Nuevo Layout. Durante esta fase se desarrollara el disefio
técnico del plano de los proceses operativo y logistico, considerando criterios de flujo de trabajo,
zonas de operaciones, distancias minimas, y cuidado de la materia prima. Por esto, el plano
contemplara la delimitacion y sefializacion de zonas (produccidn, almacenamiento, limpieza,
producto terminado, etc.), rutas de desplazamiento seguras, y puntos de control visual. Una vez
aprobado, se ejecutaran los ajustes fisicos necesarios, reorganizando equipos, materiales e insumos
conforme al nuevo esquema.

Fase 3: Seguimiento y Evaluacion Continua. Tras la reorganizacion del espacio, se
llevara a cabo un proceso de verificacion para comprobar la funcionalidad del nuevo layout. Para
ello, se definiran indicadores asociados al tiempo promedio de desplazamiento del personal, la

reduccion de recorridos innecesarios, y la mejora en el acceso a insumos y herramientas. Se
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aplicaran observaciones en planta y opiniones del personal para identificar oportunidades de ajuste
y asegurar la sostenibilidad de la mejora.
7.4. Elaboracion de Manuales de Funciones y Hojas de Produccion Estandarizadas
7.4.1. Problemadatica por Resolver

AyuYeah SAS opera sin documentacion formal que describa funciones, responsabilidades
o instrucciones de trabajo. Esta falta de estandarizacion organizacional genera confusion entre los
colaboradores, dificulta la induccién de nuevo personal y favorece la improvisacion en las tareas
operativas. Ademas, la ausencia de hojas de produccién impide registrar parametros clave del
proceso (como cantidades, tiempos, materia prima y controles de calidad), lo cual afecta la
trazabilidad, el control de calidad y la mejora continua. Esta problematica se relaciona con los
factores “Mano de Obra” y “Métodos” del diagrama de Ishikawa, e impacta indirectamente en
pérdidas como los $7.500.000 reportados por errores en mezclas.
7.4.2. Propuesta

Se propone elaborar y aplicar manuales de funciones por cargo, junto con hojas de
produccion estandarizadas que permitan planear, ejecutar y registrar cada lote fabricado. Los
manuales definiran claramente las tareas y responsabilidades de cada puesto, mientras que las hojas
de produccion incluiran datos técnicos clave como cantidades, ingredientes, tiempos, temperatura,
controles de calidad y responsables del lote. Esto permitird mejorar la trazabilidad, facilitar la
formacion del personal y establecer una base para el monitoreo de desempeiio.
7.4.3. Objetivos de la Mejora

e Definir y comunicar claramente las responsabilidades de cada cargo.
e (arantizar la trazabilidad y control de cada lote producido.

e Facilitar la induccién y capacitacion del personal nuevo.
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e Establecer una base documental para la mejora continua y auditorias internas.
7.4.4. Plan de Implementacion

La implementacion de manuales de funciones y hojas de produccion estandarizadas en
AyuYeah SAS se desarrollard en tres fases que permitirdn definir roles claros, fortalecer la
trazabilidad operativa y apoyar la capacitacion del personal.

Fase 1: Diagnéstico. Durante el diagnostico se evidencido que la empresa carece de
manuales que definan funciones, responsabilidades o procedimientos escritos, lo que ha generado
desorganizacion, duplicidad de tareas y dificultad para la induccién de nuevo personal. Asimismo,
se constaté la inexistencia de hojas de produccion, lo que limita el registro de datos clave como
cantidades, tiempos, ingredientes y responsables de cada lote. Esta falta de documentacion ha
contribuido a errores operativos, pérdidas por mezclas incorrectas estimadas en $7.500.000, y baja
trazabilidad en la produccion.

Fase 2: Desarrollo y Socializacion de Manuales y Formatos. En esta fase se elaboraran
manuales de funciones para cada cargo operativo y logistico, definiendo tareas especificas,
responsabilidades, jerarquias y tiempos esperados. Paralelamente, se disefaran la Orden de
Produccion, que establece los parametros del lote y las materias primas requeridas, y la Hoja de
Control de Produccion, que permite documentar paso a paso la ejecucion y control de cada fase
del proceso, incluyendo registros de calidad, tiempos, operadores responsables y observaciones
técnicas. Estos documentos se validaran con el equipo directivo y socializados con el personal
mediante sesiones de explicacion y ejercicios de aplicacion en planta.

Fase 3: Seguimiento y Evaluacion Continua. Una vez implementados, se establecerd un
sistema de control para verificar el uso correcto de los manuales y hojas de produccion. Se

realizardn revisiones periddicas de los formatos diligenciados, observaciones del cumplimiento de
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funciones en planta, y entrevistas al personal para detectar dudas o propuestas de mejora. Los
indicadores clave incluirdn el porcentaje de lotes con documentaciéon completa, el grado de
cumplimiento de funciones por cargo, y el numero de inconsistencias detectadas por falta de
registro.
7.5. Implementacion de un Sistema Digital o Semiautomatizado de Inventarios
7.5.1. Problemadatica por Resolver

El diagnostico evidencid graves fallas en el sistema de inventarios de AyuYeah SAS.
Actualmente, el control se realiza de forma manual, sin codificacion, actualizaciones sistematicas
ni trazabilidad por lotes. Esto ha generado discrepancias de mas de $20.000.000 entre el inventario
fisico y los registros, ademas de $7.451.047 en mermas no documentadas y pérdidas por
vencimiento cercanas a $22 millones. La falta de control impide conocer el estado real de los
insumos, afecta la planeacion de la produccion y pone en riesgo la calidad del producto final.
7.5.2. Propuesta

Se propone implementar un sistema digital o semiautomatizado de control de inventarios
que permita registrar entradas y salidas en tiempo real, aplicar codificacion por lotes y fechas de
vencimiento, y generar alertas de vencimiento o agotamiento. El sistema debe ser simple, escalable
y adaptado al tamafio de la empresa, priorizando la facilidad de uso por parte del personal. Esto
permitird mejorar la trazabilidad, reducir pérdidas y optimizar la gestion de compras y
almacenamiento.
7.5.3. Objetivos de la Mejora

e Disminuir las discrepancias entre el inventario fisico y el registrado.
e Controlar mermas y evitar pérdidas por vencimientos.

e Mejorar la trazabilidad y la rotacion de insumos bajo criterios FIFO.
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e Apoyar la toma de decisiones para compras y planificacion de produccion.
7.5.4. Plan de Implementacion

La implementacion de un sistema digital o semiautomatizado de inventarios en AyuYeah
SAS se desarrollaré en tres fases que permitirdn mejorar el control de entradas y salidas, reducir
pérdidas por vencimiento o extravio de insumos, y fortalecer la trazabilidad en toda la cadena de
suministro.

Fase 1: Diagnostico. En esta etapa de diagndstico se identificaron discrepancias
significativas entre los inventarios fisicos y los registros manuales de la empresa, con pérdidas
superiores a $20.000.000 por diferencias no justificadas y $7.451.047 en mermas no
documentadas. Ademas, se evidencio la ausencia de métodos de rotacion como FIFO, falta de
codificacion de insumos y ausencia de alertas de vencimiento. Esta situacion afecta directamente
la planificacién de la produccion, el control de calidad y los costos operativos, justificando la
necesidad de adoptar un sistema mas confiable y eficiente.

Fase 2: Disefio e Implementacion del Sistema de Inventario. En esta fase se seleccionara
o desarrollara una herramienta digital o semiautomatizada que permita registrar en tiempo real las
entradas, salidas y existencias de materias primas, materiales de empaque y productos terminados.
El sistema incluird funciones como codificacion por lotes, control de fechas de vencimiento,
generacion de reportes y alertas automaticas. Ademads, se capacitara al personal en el uso del
sistema y se definiran los protocolos de registro y validacion de informacion. Se iniciard con una
fase piloto para ajustar el sistema antes de su implementacion total.

Fase 3: Seguimiento y Evaluacion Continua. Una vez en funcionamiento, se
implementard un proceso de seguimiento mensual para comparar los datos registrados en el

sistema con los inventarios fisicos. También se monitorearan indicadores asociados a estas
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actividades, siempre ajustados y verificados para evaluar la mejora. Estos datos permitiran ajustar
el sistema, fortalecer la cultura de registro y garantizar un control eficiente de los recursos.
7.6. Implementacion Completa de la Metodologia 5S
7.6.1. Problemadatica por Resolver
Durante el diagnostico, la aplicacion de la metodologia 5S en AyuYeah SAS mostr6é un
cumplimiento muy bajo, con un promedio general de apenas 27,49%. Las deficiencias fueron
evidentes en todas las etapas: Seiri (33,33%), Seiton (21,21%), Seiso (42,86%) y Shitsuke
(36,67%). Esta situacion refleja desorden generalizado, acumulacion innecesaria de materiales,
problemas de higiene y falta de disciplina operativa. La desorganizacion ha contribuido a riesgos
de seguridad, contaminacion cruzada, pérdida de insumos y tiempos improductivos, afectando
directamente la eficiencia y calidad del proceso productivo.
7.6.2. Propuesta
Se propone implementar de manera estructurada la metodologia 5S en toda la planta, con

énfasis en las areas de produccion y almacenamiento. Esta implementacion incluird jornadas de
limpieza profunda, clasificacion de materiales, orden visual, sefializacion, rutinas de inspeccion y
capacitacion continua. La idea es institucionalizar las 5S como préctica diaria mediante controles
y seguimiento periodico. Esto mejorara el entorno de trabajo, reducird desperdicios y facilitara la
implementacion de otras herramientas de mejora continua.
7.6.3. Objetivos de la Mejora

e Mejorar el orden, limpieza y seguridad en todas las areas operativas.

e Reducir pérdidas de insumos por mala ubicacion, vencimientos o contaminacion.

¢ Disminuir tiempos muertos y recorridos innecesarios del personal.

e Fomentar una cultura de disciplina y mejora continua en la organizacion.
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7.6.4. Plan de Implementacion

La implementacion completa de la metodologia 5S en AyuYeah SAS se desarrollard en
tres fases, orientadas a mejorar el orden, la limpieza y la disciplina operativa en todas las areas de
trabajo, reduciendo pérdidas, optimizando tiempos y fortaleciendo la cultura de mejora continua.

Fase 1: Diagnéstico. El diagnostico aplicado mostré un cumplimiento global muy bajo de
la metodologia 5S, con un promedio de 27,49%, reflejando problemas graves en todas sus etapas:
Seiri (33,33%), Seiton (21,21%), Seiso (42,86%) y Shitsuke (36,67%). Se identificaron materiales
fuera de lugar, acumulacion innecesaria de insumos, fallas en limpieza e higiene, y total ausencia
de rutinas de orden o control visual. Estas condiciones afectan la eficiencia operativa, generan
riesgos de seguridad y dificultan la trazabilidad y la calidad del producto. Por ello, se establecio
como prioridad la implementacion estructurada de las 5S.

Fase 2: Aplicacion de la Metodologia 5S en Planta. Durante esta fase, se implementara
cada uno de los cinco pasos de la metodologia 5S:

Seiri (Clasificar): Eliminacion de objetos innecesarios en cada area.

Seiton (Ordenar): Asignacion logica de ubicaciones, etiquetas, colores y sefializacion.

Seiso (Limpiar): Establecimiento de rutinas diarias y responsables de limpieza.

Seiketsu (Estandarizar): Creacion de manuales visuales de orden y limpieza.

Shitsuke (Disciplinar): Formacion en habitos de mantenimiento del sistema y autocontrol.

Se realizaran brigadas 5S por zonas, capacitaciones practicas, instalacion de ayudas
visuales (sombra de herramientas, sefializacién de zonas, carteles de instrucciones), y se asignaran
lideres de seguimiento en cada seccion de trabajo. Se documentard el proceso con fotografias de

“antes y después” para monitorear avances.
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Fase 3: Seguimiento y Evaluacion Continua. Posterior a la ejecucion, se aplicaran
auditorias internas mensuales de cumplimiento 5S mediante listas de verificacion. Se estableceran
indicadores como el Indice de cumplimiento 5S por érea, el niimero de hallazgos de desorden o
suciedad y la frecuencia de limpieza efectiva. Estos resultados permitiran establecer
reconocimientos al personal por buenas practicas, realizar refuerzos cuando sea necesario y
mantener el sistema como parte de la cultura organizacional.

7.7. Capacitacion del Personal en BPM, 5S y Procesos Clave
7.7.1. Problemadtica por Resolver

Durante el diagndstico realizado en AyuYeah SAS, se evidenci6 una falta generalizada de
formacion técnica del personal operativo, lo que ha derivado en fallos recurrentes en la
formulacion de productos, deficiencias en las practicas de higiene, errores en el manejo de
maquinaria y baja apropiacion de metodologias como 5S. Esta situacion, asociada principalmente
al componente “Mano de Obra” del diagrama de Ishikawa, limita la eficiencia del proceso
productivo, afecta la calidad del producto final y dificulta la mejora continua. Ademas, la rotacién
de personal y la ausencia de manuales de funciones han agravado la transmision de conocimiento
y la estandarizacion de los procesos criticos.

7.7.2. Propuesta

Se propone implementar un programa de capacitacion integral dirigido al personal
operativo y administrativo de AyuYeah SAS. Esta formacion se centrard en Buenas Practicas de
Manufactura (BPM), correcta aplicacion de la metodologia 5S y estandarizacion de los procesos
de produccion. La capacitacion incluird también sesiones sobre cultura organizacional orientadas

al compromiso con la calidad, la higiene y la eficiencia, asi como el uso basico de indicadores de
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desempefio. La propuesta busca empoderar al personal, reducir los errores operativos y fomentar
una cultura de mejora continua en la empresa.
7.7.3. Objetivos de la Mejora
e Fortalecer las competencias del personal en BPM, 58S y procesos productivos clave.
e Garantizar que los trabajadores comprendan y apliquen correctamente los procedimientos
operativos estandarizados.
e Reducir errores, retrabajos y pérdidas asociadas al desconocimiento técnico.
e Promover una cultura de calidad, orden y mejora continua en todos los niveles de la
organizacion.
7.7.4. Plan de Implementacion

El plan de implementacion del programa de capacitacion en Buenas Practicas de
Manufactura (BPM), metodologia 5S y procesos clave para AyuYeah SAS se estructurard en tres
fases que permitan una ejecucion progresiva, efectiva y alineada con los objetivos del plan de
mejoramiento. Esta capacitacion no solo estuvo orientada a fortalecer las competencias técnicas
del personal operativo, sino también a socializar de manera integral las propuestas de mejora,
fomentando la comprension de su propoésito, alcance y beneficios, y asegurando el compromiso
del equipo con su ejecucion.

Fase 1: Diagnostico. Esta fase ya se desarroll6 como parte del analisis de situacion actual,
donde se identificaron debilidades en la formacion técnica del personal, asi como errores
operativos en formulacion, mezcla y embotellado. También se detectd bajo cumplimiento de los
principios 5S y ausencia de una cultura orientada a la calidad. Con base en estos hallazgos, se
disefi6 un programa de capacitacion enfocado en fortalecer competencias técnicas y promover

buenas practicas en planta. Asimismo, se socializo el plan de mejoramiento con todo el equipo de
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trabajo, destacando los objetivos, beneficios esperados y la importancia del rol de cada
colaborador.

Fase 2: Ejecucion de la Capacitacion. En esta fase se implementaran las sesiones
formativas, combinando teoria y practica, con el fin de capacitar al personal en los procedimientos
estandarizados de produccion, el manejo adecuado de maquinaria y la correcta aplicacion de BPM
y 5S. Ademads, se introduciran los indicadores clave de desempefio que se utilizaran para
monitorear la calidad y eficiencia operativa. Las capacitaciones se realizaran en moddulos
semanales, con participacion obligatoria de todo el personal operativo y logistico.

Fase 3: Seguimiento y Evaluacion Continua. Posterior a la ejecucion, se establecera un
sistema de seguimiento que permita verificar la correcta aplicacion de los conocimientos
adquiridos. Se har4d mediante observaciones en planta, revision de hojas de produccion y control
de indicadores como el cumplimiento de BPM, aplicacion de 5S y reduccion de errores operativos.
Con base en los resultados obtenidos, se programaran refuerzos o ajustes en el programa formativo,
garantizando la sostenibilidad de la mejora.

7.8. Sistema de Indicadores de Gestion (KPIs) para Produccion y Logistica
7.8.1. Problematica por Resolver

En AyuYeah SAS no existen actualmente mecanismos formales de medicion del
desempefio en las areas de produccion y logistica. Esta ausencia de indicadores impide conocer en
tiempo real el estado de los procesos, identificar desviaciones, tomar decisiones basadas en datos
y hacer seguimiento a las mejoras implementadas. Como resultado, problemas como la baja
productividad global (48,96%), la pérdida del 84,62% del tiempo mensual en actividades no
productivas, las mermas por errores en mezcla ($7.500.000) y las pérdidas por insumos vencidos

($21.974.370) no se han gestionado de forma oportuna ni preventiva.
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7.8.2. Propuesta

Se propone disenar e implementar un sistema de indicadores clave de desempefio (KPIs)
para monitorear variables criticas en produccion y logistica, como: productividad por proceso,
tiempo de uso efectivo de la planta, tasa de mermas, rotacion de inventarios, y cumplimiento del
plan de produccion. Los indicadores deben ser visuales, actualizables periddicamente y
comprendidos por todos los niveles de la organizacion. Esto permitird establecer metas, realizar
analisis comparativos y promover una gestion basada en datos.

7.8.3. Objetivos de la Mejora
e Medir y monitorear el desempefio operativo en produccion e inventarios.
e Detectar a tiempo desviaciones que generen pérdidas o ineficiencias.
e Apoyar la toma de decisiones gerenciales con datos objetivos.
e Asegurar el seguimiento y sostenibilidad de las mejoras implementadas.
7.8.4. Plan de Implementacion

La implementacion de un sistema de indicadores de gestion (KPIs) en AyuYeah SAS se
plantea como una estrategia transversal que permitird medir, controlar y dar seguimiento a los
resultados de todas las propuestas del plan de mejoramiento, garantizando la toma de decisiones
basada en datos y la sostenibilidad de los cambios.

Fase 1: Diagnéstico. Durante el diagnostico se constatd la inexistencia de un sistema
formal de medicion del desempefio en las areas de produccion y logistica. Esta ausencia dificultaba
la deteccion temprana de desviaciones, impedia realizar analisis de causa raiz, y limitaba la
capacidad de evaluar la efectividad de las acciones implementadas. Dado que las problematicas

eran multiples; como baja productividad con tan solo un 48,96%, tiempo improductivo mensual
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superior al 84%, mermas, fallas en mezcla y desorden operativo; se evidencio la necesidad de
establecer indicadores clave que permitieran evaluar la evolucion de cada proceso.

Fase 2: Diseiio e Implementacion del Sistema de Indicadores. En esta fase se disefiara
un sistema de KPIs alineado con los objetivos de cada propuesta implementada. Los indicadores
abarcaran dimensiones como eficiencia operativa, calidad del producto, cumplimiento de
procedimientos, reduccion de mermas, control de inventarios y nivel de aplicacion de las 5S. Para
cada indicador se definird su férmula, unidad de medida, fuente de informacion y frecuencia de
calculo. Se elaborard un tablero de control visual y se capacitard al personal en su lectura e
interpretacion. La implementacion se hard una vez finalizadas las fases operativas del plan de
mejoramiento, con el fin de establecer una linea base y comenzar el monitoreo post-intervencion.

Fase 3: Seguimiento y Evaluacion Continua. Con todos los indicadores en
funcionamiento, se iniciard una fase de monitoreo continuo. Se recopilaran datos periddicamente
y se analizaran tendencias para identificar mejoras, retrocesos o estancamientos. Ademas, se
integraran los KPIs a las reuniones operativas y se estableceran reportes mensuales. Los resultados
permitiran reforzar buenas practicas, ajustar procesos y retroalimentar futuras decisiones
estratégicas. Este sistema serd clave para evaluar el impacto global del plan de mejoramiento y

sostener los resultados en el largo plazo.
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8. Implementacion del Plan de Mejoramiento

En este capitulo se detalla la implementacion de las mejoras aprobadas por la gerencia para
optimizar los procesos de produccion y logistica en AyuYeah SAS. El objetivo principal fue
aumentar la eficiencia operativa, reducir pérdidas y mejorar la calidad del producto final. Cada
propuesta fue ejecutada siguiendo un esquema estructurado que incluy6 fases como el diagnostico,
la ejecucion del plan y el seguimiento de cada propuesta implementada. Para garantizar la
sostenibilidad de tales cambios, se establecid un sistema de seguimiento mediante indicadores
clave de desempefio (KPI). A continuacion, se describe la ejecucion de cada una de las propuestas
priorizadas.

8.1. Adquisicion y/o Mantenimiento de Equipo y Maquinaria Clave

Tras la aprobacion por parte de la gerencia del plan de mejoramiento, y el caso de
adquisicion mas que de mantenimiento, se procedio con la compra de los equipos fundamentales
para optimizar las etapas criticas del proceso productivo, como es la embotelladora, el sistema de
mezcla y el compresor requerido para su funcionamiento. Esta decision fue tomada con base en
los hallazgos del diagnostico, que indicaban una eficiencia del 24,94% en el embotellado y graves
deficiencias técnicas en el sistema de mezcla, lo que generaba grumos, variabilidad en la calidad
del producto y pérdidas por retrabajo.

8.1.1. Fase 1: Diagndstico

Durante el diagndstico se identificaron deficiencias criticas en los equipos utilizados en los
procesos de mezcla y embotellado. El sistema de mezcla estaba conformado por un tanque
improvisado sin aspas ni control de velocidad, lo cual generaba problemas de homogeneizacion,

formacion de espuma y errores de formulacion. Por su parte, la embotelladora presentaba un
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rendimiento muy bajo, con una eficiencia del 24,94% y mas del 50% del tiempo operativo perdido
en retrabajos y ajustes manuales, debido a fallas mecanicas, desgaste de piezas y una motobomba
instalada sin soporte técnico. Estos hallazgos evidenciaron la necesidad urgente de intervenir
ambos sistemas para garantizar la calidad del producto y aumentar la eficiencia de la planta.
8.1.2. Fase 2: Proceso de Intervencion de Equipos

Se realizd un proceso de evaluacion y seleccion de la embotelladora, dado el impacto
directo de esta maquina en la productividad general y su alto valor econdmico, se decidi6 realizar
este analisis comparativo para su seleccion. Este andlisis fue liderado por el gerente de produccion,
quien defini6 los criterios técnicos y estratégicos necesarios para evaluar diferentes alternativas de
proveedores. Entre los aspectos considerados se encuentran la compatibilidad con productos
viscosos, el nivel de automatizacion, la precision del dosificado, la facilidad de integracion con el
layout existente, el soporte técnico y la relacion costo-beneficio.

En contraste, para los demas equipos complementarios, como el sistema de mezcla con
homogenizador, la banda transportadora y el compresor de aire, no se realizd una matriz de
evaluacion formal, ya que la necesidad principal era el reemplazo funcional de los sistemas
existentes por equipos compatibles, seguros y técnicamente adecuados. Mas adelante se evidencio
que la posibilidad de adquirir todo el paquete (embotelladora, mezclador, banda y compresor) a un
unico proveedor facilito la logistica, garantiz6 la compatibilidad entre componentes y optimizo el
soporte técnico, lo cual influy6 en la decision final de compra.

Para el analisis de la embotelladora como tal, el gerente de produccion, en colaboracion
con el equipo de planta, fue el encargado de liderar el proceso de evaluacion de alternativas para
la adquisicion de una nueva embotelladora. Este proceso se fundamentd en los problemas

detectados durante el diagndstico, particularmente la baja eficiencia del sistema de embotellado
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existente (24,94%) y los altos niveles de retrabajo asociados a fallas mecanicas, desajustes y

derrames que se traducian en humedad en el producto y demoras en producto terminado.

Para garantizar una decision alineada con las necesidades reales de la planta, se definieron

siete criterios clave de evaluacion, ponderados segun su importancia operativa, técnica y

estratégica para la empresa:

Tabla 13.

Criterios clave de evaluacion para la seleccion de embotelladora

Criterio

Peso

Justificacion

Compatibilidad con productos viscosos
y rango de dosis

Integracion con procesos existentes

Automatizacion y precision del
dosificado

Tiempo de entrega y soporte técnico
local

Costo total de adquisicion
Proveedor unico (paquete completo)

Capacitacion y garantia

20%

15%

15%

15%

15%

10%

10%

Necesaria para trabajar entre 100 ml y 1000 ml, con
jugos de mediana viscosidad.

Importante para adaptarse al layout propuesto y al
flujo de trabajo sin redisefios.

Requiere garantizar homogeneidad y evitar derrames.

Se prioriz6 tener proveedor en Colombia con atencion
rapida.

Incluye maquina, banda, compresor, transporte e
instalacion.

Facilidad de adquirir todos los equipos al mismo
proveedor.

Soporte posventa, entrenamiento del personal,
repuestos.

Se evaluaron dos opciones disponibles en el mercado colombiano:

Opcion 1: MAPLASCALI SAS (Cali, Colombia)

Opcion 2: EQUITEK (México, con distribucion en Colombia)

A partir de estas dos opciones, se efectudé una valoracion por puntos de acuerdo con los

criterios definidos, dando una calificacion a cada opcion en una escala de 1 a 5, y se pondero de

acuerdo con el peso de cada criterio, los resultados se muestran a continuacion:
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Tabla 14.
Evaluacion por puntos para la seleccion de embotelladora
Criterio Opcién MAPLASCALI EQUITEK
Peso (%) Calificacion Ponderaciéon  Calificaciéon  Ponderacion
Compatibilidad con viscosos 15% 5 0,75 5 0,75
Integracion con el flujo de trabajo 10% 5 0,5 4 0,4
Automatizacion y precision de dosificado 15% 5 0,75 5 0,75
Soporte técnico y tiempo de entrega 10% 4 0,4 3 0,3
Costo total de adquisicion (en pesos) 15% 4 0,6 4 0,6
Proveedor tinico (paquete completo) 20% 5 1 1 0,2
Capacitacion y garantia 15% 5 0,75 5 0,75
TOTAL 100% 4,75 3,75

Con base en los resultados de la evaluacion por puntos, la embotelladora seleccionada fue
la opcién 1: MAPLASCALI SAS, con una puntuacion ponderada de 4.75 sobre 5. Esta opcion
demostrd mayor compatibilidad con las necesidades técnicas de la planta, entregas rapidas gracias
a su sede en Colombia, y la ventaja adicional de incluir el paquete completo: embotelladora, banda
transportadora, homogenizador y compresor. Ademas, ofrecid garantia de un afo, capacitacion
técnica y soporte local, lo cual resulté clave para garantizar una implementacion eficiente y

sostenible.
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Figura 13.

Embotelladora seleccionada

Nota. Tomado de TECNOMACK, 2025.

La cotizacion de los equipos (embotelladora, mezclador, banda y compresor) que
posteriormente se compraron se muestra en el Apéndice L. La compra de los equipos y
embotelladora se realiz6 a través de la empresa MAPLASCALI S.A.S. Los equipos adquiridos
fueron:

e Dosificadora de piston volumétrico para liquidos y viscosos (100-1000 ml), en acero

inoxidable, con tolva de 35 litros y operaciéon a 110 V.

¢ Banda transportadora de 2 metros con sensores para automatizar el proceso de embotellado.
e Homogenizador para la tolva, con motor de velocidad variable y aspas, que reemplazo el

sistema improvisado anteriormente usado para la mezcla.
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e Compresor de 2.5 HP y tanque de 100 litros, necesario para el funcionamiento de la
dosificadora, con capacidad de 145 PSIy caudal de 9.4 CFM.
Los datos de amortizacion del crédito se muestran a continuacion:

Tabla 15.
Pago Nueva Maquina de Bloqueo

Cuota Pago Intereses Abono a capital Saldo
0 $ 28.143.000,00
1 $1.093.960,06 § 546.677,78  § 547.282,29  § 27.595.717,71
2 $1.093.960,06 § 536.046,82  § 55791325  § 27.037.804,47
3 $1.093.960,06 $ 525.20935 § 568.750,71  § 26.469.053,76
4 $1.093.960,06 § 514.161,37  § 579.798,69  § 25.889.255,06
5 $1.093.960,06 § 502.898,78  § 591.061,28  § 25.298.193,78
6 $1.093.960,06 $ 491.41741  $ 602.542,65 $ 24.695.651,14
7 $1.093.960,06 $ 479.713,02  § 614.247,04 $ 24.081.404,10
8 $1.093.960,06 § 467.781,27 $ 626.178,79  § 23.455.225,31
9 $1.093.960,06 § 455.617,75  $ 638.342,31 § 22.816.883,00
10 $1.093.960,06 $ 443.21795  $ 650.742,11  $ 22.166.140,89
11 $1.093.960,06 $ 430.577,29 $ 663.382,78  § 21.502.758,11
12 $1.093.960,06 § 417.691,08 $ 676.268,99 § 20.826.489,13
13 $1.093.960,06 $ 404.554,55  § 689.405,51  $ 20.137.083,62
14 $1.093.960,06 $ 391.162,85  § 702.797,21  $ 19.434.286,41
15 $1.093.960,06 § 377.511,01  § 716.449,05 § 18.717.837,36
16 $1.093.960,06 $ 363.593,99 § 730.366,07 $ 17.987.471,29
17 $1.093.960,06 $ 349.406,63 § 744.553,43 § 17.242.917,85
18 $1.093.960,06 § 334.943,68 $ 759.016,38  § 16.483.901,47
19 $1.093.960,06 § 320.199,79  § 773.760,28  § 15.710.141,19
20 $1.093.960,06 $ 305.169,49  § 788.790,57 $ 14.921.350,63
21 $1.093.960,06 § 289.84724  $ 804.11283  § 14.117.237,80
22 $1.093.960,06 § 27422734 $ 819.732,72  § 13.297.505,08
23 $1.093.960,06 $ 258.304,04 S 835.656,03  § 12.461.849,06
24 $1.093.960,06 $ 24207142  $ 851.888,604  § 11.609.960,41
25 $1.093.960,06 § 225.523,48 § 868.436,58  § 10.741.523,83
26 $1.093.960,06 § 208.654,10 $ 88530596 § 9.856.217,87
27 $1.093.960,06 $ 191.457,03  $ 902.503,03 $ 8.953.714,84
28 $1.093.960,06 $ 173.92591 $ 920.034,15  § 8.033.680,69
29 $1.093.960,06 $ 156.054,25  § 937.905,81 § 7.095.774,87
30 $1.093.960,06 § 137.83543  § 956.124,63  $ 6.139.650,24
31 $1.093.960,06 $ 119.262,71  § 974.697,36  § 5.164.952,88
32 $1.093.960,06 § 100.329,21  $ 993.630,85  § 4.171.322,03
33 $1.093.960,06 $ 81.02793  § 1.012.932,13  § 3.158.389,90
34 $1.093.960,06 § 61.351,72  § 1.032.608,34  § 2.125.781,56
35 $1.093.960,06 $ 41.293,31 § 1.052.666,76  $ 1.073.114,81
36 $1.093.960,06 § 20.84526  $ 1.073.114,81  § =
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Los equipos, y el flete de transporte, tuvieron un valor total de $ 28.143.000, el cual se
manejo con un préstamo con una tasa efectiva anual de 25.97%, a un plazo de pago a 3 afios. Los
pagos mensuales entonces se manejaron en $1.093.960.

El proveedor incluy6 garantia de un afio, asesoria técnica, capacitacion en manejo €
instalacion de los equipos. La entrega se realizd en un plazo de 10 dias, con pago del 50% por
anticipo y 50% al final de la fabricacion.

Posterior a la entrega e instalacion, se implement6 un programa de mantenimiento
preventivo para garantizar el funcionamiento 6ptimo de la nueva maquinaria a lo largo del tiempo.
Se establecieron canales de comunicacion con el proveedor para recibir soporte técnico y resolver
cualquier problema que surgi¢ durante la operacion normal.

8.1.3. Fase 3: Seguimiento y Evaluacion Continua

Una vez recibido el equipo, se procedié a su instalacion en el drea reorganizada de
embotellado, segiin el nuevo layout operativo. Durante las pruebas de funcionamiento, se
evidencid una reduccion sustancial en los tiempos de embotellado por lote, una mejora notable en
la homogeneidad del producto final y la eliminacion de errores manuales asociados al volumen
dosificado. La incorporacion del homogenizador con aspas permitié una mezcla mas estable,
consistente y controlada, eliminando los problemas reportados de espuma o separacion de fases.

La puesta en marcha fue acompafiada por el equipo técnico de MAPLASCALI S.A.S. y
personal interno previamente capacitado. Esta implementacion representa una de las inversiones
mas significativas dentro del plan de mejoramiento, tanto por su impacto directo en la eficiencia y
calidad del producto, como por su aporte a la sostenibilidad de los procesos estandarizados.

A partir de los nuevos equipos, se implementaron un sistema de seguimiento y verificacion

de su desempeino, con base en los indicadores de gestion definidos en el Capitulo 10. Este
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monitoreo permitira evaluar el impacto de la maquinaria sobre los procesos de produccion, la
eficiencia operativa y la calidad del producto, asi como realizar los ajustes necesarios para
garantizar su sostenibilidad a largo plazo.
8.2. Estandarizacion de Procesos Productivos
8.2.1. Fase 1: Diagndstico

Durante la etapa diagnoéstica se evidencido que AyuYeah SAS carecia de procedimientos
operativos estandarizados. Las actividades productivas, desde el pesaje hasta el embotellado, se
ejecutaban de forma empirica, sin protocolos escritos, ni tiempos definidos, ni registros formales.
Esta situacion generaba errores frecuentes en formulacion, variabilidad en calidad y dificultades
para capacitar e incorporar nuevo personal. Ademas, las pérdidas por mezclas incorrectas se
estimaron en $7.500.000. Sumado a que no existia trazabilidad por lote ni control documental de
la produccion.
8.2.2. Fase 2: Desarrollo y Aplicacion de Procedimientos Estandarizados

La estandarizacion de procesos fue el eje articulador del plan de mejoramiento. Las demas
propuestas, como en el caso de la adquisicion de maquinaria, la reorganizacion del layout
operativo, la elaboracion de manuales de funciones, la implementacion de hojas de produccién y
la capacitacion del personal, fueron disefiadas y ejecutadas con el proposito de facilitar y sostener
dicha estandarizacion. Cada procedimiento especifica los insumos, cantidades, equipos, tiempos
estandar, parametros de calidad, responsables y protocolos de control.

Durante esta fase 2, se desarrollaron los procedimientos técnicos escritos para cada etapa
clave del proceso productivo, definiendo claramente nuevos las actividades, y eliminando algunas
innecesarias que se manejaban anteriormente, como en el caso del lavado, ejecutado por el derrame

de la embotelladora vieja. Para esto, y como parte del proceso de estandarizacion, se disefid
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formalmente el diagrama de flujo del proceso productivo y logistico de AyuYeah S.A.S., el cual
se muestra en el Apéndice M.

Figura 14.

Diagrama de flujo del proceso productivo y logistico actual

Materia Prima—l
1

Verificar cantidades

Transportar a segundo
piso

Insumos mezcla

Pesaje y formulacién

Mezcla

Espera mezclado lento

Pasteurizacion

Espera enfriamiento
chiller

\_/

—Botellas, tapas y etiquetas—

Embotellado, Codificacion
3 y Etiquetado

w

Lavado por derrames

Enfardado

Almacenamiento de PT

<HHIO

Nota. El diagrama de los procesos no existia, pero se construy6 gracias al diagndstico con base en observacion directa
y entrevistas.



MEJORAMIENTO PRODUCCION Y LOGISTICA AYUYEAH SAS 87

Es importante resaltar que antes de la implementacion de este diagrama no existia un
diagrama del proceso productivo y logistico, por lo que, se construyd un diagrama preliminar
basado en observacion directa, entrevistas con el personal y analisis de registros obtenidos en el
diagnostico. Este flujo reveld la existencia de recorridos ineficientes, especialmente en el
transporte al segundo piso donde se realizaba el pesado y mezcla; tiempos de espera inconsistentes
entre actividades por mal manejo, equipos o planeacion; y tareas innecesarias, como el lavado
después de embotellar a causa de derrames, que significaba una espera de hasta 24 horas de secado.

Figura 15.
Diagrama de flujo del proceso productivo y logistico propuesto

Materia Prima

Verificar cantidades y
calidad, almacenar

Insumos mezcla

Pesaje y formulacion

3 Mezcla

1 Pasteurizacion

—Botellas, tapas y etiquetas

/4\ Embotellado, Codificacion

y Etiquetado

5 Enfardado

Almacenamiento de PT

Nota. Creado en Microsoft Visio.
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Este nuevo diagrama refleja la nueva secuencia estandarizada, con entradas definidas
(materias primas, insumos de mezcla, envases y etiquetas), puntos de control por etapa, y una linea
continua que inicia en el almacenamiento de insumos y finaliza en el almacenamiento del producto
terminado.

El nuevo diagrama no solo permiti6 visualizar de manera clara y estandarizada cada etapa
del proceso, sino que también sirvido como herramienta base para redisenar el layout, definir los
formatos de produccion y establecer los procedimientos operativos. Su integracion facilito la
trazabilidad de lotes, la capacitacion del personal y la evaluacion continua de desempefio por etapa.
8.2.3. Fase 3: Seguimiento y Evaluacion Continua

Una vez implementados los procedimientos y formatos, se establecié un sistema de
verificacion del cumplimiento. El equipo de produccion, junto con la coordinacion técnica, realizéd
observaciones directas en planta, revision de hojas de produccion diligenciadas y auditorias
internas. Se aplicaron indicadores definidos en el Capitulo 10, entre ellos: indice de cumplimiento
de procedimientos por procesos ya actividades, frecuencia de errores en formulacion o envasado
y nimero de registros completos por lote.

Los resultados obtenidos en las primeras semanas reflejaron una mayor consistencia en la
calidad del producto, mejora en la organizacion del trabajo, y reduccion en la variabilidad de los
tiempos de operacion. Ademas, el personal mostrd mayor apropiacion de sus funciones gracias a
la claridad de los procedimientos establecidos.

8.3. Implementacion de Layout Operativo
8.3.1. Fase 1: Diagndstico
Durante el diagnoéstico se evidencid que AyuYeah SAS operaba sin un layout definido ni

zonificacion clara en planta. Esta desorganizacion provocaba recorridos innecesarios del personal,
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acumulacion de materiales en zonas inadecuadas, riesgos de contaminacion cruzada y tiempos
muertos equivalentes al 32,79% del tiempo total de produccién. Ademas, se identificaron pérdidas
superiores a $21.000.000 por insumos vencidos y $20.000.000 por discrepancias de inventario,
agravadas por el almacenamiento disperso y sin control. Esta situaciéon confirmo la necesidad
urgente de disefiar un nuevo esquema fisico para organizar el espacio de trabajo con criterios
técnicos, sanitarios y operativos.

8.3.2. Fase 2: Diseiio y Ejecucion del Nuevo Layout

Durante esta fase se disefio el nuevo layout operativo, con base en el flujo logico del
proceso productivo y en la normativa sanitaria vigente. Se delimitaron zonas especificas para cada
etapa: almacenamiento de materias primas, area de pesaje y preparacion de mezcla, pasteurizacion,
embotellado y codificacion, almacenamiento de producto terminado y circulacion.

Uno de los cambios clave fue la instalacion de la nueva embotelladora, que junto a su banda
transportadora, facilitan el proceso de llenado, sellado y codificacion en linea. También se adecuo
un espacio en el primer piso para el nuevo tanque de mezcla con homogenizador, ubicado ahora
en una zona que permite facil conexion con el area de pesaje y acceso al sistema de pasteurizacion.
El compresor se instald en un punto aislado, garantizando seguridad y ventilacion adecuada.

En el layout, se agregd sefializacion visual, demarcacion de areas, etiquetas por zonas y
rutas de circulacion del personal, evitando cruces entre materias primas y producto terminado.
Estos ajustes facilitaron la supervision del proceso y la ubicacion eficiente de herramientas e
insumos.

Diagrama de Recorrido. Como parte de la propuesta de disefio se construy6 un nuevo
diagrama de recorrido, en el cual se compararon las trayectorias del personal y de los materiales

antes y después del diseno del layout. El andlisis demostrd una reduccion significativa en las
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distancias recorridas para tareas rutinarias, especialmente en el traslado de materia prima desde la
recepcion, ya que ahora no habia que desplazarse hacia el segundo piso, que ahora se usa
exclusivamente para la atencion al cliente y oficinas.

Para analizar la reduccion en los desplazamientos, se presentan los diagramas de recorrido
antes y después de la implementacion del layout operativo y logistico.

Figura 16.

Diagrama de recorrido proceso productivo y logistico antes de la mejora
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Nota. Las numeraciones y los simbolos del diagrama de recorrido son consistentes con los utilizados en la Figura 15
para el proceso actual y en la Figura 16 para el proceso propuesto.
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Estos diagramas permiten visualizar claramente los cambios realizados en la disposicion
de las zonas de trabajo y la eliminacion de la rutas de transporte hacia el segundo piso, con el

objetivo de optimizar la eficiencia y la movilidad en el proceso productivo y logistico. En seguida,
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se muestran las figuras correspondientes al recorrido actual y al recorrido propuesto, lo que permite
comparar las mejoras implementadas.

Figura 17.

Diagrama de recorrido proceso productivo y logistico propuesto
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Los diagramas de recorrido y su respectivo analisis se encuentran en el Apéndice N. En la

Figura 18 se muestra el andlisis de calculo de la economia diagrama de recorridos, teniendo en
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cuenta la cantidad de operaciones o actividades y la cantidad de desplazamiento realizados en
ambos casos. Donde, se eliminaron actividades innecesarias de esperas, puntos de retorno
innecesarios y movimientos cruzados. Esto redujo los tiempos improductivos, mejord la
ergonomia de trabajo y facilit6 el cumplimiento de buenas practicas de manufactura (BPM).
8.3.3. Fase 3: Seguimiento y Evaluacion Continua

Después de implementado el nuevo layout, se realizaron observaciones en planta,
entrevistas al personal y andlisis comparativos entre el flujo anterior y el propuesto. Uno de los
resultados mas significativos se evidencio en el diagrama de recorridos, mediante el cual se

evaluaron los tipos de actividades, su frecuencia, y las distancias recorridas dentro de la planta.

Figura 18.
Cdlculo de la Economia Diagrama de Recorridos
CALCULO DE LAECONOMIA DIAGRAMA DE
RECORRIDOS
SIMBOLOGIA Actual Propuest. | Economia
ACTIVIDAD Actividades | Actividades %
_. Operacion 2 1 -50,0%
|:> Transporte 1 0 -100,0%)
. Inspeccion 1 0 -100,0%
. Inspeccion y control 2 5 150,0%
D |espera 3 0 -100,0%
v Almacenaje 4 3 -25,0%
Totales 13 9 -30,8%
SIMBOLOGIA Actual Propuest. | Economia
ACTIVIDAD %
Recorrido 53,9 35,2 -34,7%
Totales 53,9 35,2 -34,7%
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El anélisis del calculo de la economia del diagrama de recorridos, mostrado en la Figura
18, permiti6 cuantificar los beneficios de la reorganizacion. Se paso de 13 actividades operativas
a 9, lo que representd una reduccion del 30,8%. Haciendo un resumen de las diferencias al
establecer la nueva distribucion de planta y recorridos, se destaca:
e Las actividades de espera se eliminaron por completo (-100%), al integrar correctamente
la secuencia de procesos y reducir las interrupciones.
e El numero de transportes internos también se redujo en un 100%, al eliminar el
desplazamiento al segundo piso, establecer rutas directas y posicionar la maquinaria de
forma secuencial.
e Las operaciones bajaron en un 50%, eliminando tareas duplicadas.
e Por el contrario, las actividades de inspeccion y control aumentaron un 150%, como
resultado de la estandarizacion y la implementacion de puntos de control en cada etapa del
proceso, lo cual fortaleci6 la trazabilidad y la calidad del producto.
e El almacenaje se redujo en 25%, gracias a una redistribucion mas eficiente del espacio.
En cuanto a las distancias recorridas dentro de la planta, se pas6 de 53,9 metros a 35,2
metros, lo que representa una reduccion del 34,7%. Esta mejora no solo disminuyd los tiempos
improductivos y el esfuerzo fisico del personal, sino que también mejord el flujo general del
proceso y facilit6 la supervision.

Estos resultados validaron la efectividad del nuevo layout y su contribucion directa a la
mejora de la eficiencia operativa y el orden en planta. Posteriormente, se aplicaron los indicadores
establecidos en el Capitulo 10, como el tiempo promedio de desplazamiento del personal, la

reduccion de trayectorias innecesarias y la disponibilidad de insumos en zonas correctas.
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Con lo anterior, el personal manifesté mejoras en la fluidez de las tareas, mayor orden y
facilidad para localizar materiales. La reorganizacion del espacio también facilité Ia
implementacion de las 5S y el uso correcto de los nuevos procedimientos estandarizados. El layout
se consolidé como un soporte clave para el resto de las mejoras operativas aplicadas en la planta.
8.4. Elaboracion de Manuales de Funciones y Hojas de Produccion Estandarizadas
8.4.1. Fase 1: Diagnostico

Durante el diagnostico se constatdé que AyuYeah SAS no contaba con manuales de
funciones ni con documentacién formal sobre los procesos operativos. Esta ausencia generaba
desorganizacion en planta, duplicacion de tareas, vacios de responsabilidad y alta dependencia del
conocimiento empirico del personal. Ademas, la falta de hojas de produccioén impedia registrar
variables clave del proceso, como cantidades, tiempos, ingredientes, operadores responsables o
parametros de control de calidad. Esta situacion contribuyd a errores en formulacion y pérdidas
operativas estimadas en $7.500.000, asi como a una trazabilidad limitada en los lotes producidos.
8.4.2. Fase 2: Desarrollo y Socializacion de Manuales y Formatos

Antes de elaborar el manual de funciones y cargos fue necesario establecer los cargos que
hacen parte de la parte operativa y logistica, en este caso, aunque se tiene un camion para el reparto
y distribucidn, no se tiene como tal un conductor, sino que se paga ese trabajo por horas. Por otra

parte, los cargos que si existen definidos y hacen parte del proceso productivo y logistico son:
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Tabla 16.

Cargos identificados

Cargo Rol
Responsable de toda la operacion productiva y logistica. Lidera, planea y
Gerente de Produccion  toma decisiones estratégicas sobre maquinaria, personal, inventario y
produccion.

Operarias de

L, . Ejecutan tareas en todas las etapas del proceso productivo y apoyan
Produccion y Logistica J P P p Y apoy

actividades logisticas como almacenamiento, limpieza y alistamiento.

(x3)
. Responsable del control, operacion y mantenimiento del sistema de
ooy e enfriamiento (chiller), soporte técnico de planta y parametros de
Encargado del Chiller » S0P p yp

pasteurizacion.

Posteriormente, como parte del plan de estandarizacion, en el Apéndice O, se elaboraron
los manuales de funciones y cargos para todos los puestos dentro de los procesos de produccion y
logistica. Adicionalmente, se hizo el Apéndice P, con el Manual de Procedimientos Productivos y
Logisticos AyuYeah S.A.S. Estos documentos definen de manera clara las tareas especificas de
cada rol, las responsabilidades asignadas, las relaciones jerarquicas y los tiempos promedio
esperados por actividad. La informacion se valido con el equipo directivo y ajustada segun la
estructura organizativa real de la planta.

De forma paralela, se disefiaron guias estandarizadas para cada etapa del proceso
productivo, las cuales se desarrollaron con base en el diagrama de flujo actualizado. Estas guias
detallan los pasos a seguir, los controles requeridos en cada fase, los insumos involucrados y las
herramientas necesarias para asegurar la repetibilidad del proceso.

Como parte del proceso de estandarizacion documental, se creé el Apéndice N. Hoja de
Produccion Estandarizada por Lote de AyuYeah S.A.S., el cual consolida en un tnico archivo
Excel dos formatos esenciales para garantizar la trazabilidad y el control operativo de cada lote de

produccion.
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Figura 19.

Orden de produccion

Cadigo:

lv\ifm;i_i m Version: 01

Fecha: 2025/05/20

Orden de Produccion

O
< L o
=105 vepra nGULE

AYUYEAH SAS Fecha de produccion: 23/01/2025)
Sabor del producto NARANJA LIMON
Namero de lote
Presentacion
# Unidades requeridas

Volumen a producir 240

LIMONADA DE COCO

INGREDIENTE CANTIDAD (g) CANTIDAD MP REQUERIDA
AGUA 944,78 226.747,20
AZUCAR 45 10.800,00
VITAL VEB 0260 6,62 1.588,80
VITAL SWEET 1055 0,25 60,00
31140821510000 COCONUT LEMONADE FLAVOU 0,8 192,00
BENZOATO DE SODIO 0,13 31,20
SORBATO DE POTASIO 0,22 52,80
FAPL722 NAT COCONUT FL WONF 0,2 48,00
35000038250000 EM NEUTRAL 2 480,00
TOTAL 1000 240.000,00

Observaciones del Proceso

Responsable del Control de Calidad

Firma Responsable

Con la firma del presente formato, se hace responsable del cumplimiento de la orden del lote a producir.

Orden de Produccion: Documento que se diligencia al inicio del proceso, donde se
especifica el sabor del producto, nimero de lote, presentacion, unidades requeridas, volumen a
producir y cantidades exactas de materias primas necesarias. Este formato permite planear con

precision cada produccion y asegurar el aprovisionamiento adecuado de insumos.
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Figura 20.

Hoja de Control de Produccion

Codigo:

Version: 01

AYYER. A

Pagina:l

Fecha: 2025/05/20

& S
‘l)v:ur‘n,lc""

Hoja de Control de Produccion

AYUYEAH SAs

1. CONTROL DE AGUA PARA JARABE

Fecha de produccién:

23/01/2025|

Sabor del producto LIMONADA DE COCO
Numero de lote 500 ml
Presentacion 2[# Unidades
# Unidades requeridas 0,3|# Six packs
Volumen a producir(en Litros) 1 0,2|#packas12
280ml

3,57|# Unidades

(Establecer cantidades para la mezcla inicial y posteriores envios de agua desde el tanque 0,6[# Six packs

principal) 0,3|#packas12

2. CONTROL DE PESAJE

3. CONTROL DE PASTEURIZACION

4. CONTROL DE EMBOTELLADO

HORA Fil

Tiempo de mezcla inicial: 15 minutos tras la adicion del aztcar. S|___NO
Tiempo de mezcla final: 15 minutos después de incorporar todos los ingredientes. SI___NO.

Supervisién: El supenisor debe validar la homogeneidad de la mezcla visualmente. S|___NO

Schiller encendido? SI__NO___ HORA

NARANJA LIMON

INGREDIENTE CANTIDAD (g) CANTIDAD MP REQUERIDA Control pesaje | Control de ;:i:r atanque | opcervaciones
AGUA 9446 944,60 - Alingresar azicar empezar el mer
AZUCAR 45 45,00 S|
BENZOATO DE SODIO 0,13 0,13 S|
SORBATO DE POTASIO 022 022 S|
E-0432 EMULSION DE PONCHE 3 3,00 s
VITAL VEB 0260 6.62 6,62 s
VITAL SWEET 1055 0.25 025 s
FAPZB23 NAT ORANGE FL WONF 0.1 0,10 s
3182001043000 KALAMANS| FLAVOURING 0,08 0,08 SI__
TOTAL 1000 1.000,00

PP derramado SI__NO,
Ajuste manual de escupideras SI__NO___

Hora inicio de llenado|
# Ocurrencia de ajustes|

HORA| Observaciones

Encendido de la resistencia Tanque SL_NO__

Schiller a 0 grados| SL_NO__

Tanque Principal a 70 grados SL_NO__

Choque térmico SL_NO__

Temperatura Schiller a 30 grados| SL_NO__

Envio mezcla al tanque SL_NO__

4. CONTROL DE MEZCLA

HORA| Observaciones

Llenado Tanque de mezclado) SL_NO__

Volumen tanque de mezclado alcanza el requerido SL_NO__

Tiempo de mezcla final: 15 minutos después de incorporar todos los ingredientes. S| NO

NOTA: Revision visual constante para evitar derrames del tanque el llenado al hacer paso de PP al T. Embotellado

Observaciones

proceso|

Responsable del Control de Calidad

Firma Responsable

Con la firma del presente formato, se hace responsable del control del lote producido.

97
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Hoja de Control de Produccion: Formato operativo que se utiliza para registrar, en tiempo
real, el desarrollo del lote. Incluye secciones detalladas para controlar el pesaje de ingredientes, el
funcionamiento del chiller, los tiempos de mezcla, parametros de pasteurizacion, proceso de
embotellado y observaciones relevantes. También contempla espacios para validacion por parte
del supervisor, verificacion visual de calidad y registro de horarios de operacion.

Ambos formatos estan integrados en un mismo archivo para facilitar su uso por parte del
personal operativo y técnico. Esta herramienta no solo mejora la trazabilidad por lote, sino que
también fortalece la estandarizacion, el control de calidad y la generacion de reportes que
alimentan al sistema de indicadores de gestion.

También, como parte del fortalecimiento de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
en AyuYeah S.A.S., se disefiaron e implementaron dos listas de verificacion fundamentales,
incluidas en el Apéndice N, La Check List de Actividades Preoperacionales, Figura 21, que
asegura que el area, los equipos y el personal se encuentren en condiciones dptimas antes de iniciar
la produccion; y la Check List de Limpieza Diaria, Figura 22, que permite registrar el

cumplimiento de las labores de higiene y desinfeccion al finalizar cada jornada.
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Figura 21.

Check List de actividades preoperacionales

Cédigo:

AY YER. O

Fecha: 2025/05/20

Check List de Actividades Preoperacionales

AYUYEAH SAS Fecha de produccié Hora:
: ?
ITEM DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD ¢CUMPLE? OBSERVACIONES
1. Limpieza de areas Si No
1.1 Piso barrido, trapeado y desinfectado a] a
1.2 Superficies limpias (mesas, estanterias, etc.)
1.3 Canecas vaciadas, lavadas y con bolsa nueva
1.4 Ausencia de plagas o residuos visibles
2. Equipos de produccion Si No
2.1 Tanque de mezclado limpio y en buen estado a a
2.2 Embotelladora limpia, armada y funcional
2.3 Chiller encendido y en temperatura inferior a 4 °C a a
2.4 Codificadora y etiquetadora listas y calibradas a a
2.5 Equipos eléctricos encendidos sin fallas
3. Instrumentos y utensilios Si No
3.1 Termémetros calibrados y limpios
3.2 Balanza verificada y calibrada a] o
3.3 Jarras, cucharones, espatulas limpios y desinfectados
4. Personal Si No
4.1 Todo el personal con uniforme completo (bata, cofia, tapabocas, guantes, botas)
4.2 Lavado de manos verificado antes de ingreso a planta u] u]
4.3 Sin objetos personales en zonas de produccion
5. Organizacién del entorno Si No
5.1 Pasillos libres, zonas de trabajo despejadas
5.2 Insumos organizados por zonas (MP, empaque, producto terminado)
5.3 Tablero informativo actualizado con orden de produccion visible
5.4 lluminacion y ventilacion adecuadas 0 0
Responsable
Firma Responsable
Con la firma del presente formato, se hace responsable del cumplimiento de la operacion.
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Figura 22.
Check list de limpieza diaria

::ff AYLUYER: A o

Check list de Limpieza Diaria

& F a
”tuh:urulﬂy_'.ﬂ

ATUTEAH A3 Fecha de produccidn: Hora:
1. Limpisza de equipos iCUMPLE? OBSERYACIONES

11 Lavada y desinfeccidn de bangue meacladar i Ho

1.2 Limpicza de embotelladora [boquillas, banda, vilsulas] [m] D

13 Limpicza del chiller [revizidn de wilvulas, lneas, mangueras) O [m]

1.4 Lavade y desinfeccidn de utengilios [jarras, espitulaz, cucharenes, baldes, ete.] O [m]

I 2_ Limpieza de dreas i No
21 Pizo barrida y trapeada con detergente y desinfectants a a

2.2 PMlegazs de brabajo limpias » secas [m] [m]

2.3 Limpicza de estanterias, estibas y zonas de almacenamicnto [m] a

2.4 Limpicas de canecas de residuss [lavadas peon bolzas nuevas] [ ] ]

25 Diesinfeccidn de puertas, interruptores y superficies de contacko frecusnke [m] [m]

3. Eliminacion y disposicion de residuos i Ho

3.1 | Fictira de residuos sdlidos al punte de recoleccidn [m] [m]

3.2 |Eliminaci6n de I quides residuales de tanques o pisos [m] a

4. Revision gemeral de condiciones samitarias i Ho
41 Mo quedan residucs visibles en dreas productivas a a
4.2 Augencia de derrames o humedad acumulada O [m]
4.3 Equipos dezconectados, limpios y en posicidn de sequridad a a
4.4 Wentilacidn adecuada y sin obstrucciones O [m]
Rezponsable
Firma Resposzable

Con la firma del presente fermate, s¢ hace responsable del cumplimicnts de la operacién,

Ambas listas garantizan el control sanitario, la trazabilidad de las condiciones operativas y
el cumplimiento riguroso de los estandares de inocuidad alimentaria establecidos por la empresa.

Posteriormente, los documentos se socializaron con el personal en sesiones practicas,
mostradas en el capitulo 9.7, donde se explicaron los contenidos, se realizaron ejercicios de
diligenciamiento en planta, y se resolvieron dudas sobre su uso operativo. Esta capacitacion se
integré como parte del ciclo de formacion general del plan de mejoramiento.

Fase 3: Seguimiento y Evaluacion Continua

Tras la implementacion, se puso en marcha un sistema de verificacion para asegurar el uso

correcto de los manuales y formatos. Para ello, se llevaron a cabo revisiones periddicas de las hojas
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de produccion diligenciadas, observaciones en planta del cumplimiento de funciones por parte del
personal, y entrevistas breves para detectar posibles dificultades o ajustes necesarios para la mejora
continua.

Ademas, se establecieron los indicadores de evaluacion, que estan claramente definidos en
el Capitulo 10, que permitieron monitorear el grado de cumplimiento documental y funcional.
Entre ellos, cumplimiento de funciones asignadas por cargo, nimero de inconsistencias detectadas
por falta de registro o desviaciones del procedimiento.

Como resultado, se espera una mejora significativa en la trazabilidad de la produccion,
mayor claridad en las tareas del personal, y una disminucién en errores operativos, fortaleciendo
asi la cultura organizacional y la estandarizacion en planta.

8.5. Implementacion de un Sistema Digital o Semiautomatizado de Inventarios
8.5.1. Fase 1: Diagndstico

Durante el diagnostico se identificaron fallas estructurales en el manejo de inventarios de
AyuYeah SAS. Las operaciones se realizaban de forma manual, sin codificacion de insumos, sin
trazabilidad por lote y sin alertas de vencimiento, lo que generaba errores de registro, extravio de
productos y falta de control sobre el movimiento de materias primas y producto terminado. Las
diferencias entre inventario fisico y contable superaban los $20.000.000, y se reportaron mermas
no documentadas por $7.451.047. Esta situacion afectaba la planificacion de la produccion, el
control de calidad y la rentabilidad del negocio.

8.5.2. Fase 2: Disefio e Implementacion del Sistema de Inventario
Para atender las problematicas definidas en la primera fase, se decidio por implementar el

software Odoo, una herramienta digital de gestion de inventarios sencilla, econdmica y escalable;
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que si la gerencia lo cree conveniente a futuro, permite integrar la plataforma progresivamente a
otras areas de la empresa.

Figura 23.
Odoo software elegido para manejo de inventarios de AyuYeah SAS

INVENTARIO

0000

En este caso, Odoo fue elegido por su facilidad de uso, disponibilidad gratuita con usuarios

ilimitados, operacion en linea y fuera de linea, y capacidad de integracion con operaciones
logisticas, produccion, compras, devoluciones y contabilidad. El sistema se configurd inicialmente
para gestionar:
e Codificacion por lotes de materias primas, botellas, tapas, etiquetas y productos
terminados.
e Registro en tiempo real de entradas y salidas.
e Alertas de reabastecimiento y vencimiento.
e Control de ubicaciones de almacenamiento (pasillos, estanterias, zonas adecuadas por
temperatura para los insumos).
e Trazabilidad de movimientos de inventario por producto, lote, fecha y usuario responsable.

e Reportes automaticos de antigliedad de existencias, diferencias, mermas y ajustes.
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Figura 24.

Ejemplo de implementacion de Odoo como software de gestion de inventarios

2 Inventario Informacién general  Operaciones  Datos principales Informes ~ Configuracion x w2 cr 0 Administrator (demo2com) ~
Resumen de inventario Q
Y Filtros ~ = Agruparpor ~ % Favoritos ~ 18/8 < >
Recibos i Recepciones i Recibos i Transferencias Internas
My Company My Company Bodega 1 Bodega 1
Pedidos en es 1
Ordenes de Erwega i Ordenes PdV i Ordenes de entrega i PoS Orders
Bodega 1 Bodega 1 My Company My Company
Pedidos en es 1

https:/jdemo2.shi.com.co/web#

También, es importante resaltar que la plataforma de Odoo se vincul6 directamente con las
otras herramientas como la hoja de produccion estandarizada por lote (Apéndice N), facilitando la
trazabilidad desde la recepcion de materias primas hasta el almacenamiento del producto final.
Ademas, se alined con las demas propuestas como la estandarizacion de procesos, el nuevo layout
y el sistema de indicadores definidos previamente, asegurando coherencia operativa en toda la
planta.

Por otro lado, se capacitaron los operarios y auxiliares responsables de los registros, y se
definieron los protocolos de digitacion, validacion y control, asi como responsables por cada tipo
de movimiento (recepcion, consumo, ajuste, devolucion). Se realizé una fase piloto en el mes de
junio, enfocada en insumos clave como azlcar, agua y saborizantes, donde se ajustaron
paradmetros, se corrigieron registros duplicados y se definieron las reglas de rotacion FEFO y PEPS

segun el tipo de insumo.
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8.5.3. Fase 3: Seguimiento y Evaluacion Continua

Tras su implementacion completa, se establecio un sistema de seguimiento mensual para
comparar el inventario fisico con los registros del sistema. Se aplicaron revisiones, conteos ciclicos
por producto y ubicacion, y se midieron indicadores definidos en el Capitulo 10, como la tasa de
coincidencia entre inventario fisico y digital y frecuencia de alertas por vencimiento.

La implementacion de Odoo busca la reduccion de errores manuales en cuentas de materia
prima, mejor planificacion de compras y una mayor capacidad de respuesta frente a las necesidades
de materia prima. Ademas, el sistema permite al personal acceder facilmente al historial de cada
insumo, su ubicacion y estado, reduciendo el tiempo en tareas de busqueda, verificacion y
reposicion.

8.6. Implementacion Completa de la Metodologia 5S
8.6.1. Fase 1: Diagndstico

Esta fase, desarrollada durante el diagndstico, evidencié un cumplimiento muy bajo de la
metodologia 5S, con un promedio global de 27,49%. Los resultados individuales por etapa
reflejaron deficiencias significativas: Seiri (33,33%), Seiton (21,21%), Seiso (42,86%) y Shitsuke
(36,67%). Se identificaron multiples fallas, como acumulaciéon innecesaria de insumos,
herramientas sin ubicacion fija, superficies sucias, ausencia de rutinas de limpieza y nula cultura
de orden. Estas condiciones estaban generando tiempos muertos, pérdidas materiales y dificultades
para mantener la calidad del producto. A partir de estos hallazgos, se estableciéo como prioridad la
implementacion estructurada y transversal de la metodologia 5S en toda la planta.

8.6.2. Fase 2: Aplicacion de la Metodologia 58 en Planta
La implementacion de las 5S se desarrolld6 como una estrategia transversal que

complementé y fortalecio las demas propuestas de mejora ya implementadas: reorganizacion del
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layout, estandarizacioén de procesos, mantenimiento y adquisicion de maquinaria, implementacion
de hojas de produccion y control, digitalizacion de inventarios, y capacitacion del personal. Cada
una de las cinco etapas de la metodologia se aplico con acciones especificas en las diferentes zonas
de trabajo:

Seiri (Clasificar): Se realiz6 una depuracion de materiales, insumos y herramientas en todas
las areas operativas, eliminando elementos innecesarios, insumos vencidos, duplicados o en mal
estado. Esta clasificacion permitid liberar espacio critico en zonas de almacenamiento, mezcla y
enfardado, y fue el punto de partida para la implementacion efectiva del nuevo layout operativo y
del sistema digital de inventarios. Ademas, se definieron criterios para conservar inicamente lo
esencial segtin la frecuencia de uso y el estado funcional, mejorando el acceso a los recursos clave,
reduciendo el riesgo de contaminacion y fortaleciendo el control visual de la planta. Esta etapa fue
acompafiada por jornadas de limpieza profunda y reorganizacion, desarrolladas con participacion
activa del personal operativo. Los objetos que no hacen parte de las actividades se movieron a
lugares fuera de la operacion, como el segundo piso.

Seiton (Ordenar): Se dejaron por implementar disefios de tableros de sombra para ubicar
herramientas en areas como pesaje, embotellado y limpieza, asignando un lugar visual y

permanente para cada elemento.
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Figura 25.

Diserio tablero sombra zona de pesaje

ZONA DE PESAJE

MEDIDORES LIQUIDOS

L2 % ®

TRAPO DE

BISTURI LIMPIEZA

GUANTES ESPATULA TIJERAS

Los shadow boards, se disefiaron para mejorar la organizacion, visibilidad y acceso rapido
a las herramientas utilizadas en el proceso productivo. Entonces, se busca instalar estratégicamente
en las zonas de pesaje, mezcla, embotellado y limpieza, que permitan que cada herramienta tenga
una ubicacion fija y visualmente identificable.

Cada tablero incluye la silueta del utensilio correspondiente, acompafniada de su nombre y
codigos de colores que indican la zona o proceso al que pertenece. Esta disposicion facilita al
operario saber exactamente donde ubicar o buscar cada elemento, reduciendo significativamente

el tiempo de busqueda, evitando pérdidas o extravios, y mejorando la eficiencia operativa.
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Figura 26.

Diserio tablero sombra zona de mezcla

ZONA DE MEZCIA
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Por otro lado, se usaron letreros tipo SST (seguridad y salud en el trabajo) para sefializar
rutas, zonas operativas, puntos de almacenamiento y estaciones de trabajo, contribuyendo a un
flujo de produccion mas ordenado y seguro.

Seiso (Limpiar): Se establecieron rutinas de limpieza diaria con responsables designados y

listas de chequeo especificas, como la Check List de Limpieza Diaria incluida en el Apéndice N.
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Esta herramienta forma parte del sistema de control operativo y permite verificar la ejecucion de
las tareas de limpieza en cada area de trabajo. La higienizacion de equipos criticos como el
mezclador, el chiller y la embotelladora se alined con los procedimientos definidos en las hojas de
control de produccion, fortaleciendo el mantenimiento preventivo, la inocuidad del proceso y la
calidad del producto final.

Seiketsu (Estandarizar): La estandarizacion en AyuYeah S.A.S. se consolidé mediante la
integracion de todas las propuestas implementadas que reforzaron la uniformidad operativa y
logistica en la planta. Por ejemplo, se utilizaron colores por zona para facilitar la identificacion
visual de espacios como mezcla, pesaje, embotellado y almacenamiento. También, la disposicion
fisica del area operativa se reorganizé segun el nuevo layout, optimizando el flujo y reduciendo
tiempos muertos. Ademas, la ubicacion fija de herramientas se garantiz6 con la implementacion
de tableros de sombra disefiados por zonas, alineados a las funciones especificas de cada proceso.
La estandarizacion también incluyo el uso obligatorio de las Hojas de Produccion Estandarizadas
por Lote, las Listas de Chequeo de Actividades Preoperacionales y de Limpieza Diaria (Apéndice
N), fortaleciendo el control de calidad y la trazabilidad. Todo esto se complemento con manuales
de funciones y la creacion de procedimientos detallados (Apéndices O y P), consolidando toda una
cultura operativa y logistica estandarizada.

Shitsuke (Disciplina): El componente disciplinario de las 5S se fomento a través de
acciones concretas dirigidas a construir habitos organizacionales sostenibles. Entre estos, se
llevaron a cabo capacitaciones formales como parte de la propuesta de formaciéon en BPM, 5S y
procesos clave, en las que se incluyo la socializacion del plan de mejoramiento. Se asigné al genete
de produccion como lider y responsable de velar por el cumplimiento continuo de las practicas

implementadas, y se dejaron propuestas evaluaciones periddicas, mediante indicadores claros, para
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evaluar el estado de orden y limpieza. Ademas, la disciplina se promovi6 también mediante la
generacion de evidencias visuales tipo “antes y después”, retroalimentacion entre compaieros,
charlas internas y reconocimiento al cumplimiento. Estas acciones consolidaron la cultura de
mejora continua, alineada con la vision operativa de la empresa y sostenida por un sistema de
seguimiento basado en indicadores de cumplimiento 5S.

8.6.3. Fase 3: Seguimiento y Evaluacion Continua

Una vez implementadas las 5S, se establecio un sistema de seguimiento mensual a través
de revisiones internas. Se dejaron listas de verificacion por procesos y se monitorearon indicadores
como el indice de cumplimiento 5S, nimero de hallazgos por desorden o suciedad, cumplimiento
de rutinas de limpieza y disponibilidad de herramientas en su lugar.

La aplicacion de todo esto, dio resultados que demostraron una mejora sustancial en los
entornos de trabajo, fortaleciendo no solo la eficiencia operativa, sino también la sostenibilidad de
todas las demds propuestas ejecutadas en AyuYeah S.A.S., al consolidar una cultura
organizacional basada en el orden, la disciplina y la mejora continua.

Como parte del seguimiento establecido en la fase 3, se aplico nuevamente la lista de
chequeo de la metodologia 5S, evaluando de manera cuantitativa el avance en cada uno de los
cinco pilares, comparado con el analisis diagndstico de la Tabla 7 y la Figura 7. Este segundo
andlisis también se supervisd gerente de AyuYeah SAS y se utiliz6 el mismo instrumento de
evaluacion (lista de chequeo), en el Apéndice Q se muestra la lista y los resultados detallados. Los
resultados reflejan una mejora significativa del sistema de orden y aseo en AyuYeah S.A.S.,
pasando de un cumplimiento global del 27,49% antes de la intervencion al 80,70% después de

implementadas las propuestas de mejora.



MEJORAMIENTO PRODUCCION Y LOGISTICA AYUYEAH SAS 110

Tabla 17.

Resultados 58 después de Implementacion

Elemento Maximo Puntaje %
Posible obtenido Implementacion
Orden (SEIRI) 450 410 91,11%
Organizacion (SEITON) 330 250 75,76%
Aseo (SEISO) 210 190 90,48%
Estandarizacion (SEIKETSU) 420 300 71,43%
Disciplina (SHITSUKE) 300 230 76,67%
Total 1.710 1.380 80,70%

Figura 27.

Resultados 5S después de Implementacion

ANALISIS 5'S DESPUES

e=@==Maximo Posible = ==@==Puntaje obtenido

Orden (SEIRD— 450
410

300 110
Disciplina (SHITSUKE) Organizacién (SEITON)
B
230 250
420 l’ 210
Estandarizacion
(SEIKETSU) 190 Aseo (SEISO)

300

La evaluacion detallada por pilar de las 5S, se detalla a continuacion:
1. SEIRI (Clasificar) — de 33,33% a 91,11%: Antes de la intervencion, existia una

acumulacion significativa de objetos innecesarios, herramientas duplicadas y materiales vencidos
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en las zonas de almacenamiento, produccion y empaque. No se contaba con un proceso claro de
almacenamiento, con multiples desplazamientos al segundo piso.

Con la implementacion del nuevo layout, la reorganizacion del almacén, la depuracion de
insumos caducados y herramientas obsoletas, y la adopcion del sistema digital de inventarios, se
eliminé el exceso de elementos innecesarios. Esto permiti6 liberar espacio, facilitar el acceso a lo
esencial y reducir errores operativos. También, se clasificaron adecuadamente todos los insumos,
en almacenamientos adecuados. De igual forma, los documentos y equipos se clasificaron de
acuerdo con su uso y frecuencia de aplicacion, alinedndose con la filosofia de conservar solo lo
necesario.

2. SEITON (Organizar) —de 21,21% a 75,76%: Inicialmente, las herramientas y materiales
carecian de ubicacion fija, generando recorridos innecesarios, pérdida de tiempo y riesgo de
contaminacion cruzada. No existia sefializacion, zonas delimitadas ni métodos visuales para ubicar
herramientas y equipos.

Tras las mejoras, se definieron claramente las areas operativas mediante sefializacion fisica,
colores por zona y delimitacion de rutas. Se implementaron tableros sombra en zonas criticas como
pesaje, mezcla y embotellado, lo que facilitdo la rapida identificacion y almacenamiento de
herramientas. Ademas, se etiquetaron insumos, materiales y equipos, alineando todo con el nuevo
layout. Estas acciones redujeron el tiempo de busqueda, aumentaron la eficiencia operativa y
mejoraron la ergonomia del trabajo.

3. SEISO (Limpiar) — de 42,86% a 90,48%: Antes del plan de mejora, la limpieza era
esporadica, sin responsables asignados ni documentacion de las rutinas. Equipos como el
mezclador, el chiller o la embotelladora no contaban con protocolos definidos de limpieza, y se

evidenciaban residuos visibles.
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Se implementaron rutinas diarias documentadas mediante una Check List de limpieza
diaria, incluida en el Apéndice N. Se asignaron responsables por turno y se establecieron
frecuencias de limpieza diaria para cada equipo e instalacion. Ademas, las hojas de produccion
estandarizadas incluyen controles especificos de limpieza para cada fase del proceso, asegurando
trazabilidad. Esto reforzo el mantenimiento preventivo, la higiene y la calidad final del producto.

4. SEIKETSU (Estandarizar) — de 11,90% a 71,43%: La empresa no contaba con
procedimientos normalizados, formatos tnicos ni practicas homogéneas. Las acciones de orden y
limpieza eran dependientes de cada operario y no existia ningtin tipo de documentacion. Tampoco,
recorridos definidos con varios desplazamientos al segundo piso.

Gracias a la elaboracion de manuales de funciones y cargos; procedimientos detallados
para cada etapa del proceso, desde la recepcion de MP hasta el almacenamiento de PT; hojas de
control estandarizadas y la estandarizacion visual en planta, con rutas, tableros sombra,
sefializacion, se consolidd un sistema coherente. Ademds, se promovid una forma Unica y
sistematica de operar, facilitando la induccion de nuevos trabajadores, la capacitacion y la mejora
continua.

5. SHITSUKE (Disciplina) — de 36,67% a 76,67%: Previamente, no existia cultura de
orden, limpieza ni autocontrol. Las acciones de mejora no eran sostenidas, y no se aplicaban
controles ni auditorias regulares.

Después de la implementacion, se asigné al gerente de producciéon como lider y
responsables del seguimiento de las 5S, se realizaron capacitaciones y sensibilizaciones, y se
instaur6 un seguimiento mensual mediante indicadores. Se promovieron hédbitos de autocontrol y
reconocimiento de buenas practicas, fortaleciendo el compromiso del equipo con la mejora

continua.
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8.7. Capacitacion del Personal en BPM, 5SS y Procesos Clave

En el marco de la implementacion del plan de mejoramiento, se desarrolld un programa
integral y transversal de capacitacion y socializacion dirigido al personal operativo y logistico de
AyuYeah SAS, con el objetivo de fortalecer sus competencias técnicas en Buenas Practicas de
Manufactura (BPM), la metodologia 5S y los procesos productivos clave. En este caso, la
capacitacion también incluyd la socializacion completa de todas las propuestas de mejora
ejecutadas, permitiendo que el equipo comprendiera no solo los cambios técnicos, sino también su
proposito, beneficios esperados y su impacto sobre la calidad y eficiencia de la planta.
8.7.1. Fase 1: Diagndstico

Durante el diagnoéstico inicial, se identificaron multiples debilidades relacionadas con la
formacion técnica del personal, especialmente en tareas de formulacion, mezcla, embotellado y
control de calidad. Asimismo, se evidenci6 un bajo nivel de conocimiento en practicas BPM y un
cumplimiento deficiente de los principios de la metodologia 5S, con un cumplimiento global de
apenas un 27,49% antes de las mejoras. Estas condiciones impactaban directamente en la eficiencia
operativa, la seguridad alimentaria y la calidad del producto final. En respuesta, se disend un
programa de capacitacion adaptado a las necesidades detectadas, y se socializd el plan de
mejoramiento con todo el equipo, resaltando su propdsito, alcance y beneficios.
8.7.2. Fase 2: Ejecucion de la Capacitacion

La ejecucion del programa de formacion se llevo a cabo los dias lunes del mes de junio de
2025, con una intensidad horaria de 1 a 2 horas por sesion. Las capacitaciones combinaron teoria
y practica, abarcando siete mdédulos distribuidos en cuatro jornadas. Los temas tratados incluyeron
BPM, metodologia 5S, procedimientos estandarizados de produccion, manejo de maquinaria

(embotelladora, mezclador, chiller), control de inventarios con Odoo y uso de indicadores clave
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de desempeno. La capacitacion fue de caracter obligatorio para todo el personal operativo y
logistico, y se apoy0 en presentaciones visuales, hojas de produccion estandarizadas, herramientas
didacticas y ejercicios practicos en planta. En el Apéndice R, se presenta el programa de
socializacion y capacitacion completo para el mejoramiento de los procesos de produccion y
logistica. A continuacion se presenta el cronograma.

Figura 28.

Cronograma de Socializacion y Capacitacion

AYYER_ 2

Cronograma de Socializacion y Capacitacion para Mejoramiento de los Procesos de Produccion y
Logistica

ACTIVIDADES FECHA

Semana |semana
Semana |semana

MODULO TEMA Wunes |2(unes |JUunes |4llunes

2 junio] |3 junio) . 1§ . 2:.3
junio) junio)

Prezentacidn de todas las
1. Socializacian del Plan de propuestas implementadas, =
Mejoramiento resultados esperados, nuevos roles y
beneficios integrales del cambic

. Higiene, manipulacidn sequra de
2. Buenas Practicas de g R g
insumos, control de contaminantes, =
Marufactura (EPM) A o
validacian sanitaria

Fundamentas de las 53, checklist,
3. Metodologia 55 casos aplicados, tableros sombra, =
practicas de arden v limpieza

Diagramas, secuencia de procesos,
hojas de produccidn, tareas por [
cargo

4. Procedimientos Estandar de
Produccion

Manejo téonica de embotelladara,
mezclador v chiller, limpieza postuso ]
y mantenimiento preventivo

5. Uso y Mantenimienta de
Maguinaria

) Uza baszico del sistema Odoo para
6. Contral de Inventarios con .
Odon entradaslsalidas, lotes, =
vencimientos, FIFO v trazabilidad

Oué son, cdmo se aplican en

T. Indizadores Clave de calidad, eficiencia, BFMy 55,
Dezsempeiia (KPP Ejemplos reales u aplicacion en haojas
de contral




MEJORAMIENTO PRODUCCION Y LOGISTICA AYUYEAH SAS 115

8.7.3. Fase 3: Seguimiento y Evaluacion Continua

Posterior a la ejecucion del programa, se implementd un sistema de seguimiento para
verificar la aplicacion de los conocimientos adquiridos. Esta evaluacion incluy6 observaciones en
planta, revision de hojas de produccion diligenciadas, control de los indicadores de cumplimiento
de BPM y 58, y entrevistas cortas con los participantes, estos indicadores se detallan en el Capitulo
10 y en el Apéndice S, donde se describen los KPI asociados a las mejoras implementadas.
Ademas, se valido la participacion activa del personal en la implementacion de las herramientas
introducidas, como tableros sombra, listas de chequeo y el uso béasico de Odoo. Con base en estos
resultados, se programardn futuras sesiones de refuerzo, especialmente orientadas a fortalecer la

cultura de disciplina y mejora continua en la organizacion.

9. Sistema de Indicadores de Gestion

Como parte de la estrategia de seguimiento y mejora continua del plan de mejoramiento
implementado en AyuYeah S.A.S., se establecio un Sistema de Indicadores de Gestion (KPI) que
permite evaluar de forma cuantitativa y sistematica el impacto de las acciones ejecutadas sobre los
procesos de produccion y logistica. Estos indicadores se disefiaron para alinearse con cada una de
las propuestas implementadas, permitiendo asi medir su eficacia, identificar oportunidades de
mejora, y mantener el control sobre los aspectos criticos de la operacion.

A continuacidon, se presenta la tabla resumen con los indicadores definidos, sus

caracteristicas clave, responsables de seguimiento y metas esperadas:



Tabla 18.
Sistema de Indicadores de Gestion (KPI)
- FRECUENCIA
MEJORA INDICADOR OBJETIVO TIPO U. MEDIDA FORMULA DE ANALISIS RESPONSABLE META
Estandar de Verificar (A lofes
s % de Lotes con . . con hoja
Produccion Formatos trazabilidad y Gestion Porcentaje completa/ Mensual Gerente de > 959
(Hojas y Completos documentacion (%) Tofz]z I de Produccion =700
Manuales) P completa
lotes) x 100
(Unidades
Sistema de Medir coincidentes /
Inventario Exactitud de concordancia Gestién Porcentaje Total de Mensual Gerente de > 98%
Digital (Odoo) Inventario entre inventario ; (%) unidades Produccion =787
e fisico y digital auditadas) *
100
f Evaluar orden, (Pun{al ¢
limeltes ale limpieza Porcentaje ) Gerente de
Metodologia 5S Cumplimiento mp1eza y Calidad o J Puntaje Trimestral . >80%
disciplina en (%) . Produccion
5S o mdximo) %
100
% de Roles (N°de cargos
con . . . con funciones
1;[:;1;2;2: Actividades ]r\g:d(]);ii?l?gg d(;: Gestion Porz:‘;n)taj ¢ claras / Total Semestral Gerente General 100%
Claramente P ° de cargos) x
Definidas 100
. Evaluar
TS eficiencia Suma de
Magquinaria promedio de p p p ) o Gerente de <20
operativa tras Productivo Minutos tiempos / N Mensual o .
nueva Embotellado s, Produccion min/lote
e adqulslf:lon de de lotes
p equipos
% de (N*de
I . . Verificar alcance . asistentes /
Capacitacion Asistencia al del proerama Gestién Porcentaje Total Una vez por Gerente de > 90%
Integral Programa de foIer ftivo (%) convocados) ciclo Produccion =7u
Capacitacion cado:
x 100
Buenas Cumplimiento Evaluar !uH'ZgZ;‘i(;S/
Practicas de de BPM en aplicacion de . Porcentaje . Gerente de o
Manufactura Auditorias buenas practicas caied (%) eva IZZZ,LIS ) x s o Produccion =
(BPM) Internas en planta 100
(N° de etapas
s % de Asegurar cumplidas /
Estandarizaciéon L e .
del Proceso Procedimientos cumplimiento de Calidad Porcentaje Total de Mensual Gerente de > 90%
Productivo Aplicados las etapas segun (%) etapas Produccion =7u
Correctamente los manuales esperadas) *
100

Este sistema de indicadores no solo servird para validar la efectividad de las mejoras
implementadas, sino también para sustentar futuras decisiones, reforzar la cultura de calidad y
disciplina en la planta, y establecer un entorno integral en los procesos de produccion y logistica.
Bajo esta idea, cada indicador fue construido de acuerdo con los objetivos de cada mejora y se
disefio para ser medido de manera practica con insumos ya disponibles en la empresa, como hojas
de produccion, formatos de control o reportes generados por el software de inventario.

Por otro lado, la frecuencia de analisis sera mensual para la mayoria de los indicadores, lo

que permitird hacer ajustes agiles ante desviaciones. El seguimiento estara a cargo de los gerentes
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de produccion y general como responsables operativos y supervisores de area, quienes apoyados
con los operarios deben reportar resultados y sugerencias de evaluacion y mejora continua. Los
gerentes, entonces, podran considerar cambios en los indicadores propuestos y cambios futuros en
estos.

Cabe sefialar que los indicadores presentados en la Tabla 10 corresponden al estado de
referencia identificado durante la etapa diagndstica del proyecto. Si bien las mejoras propuestas se
implementaron en su totalidad, debido al tiempo limitado de ejecucion y al alcance definido del
presente trabajo, no fue posible realizar una reevaluacién cuantitativa posterior de dichos
indicadores. No obstante, se recomienda su monitoreo continuo mediante el sistema de gestion
disefiado, de modo que la empresa pueda validar objetivamente el impacto de las intervenciones
sobre la productividad, eficiencia operativa y calidad del proceso. Esta evaluacion posterior sera
clave para determinar el grado de mejora alcanzado y establecer nuevos planes de accion con base

en resultados medibles.
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10. Conclusiones

El proyecto de mejora en AyuYeah SAS permiti6 identificar y abordar de manera integral
los principales cuellos de botella y oportunidades en el proceso de produccion de bebidas
artesanales, se identificaron multiples problematicas asociadas con la baja eficiencia operativa, la
falta de estandarizacion de procesos, el uso inadecuado del tiempo laboral, las deficiencias en la
gestion de inventarios y la carencia de indicadores para la toma de decisiones, esto, cumpliendo
con el objetivo general mediante el desarrollo progresivo y articulado de los objetivos especificos.

Partiendo del diagndstico operativo y técnico, se evidencio que la empresa presentaba una
baja productividad global del 48,96%, con procesos criticos como el embotellado mostrando un
indice de productividad de apenas 24,94% y una tasa de reprocesos del 50,55%. Este diagnostico
se realizo mediante observacion directa, entrevistas, revision de actividades y andlisis de tiempos,
y permiti6 identificar fallas técnicas, desorganizacion operativa, y ausencia de estandarizacion.
Luego, estos resultados sentaron la base para desarrollar las demas fases del proyecto.

Como primer objetivo especifico, se logrd caracterizar el proceso productivo y mapear los
flujos de valor a través de la elaboracion de diagramas de flujo AS-IS y TO-BE, el modelo SIPOC
y la aplicacion de la metodologia SCOR, lo cual facilité la comprension detallada de cada etapa
del proceso. Esto evidenci6 duplicidades, tiempos muertos y una estructura de produccion con bajo
control visual.

En linea con el segundo objetivo especifico, se disefiaron y aplicaron estrategias de mejora
fundamentadas en herramientas de la ingenieria industrial, tales como hojas de control,
sefializacion visual, andlisis de distribucion de planta, y la metodologia 5S, permitiendo

reorganizar el layout de planta, sefalizar areas criticas y establecer rutinas estandarizadas. Gracias
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a esto, se redujeron recorridos innecesarios, se establecieron procedimientos definidos para
mezclas, pesajes y embotellado, y se aumento la eficiencia operativa.

Respecto al tercer objetivo especifico, orientado al fortalecimiento de las practicas de
orden, limpieza y disciplina, se implementdé la metodologia 5S, obteniendo un incremento
significativo en el indice global de cumplimiento, que pas6 de 27,49% a 80,70%, con mejoras
notables en Seiri, de 33,33% a 91,11%, y Seiso, de 42,86% a 90,48%. Ademas, la implementacion
incluy¢ definicion de zonas productivas, capacitacion practica, instalacion de tableros de sombra,
listas de chequeo y evidencias visuales. Esta intervencion mejord el clima organizacional, al
entender y definir procedimientos, y redujo pérdidas por desorden o contaminacion cruzada.

En el cuarto, y ultimo, objetivo especifico, se ejecutd un programa de socializacion y
capacitacion estructurado en todas las mejoras implementadas, incluyendo mddulos sobre Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), 5S y procesos clave de produccion, el cual, se concluyod en el
mes de junio. Con esta formacion, se logré asegurar la apropiacion del cambio por parte del equipo
de trabajo. Ademas, se abordaron contenidos técnicos, se socializaron las mejoras implementadas,
y se integraron indicadores de desempefio en cada una de las mejoras. Al final, las sesiones
contribuyeron a reducir los errores, como en los procesos de mezcla y embotellado, y fomentaron

el compromiso del personal de AyuYeah SAS.
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11. Recomendaciones

A partir del trabajo realizado en el presente proyecto de mejoramiento de los procesos
productivos y logisticos de AyuYeah S.A.S., se proponen las siguientes recomendaciones con el
fin de asegurar la sostenibilidad de las acciones implementadas y facilitar la evolucion futura de la
empresa:

La primera recomendacion es dar continuidad a la implementacién completa del plan de
mejoramiento, priorizando aquellas acciones que no pudieron ejecutarse por restricciones de
tiempo o presupuesto. Entre estas se encuentran la adquisicion del tanque de mezclado adecuado,
la reestructuracion definitiva del layout operativo y la automatizacion de ciertas tareas logisticas
clave.

Asimismo, es importante consolidar el sistema de indicadores de gestion (KPlIs)
desarrollado en este trabajo, asegurando su monitoreo periddico y su uso en la toma de decisiones.
Ademas, se sugiere establecer una rutina mensual de andlisis de datos operativos que permita
detectar desviaciones, evaluar el cumplimiento de metas e identificar nuevas oportunidades de
mejora.

Desde el punto de vista organizacional, se recomienda actualizar constantemente la
documentacién de procesos y manuales de funciones, asegurando que cada trabajador cuente con
instrucciones claras sobre sus responsabilidades y los estandares de operacion. Con esto, se
contribuird a reducir la dependencia de conocimientos tacitos y facilitara la inducciéon de nuevo
personal, especialmente en contextos de rotacion o crecimiento de la empresa.

En relacion con la gestion del personal, se sugiere establecer un programa permanente de

capacitacion interna, enfocado en Buenas Practicas de Manufactura (BPM), metodologias 58S,
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control de calidad y operacion segura de maquinaria. Con esta formacion continua, se fortalecera
la cultura organizacional y se favorecera la sostenibilidad de las mejoras implementadas.

Por ultimo, se recomienda que la empresa considere la implementacion gradual de un
sistema de gestion de calidad basado en la norma ISO 9001. Si bien puede resultar exigente para
una microempresa, su adopcién progresiva aportaria estructura, mejora continua y mayor

confiabilidad frente a aliados comerciales o certificaciones sanitarias.
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