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Resumen

Titulo: Mejoramiento de la eficiencia en el proceso de produccion para la empresa Carnes y

carnes (Inversiones Zuluaga Rueda S.A.S)
Autor: Maria Camila Vargas Castellanos
Palabras clave: Planeacion, Cuello de botella, Produccion, Inventario.

Descripcion: El presente trabajo de grado tiene como objetivo formular e implementar un plan
de mejoramiento para el proceso de produccion de la empresa Carnes y Carnes, la cual se dedica
a la produccion y comercializacion de productos carnicos. Para ello, se realizoé un diagnostico de
la operacion, el cual permiti6 identificar oportunidades de mejora. A partir de estos, de
plantearon e implementaron propuestas de mejora, entre las cuales se encuentran la
identificacion de cuellos de botella, estandarizacion de los procesos de produccion,
fortalecimiento del liderazgo e implementacion de la Teoria de las Restricciones. De manera
complementaria, se propusieron indicadores de gestion, con la finalidad de medir y controlar el
desempefio del proceso de produccion y facilitar la toma de decisiones. Finalmente, se presentan

las conclusiones y recomendaciones para la empresa.
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Abstract

Title: Improvement of the efficiency in the production process for the company Carnes y Carnes

(Inversiones Zuluaga Rueda S.A.S)
Author: Maria Camila Vargas Castellanos
Keywords: Planning, Bottleneck, Production, Inventory.

Description: The objective of this degree work is to formulate and implement an improvement
plan for the production process of the company Carnes y Carnes, which is dedicated to the
production and commercialization of meat products. For this purpose, a diagnosis of the
operation was made, which allowed the identification of opportunities for improvement. Based
on these, improvement proposals were proposed and implemented, including the identification of
bottlenecks, standardization of production processes, strengthening of leadership and
implementation of the Theory of Constraints. In addition, management indicators were proposed
to measure and control the performance of the production process and facilitate decision making.

Finally, conclusions and recommendations for the company are presented.
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Introduccion

La planeacion es uno de los procesos mas importantes dentro de una empresa dedicada a
la produccidn, ya que es el primer paso para organizar e iniciar las operaciones necesarias, con el
fin de minimizar costos y asegurar la disponibilidad de materia prima y producto terminado.
Actualmente, Carnes y Carnes no dispone de un area dedicada a realizar la labor de planeacion
de produccion, lo que desencadena en el desabastecimiento de los distintos canales de venta,
dificulta la disponibilidad de materia prima y puede generar excesos o faltantes de producto. Por
esto, la empresa presenta dificultades de liderazgo en la planta de produccion, al igual que la
falta de identificacion de cuellos de botella y estandarizacion de las capacidades de sus

respectivas areas.

Aunque Carnes y Carnes es una empresa con mas de 30 afios de experiencia, esta
atravesando por dificultades para cumplir a los clientes y mantener el abastecimiento de los
puntos de venta; debido a que se encuentran trabajando en nuevos proyectos, requieren un
proceso productivo més sélido, que garantice el cumplimiento de los requerimientos. Por ello,
nace la necesidad de realizar este proyecto, con el fin de implementar estrategias para brindar
soluciones a los problemas actuales y tener la capacidad de enfrentar los desafios futuros,

aplicando los conocimientos adquiridos durante los estudios de ingenieria industrial.

Los procesos que se llevan a cabo en la planta de produccion son desposte, porcionado,
molienda y empaque. Aunque las directivas consideran el 4rea de porcionado como un cuello de
botella, esta hipotesis carece de datos que la fundamenten, ya que no la empresa no cuenta con la

estandarizacion de las capacidades de los procesos.
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En primera instancia, se da a conocer la identificacion de la empresa y el planteamiento
del problema. En el capitulo 2 se dan a conocer los objetivos que se desarrollaron en el presente
trabajo. En el capitulo 3 se presentan las bases tedricas necesarias para la realizacion del
proyecto. En el capitulo 4 se plantea la metodologia llevada a cabo para cumplir con los
objetivos previamente presentados. En el capitulo 5 se presenta el diagnostico realizado, en el
cual, por medio de herramientas cuantitativas y cualitativas, se identifican hallazgos para
formular las propuestas de mejora presentadas en el capitulo 6. En el capitulo 7 se muestra la
implementacion y resultados obtenidos tras la aplicacion de las propuestas de mejora, a las
cuales se dara seguimiento por medio de los indicadores propuestos en el capitulo 8. En el
capitulo 9 se presentan las conclusiones del proyecto, y posteriormente, en el capitulo 10, se

presentan las recomendaciones para la empresa.
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CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS

Tabla 1. Cumplimiento de objetivos

14

a las propuestas de mejora implementadas.

Objetivo Cumplimiento
Realizar un anélisis diagndstico de la situacion actual de la empresa y los Capitulo 5.
procesos asociados, con el objetivo de identificar oportunidades de mejora. Pag. 19-53
Disefiar un plan de mejora para las oportunidades de mejora identificadas en | Capitulo 6.
el diagndstico Péag. 54 - 59
Implementar las propuestas de mejora aprobadas por la gerencia de la Capitulo 7.
empresa basadas en el plan desarrollado. Pag. 60 — 81
Definir un sistema de indicadores que permita realizar seguimiento y control | Capitulo 8.

Pag. 61 - 83
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1.Generalidades De La Empresa.

1.1 Identificacion de la Empresa

Figura 1. Logo de la empresa

CARNES
CARNES
Tabla 2. Descripcion de la empresa
Caracteristica Descripcion

Razén Social

NIT

Inversiones Zuluaga Rueda S.A.S

900329121

Representante Legal

Maria Eugenia Rueda Villabona

Empleados Directos

58

Empleados Indirectos

11

1.1.1 Localizacion

15

La planta de produccion de Carnes y Carnes se encuentra ubicada en el Parque Industrial

Provincia de Soto, Bucaramanga, Santander, Bodegas 45 y 46.
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Figura 2. Ubicacion de la empresa

e Parque Industrial
Provincia De Soto |
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1.1.2 Mapa de Procesos

Figura 3. Mapa de procesos de la empresa

Mapa de Procesos

PROCESOS ESTRATEGICOS
- GESTION GERENCIAL

+ GESTION DE CALIDAD

26

16
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1.1.3 Portafolio de productos

Carnes y Carnes cuenta con un portafolio de mas de 250 referencias activas, las cuales
pueden clasificarse en distintas subfamilias segtn el tipo de producto. Las categorias se
componen de la siguiente manera: costilla, grasa, hueso cogote, hueso corriente, peines de
costilla, sobrebarriga, sudar, tira de asado, asar, capon, chatas, colas, lomo fino, punta de anca,

molida especial, molida de res, cerdo, viscera, embutidos, crudos, cocidos y lengua.

En puntos de venta, los productos de organizan en tres lineas principales:

- Linea Gold: Ofrece productos porcionados en lugar de venderlos a granel, facilitando su
comercializacion y asegurando la inocuidad del producto.

- Linea Premium: Similar a la linea Gold, caracterizandose por un proceso de limpieza mas
preciso en el corte.

- Linea Muscular: Ofrece productos magros, con una cantidad minima de grasa, ideal para

consumidores que buscan opciones mas saludables.

1.1.4 Clientes

Los clientes de Carnes y Carnes se encuentran divididos en los siguientes canales de

venta.

e (anal Food Service: Enfocado en restaurantes, colegios y universidades. Actualmente
opera en Santander y Barranquilla.

e Canal Moderno: Estos clientes se caracterizan por manejar grandes volumenes de
mercancia, como supermercados.

e Puntos de Venta: Orientado al consumidor final en el area metropolitana de Bucaramanga

y Barrancabermeja.
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e (all Center: Se destaca por ser un canal de atencion personalizado al momento de la toma

de pedidos.

1.2 Planteamiento del problema

El departamento comercial ha reportado en repetidas ocasiones la falta de disponibilidad
de productos, lo que ha afectado directamente las ventas y la satisfaccion de los clientes. La alta
gerencia ha identificado que esta situacion esta relacionada con la ausencia de un departamento
de planeacion responsable de coordinar y dar seguimiento a la produccién semanal, con el
objetivo de identificar oportunidades de mejora para incrementar la eficiencia del proceso y
asegurar un suministro adecuado para cumplir con la demanda. A raiz de esto, a modo de
prediagnostico, se empezo a llevar a cabo una fase de planeacion en la cual se identificaron
diversos problemas tanto en la etapa de planificacion como en la produccion, los cuales se

mencionaran a continuacion.

Comenzando por el proceso de planificacion existente, se observéd que no se tenian en
cuenta las capacidades maximas de cada area de produccion (desposte, porcionado, molienda y
empaque) ni los cuellos de botella en la planta; debido a esto, no era posible realizar una

planeacion que pudiera cumplir con los objetivos.

En cuanto al proceso de produccion, se identificaron problemas de liderazgo y
comunicacion dentro de la planta. Por ejemplo, al recibir materia prima carnica de proveedores
destinada a productos especificos, los lideres de produccion la asignaban a otros usos no
planificados. Esto, en muchas ocasiones, incrementa los costos y reduce la utilidad. Ademas, se
observé que no siempre se comunicaba a los lideres de cada area la planeacion realizada; esto

provocaba la fabricacion de productos no presupuestados los cuales no solo no generan valor a
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la empresa, sino que también incrementan los inventarios en producto en proceso y terminado,

aumentando la posibilidad de que se venzan.

Finalmente, al darle seguimiento a la ejecucion de la planeacion se notd que el
porcentaje de cumplimientos en la mayoria de productos era casi del 100%. Sin embargo, esta
alta tasa de cumplimiento no coincidia con las quejas del departamento comercial, y a pesar de

los margenes altos, las inconformidades continuaron.

Con base en lo mencionado anteriormente, es necesario el desarrollo de este proyecto con
el cual se permitira a la empresa ser mas eficiente en su proceso de produccion y reducir los
incumplimientos a los clientes a través de un plan de mejora en el que se vea reflejado el

conocimiento adquirido como ingeniera industrial.

2. Objetivos.

2.1. Objetivo General

Disefiar e implementar un plan de mejora en el proceso de produccion para la empresa

Carnes y Carnes (Inversiones Zuluaga Rueda S.A.S).

2.2. Objetivos Especificos

1. Realizar un anélisis diagndstico de la situacion actual de la empresa y los procesos asociados,
con el objetivo de identificar oportunidades de mejora.

2. Disefar un plan de mejora para las oportunidades de mejora identificadas en el diagnostico

3. Implementar las propuestas de mejora aprobadas por la gerencia de la empresa basadas en el

plan desarrollado.
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4. Definir un sistema de indicadores que permita realizar seguimiento y control a las propuestas

de mejora implementadas.

3.Marco de Referencia

3.1. Marco de antecedentes

Para el desarrollo de este proyecto se tuvieron en cuenta tres trabajos de grado en los
cuales se abordan temas como el anélisis de capacidades, identificacion de cuellos de botella y

planeacion de la produccion.

En primer lugar, se tiene como referencia el trabajo de grado desarrollado por Roosvelt
Arqque Quispe y Yennyfer Elizabeth Flores Cayro (Arqque Quispe & Flores Cayro, 2023) en el
cual se aplica la Teoria de las Restricciones para identificar el cuello de botella en la linea de

produccion.

Wilson Javier Guamangallo Vargas y Lady Johanna Loachamin Topdn, en su proyecto
(Guamangallo Vargas & Loachamin Topon, 2022) realiza un estudio de tiempos por cronémetro
con el fin de calcular la produccion mensual de cada referencia elaborada en la planta de

produccion.

Por tltimo, en el proyecto (Caycho Morales & Mendoza Morales, 2019)desarrollado por
Junior Jesus Claudio Caycho Morales y Cristhian Alexis Mendoza Morales, se llevé a cabo el
calculo de la capacidad de produccion para cada puesto de la linea de ensamble con el fin de

estandarizar cada proceso.
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3.2. Marco tedrico

3.2.1. Planeacion de la produccion

La planeacion de la produccion es la etapa donde se definen los elementos necesarios
para llevar a cabo la fabricacion de un producto teniendo en cuenta qué, cudndo y cuanto se va a
producir; con el objetivo de optimizar los recursos y asegurar el cumplimiento de la demanda en

el mercado.

3.2.2. Cuello de botella

El cuello de botella es una limitacion en el proceso productivo, teniendo como
consecuencia eficiencia y rendimientos bajos en la produccion. Su identificacion es crucial para

lograr la optimizacion de recursos, aumentar la productividad y reducir costos.

Producto en proceso:

Materia que ha iniciado su proceso de transformacion, pero atn no ha sido terminado; su
gestion es clave al momento de mantener la eficiencia en el proceso productivo, su acumulacion
en exceso puede traer como consecuencia el aumento de los costos de almacenamiento y en este

contexto, el vencimiento del producto.

3.2.3. Teoria de las restricciones

La teoria de las restricciones se centra en la identificacion del cuello de botella y en base

a esto, mejorar el proceso productivo. La teoria de las restricciones consta de 5 pasos:

- Identificar la restriccion.
- Aprovechar la limitacion.

- Subordinar todo lo demas a la restriccion.
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- Elevar la restriccion.

- Repetir la busqueda de la siguiente restriccion. (Goldratt, 1984)

3.2.4. Inventarios

Inventario son las existencias de una pieza o recurso utilizado en una organizacién. Un

22

sistema de inventario es el conjunto de politicas y controles que vigilan los niveles del inventario

y determinan aquellos a mantener, el momento en que es necesario reabastecerlo y qué tan

grandes deben ser los pedidos. (Chase, 1977)

3.2.5. Diagrama de Pareto

Es una herramienta grafica que permite identificar las causas mas significativas de un

problema, como se observa en la figura 4; se basa en la ley de Pareto, que establece que

aproximadamente el 80% de los efectos provienen del 20% de las causas.

Figura 4. Diagrama de Pareto
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3.2.6. Diagrama de flujo del proceso

El diagrama de flujo describe cada una de las fases del proceso productivo. (Pimiento,

2014) Para su construccion se emplean los siguientes simbolos:

Figura S. Simbolos diagrama de flujo del proceso

O Operacion

Inspeccion

|:> Transporte o Desplazamiento

D Demora o Espera
v Almacenamiento

Y simbolos combinados como por ejemplo:

7Y oneracion - ineoecci
\_ peracion — Inspeccion
@ Operacion - Transporte
—

—/ Inspeccion - Transporte

3.2.7. Capacidad:

Cantidad de recursos disponibles que posee una empresa para realizar la produccion en

un tiempo determinado.
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4.Metodologia

4.1. Fase 1: Introduccion a la empresa.

Por medio de entrevistas a distintos empleados de la empresa y visitas guiadas a la planta
de produccion, se realiza observacion directa de los distintos procesos, maquinaria utilizada,
canales de distribucion, proveedores, y posibles problematicas por las que esta atravesando la
empresa en ese momento, con el objetivo de determinar la mejor manera de realizar el

diagnostico.

4.2. Fase 2: Diagnostico de la situacion actual de la empresa:

En esta etapa se identificaron los principales problemas en los procesos analizados,
determinando sus causas con el fin de desarrollar propuestas de mejora. Para ello, se emplearon
herramientas como bitacoras de analisis de produccion, cumplimientos de la planeacion, y

analisis de datos en PowerBi.

4.3. Fase 3: Diseiio e implementacion de las propuestas de mejora:

Esta etapa tiene como objetivo disefiar las propuestas de mejora para dar solucién a los
hallazgos identificados en la etapa anterior, los cuales seran presentados ante la gerencia de la
empresa con el fin de evaluar cudles seran implementados. Posteriormente, se capacitara al

personal involucrado.

4.4. Fase 4: Seguimiento de las propuestas de mejora:

Esta etapa tiene como objetivo realizar un seguimiento a las propuestas de mejora

implementadas mediante los indicadores disefiados en la fase 2.
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4.5. Fase 5: Seguimiento de los indicadores de desempefio:
En esta etapa se definird un sistema de indicadores que permitan hacer seguimiento a las

propuestas de mejora implementadas.

5.Diagnostico inicial

5.1. Planeacion:

Actualmente, Carnes y Carnes cuenta con mas de 250 referencias activas las cuales
requieren de un cuidadoso proceso de planeacion de la produccion para lograr cumplir

adecuadamente a cada cliente, ya que cualquier error en el proceso puede afectar las ventas.

5.1.1. Descripcion proceso de planeacion de la produccion:

La persona encargada del proceso de planeacion es el jefe de produccion. Cada canal de
venta envia su presupuesto de fabricacion para producir la siguiente semana, alli mismo, el jefe
de produccion se encarga de la consolidacion de los presupuestos y distribucion por dias de la
respectiva elaboracion. Toda la informacion se consolida en un archivo de Excel que esta
guardado en una carpeta compartida entre el jefe de produccion, el lider de abastecimiento y el
director de operaciones. En la figura 6 se puede observar la distribucion de las referencias en el

archivo de planeacion.
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Figura 6.Referencias en la planeacion
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FOOD FOOD
Referencia Desc. item UM | AREA uIs TAT | BucaramMAN | BARRANQUT m PV TOTAL a
- - - GA | v A v - - X
014185 COSTILLA ASADERO KILO |DESPOSTE - - 1.400 - - 1.400,0
014220 DES.COMES.HUESO COGOTE KILO |DESPOSTE B B 58 B 210 268,0
SUBTOTAL r I 58 I - r - 210 [ I 2680
614244 PEINES DE COSTILLA BQ KILO PORCIONADO! B B - 50 - 50,0
14318 COSTILLA DE RES K KILO PORCIONADO ” - 7 - 20 25 r - r 45,0
‘014236 COSTILLA DE RES * 500 G. TAT uno porcionspo [ - [ 1 - - - I 12,5
015034 COSTILLA CARNUDA DE RES 500 G IM UND PORCIONADO [ - r - r - r - F 1es2[ - r 1.662,0
014281 COSTILLA DE RES P.V. KILO PORCIONADO [ - [ - r - r - I 100 r 100,0
SUBTOTAL I r 13 I 20 [ 75 [ 1.662 ' 100 I 1.869,5
B B - B 101 101,0
S F - F [l - b - 800
T F < ok o b 4 3000
4 F r F F r F
80 20 - 101 211,0
13339 CARNE RES SUDAR JM UND | PORCIONADO B B - - [ seal - 384,0
013154 CARNE PARA SUDAR *250GR TAT UND |PORCIONADO - r 50 -0 - r - r 5,0
12156 CARNE PARA SUDAR *500GR TAT UND |PORCIONADO - r s - r - r - r 5,0
13383 CARNE PARA SUDAR GOLD KILO |PORCIONADO - r - r - r - r 20 r 20,0
013381 MURILLO DE BRAZO  GOLD KILO |PORCIONADO - r - ¢ - r - r 30 r 30,0
013230 CARNE COGOTE PREMIUM KILO |PORCIONADO - r - -0 - r 30 r 30,0
013298 CORTE B-C MOLIDO x 2 Kg. KILO |MOLIENDA - r - r 36 [ - r - r 36,0
13158 CORTE B-C ESPECIAL KILO |DESPOSTE - r - r 60 [ - r 100 r 160,0
013379 CARNE PARA DESMECHAR GOLD KILO |PORCIONADO - r - ¢ - r - r 20 r 20,0
013161 CORTE BRAZO ALETA KILO |DESPOSTE - - - - I 300 r 300,0
013371 CORTE BRAZO ALETA FOOD KILO |DESPOSTE - r - r 170 - I - I 170,0
013232 ALETA PREMIUM (ALETA - DESMECHAR) KILO |PORCIONADO - r - - r - r 71 r 71,0
015046 CARNE DE RES DESMECHAR/SOBREBARRIGA UND |PORCIONADO - r - r - - I e - r 690,0
13388 CORTE BRAZO MURILLO KILO |DESPOSTE - r - r r - [ =200 r 200,0
13169 CORTE BRAZO MORRILLO KILO |DESPOSTE - r - r 66 [[ - [ 200 r 266,0
013236 MURILLO PREMIUM KILO |PORCIONADO - r - - r - r 51 r 51,0
012111 BIFE PARRILLERO KILO |PORCIONADO - r - r r - I 200 r 200,0
13174 CORTE BRAZO PALETERO KILO |DESPOSTE - r - r - r - r 91 r 91,0
013245 PALETERO PREMIUM KILO |PORCIONADO - r - r - r - r 30 r 30,0
013253 PECHO MAGRO KILO | CARNES FRIAS| - r - 5P - r - I 3,0
7013389 PECHO FOOD KILO |DESPOSTE - r - r 800 [0 - r - r 800,0
13238 PECHO PREMIUM KILO |PORCIONADO - r - r - r - r 40 r 40,0
13290 PECHO PICADO KILO |PORCIONADO 1052 [ - r - r - r - r 1.052,0
SUBTOTAL [ 1052 [ 10 [ 1.137 [ - [ao07af 1383 [ [ 4.656,0

Nota. Esta figura corresponde a la incorporacion de los presupuestos de cada canal de venta en el

archivo de planeacion.

La planeacion es un proceso que se realiza semanalmente, las variables que se tienen en

cuenta al momento de realizar la distribucion por dias son el nimero de canales a despostar y un

dato de cuantos kilos se procesan por cada area por dia, como se observa en la figura §; también,

se tienen en cuenta los requerimientos por detalle subfamilia y tipo de corte que se

canal.

Figura 7.Distribucion semanal de la planeacion

obtiene por

ADELANTO VIERNES Lunes. MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES DIFERENCIA | secumn
T4z I 36 R
&1 0 66 1 aoo [ 659
r apol &5
e 00%|
25 20 : - [ 100
13 w05 104%)
200,00 26 196 120 [ a0 75%|
70 30 14 - [ 100w
20000 r wsst e
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‘SMECHAR/SOBREBARRIGA 690 a0 120 345 r 04 100%
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51 2 14 ST 100%|
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13299 PECHO PICADO 173,00 879 335 122 a2 579 F - 100%
SUBTOTAL 193,00 4463 a1 sasal o3




27
MEJORA DEL PROCESO PRODUCTIVO CARNES Y CARNES

Figura 8. Kilogramos a procesar por area.

VIERNES LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES, JUEVES TOTAL
DESPOSTE 2.028,3 1.909,3 2.505,1 = 2.545,3 8.088,0
CARNES FRIAS 77,0 70,0 765,0 = 705,0 1.617,0
PORCIONADO 2.643,8 1.197,9 2.580,0 20,0 3.801,0 10.242,6
MOLIENDA 1.979,0 1.446,0 1.763,0 = 2.254,0 7.442,0
TOTAL 6.728,1 4.623,1 7.613,1 20,0 9.305,3 28.289,6

Nota. Estos datos se calculan automaticamente a través del archivo de la planeacion.

Existe un dato estandar de cuantos kg de cada corte y detalle subfamilia se obtienen de
cada canal, los cuales pueden observarse en la figura 9 y 10. Con base a esto, se distribuyen los
lotes de canales a despostar por dia (1 lote representa 14 canales en frio) seglin el conocimiento
del jefe de produccion y el dia en que se sacrifica el animal en pie. Segun el jefe de produccion y
la ingeniera de calidad, una canal se puede despostar 3 dias después de la fecha de sacrificio
debido a que es el tiempo en que las canales llegan a la temperatura adecuada para ser

procesadas (entre 0°C y 4°C).

Figura 9. Datos estandar de kilogramos obtenidos de cada corte por canales a despostar.

12
Consolidado | 30/06/2024] 1/07/2024 | 2/07/2024 | 3/07/2024 | 4/07/2024 | 5/07/2024
Novillos DOMINGO | LUNES MARTES MIERCOLES | JUEVES VIERNES
PRODUCTOS OBTENIDOS POR ITEM - 128,00 28 14 28 28 30

CAPON - BOLLO 622,3] 136,1 68,1 136,1] 136,1] 0,0| 1459
CHATA PREMIUM P.Y 998,4| 2184 109,2] 2184 2184 0,0| 234,0|
LOMO FINO PREMIUM PV 389,4| 85,2 42,6 85,2] 85,2 0,0| 91,3
PUNTA ANCA PV 356,1 77,9 38,9 77.9] 77,9 0,0| 83,5]
CORTE PIERNA BOLA 11648 254,8] 127 4] 254,8 254,8] 0,0 273,0|
CORTE PIERMNA CECINA 18737 409,9] 204,59 409,9 409,9] 0,0| 439,1
CORTE PIERNA HERRADERO 12314 269,4 1347 269,4| 269,4] 0,0| 288,6
CORTE PIERMNA LOMO ANCHQ 665,6 145,6| 72,8 1456 145,6| 0,0] 156,0|
CORTE PIERNA POSTA BRAZO 748,8 163,8] 81,9 163,8 163,8| 0,0] 175,5
CORTE PIERNA MILANESA 332,8] 72,8 36,4 72,8 72,8 0,0 78,0
CORTE PIERNA CADERA 9751 2133 106,7| 2133 2133 0,0| 2285
CORTE BRAZO ALETA Q01,9 197,3] 93,6 197,3 197,3] 0,0| 211,4f
CORTE B-C ESPECIAL 246,3 53,9 26,9 53,9 53,9 0,0| 57,7
CORTE BRAZO MORRILLO 332,8 72,8 36,4 72,8 72,8 0,0| 78,0
TIRA DE ASADO 149,8 328 16,4 32,8 32,8 0,0| 35,1
CORTE BRAZO MURILLO 199,7 437 21,8 437 437 0,0 46,8
CORTE BRAZO PALETERQ 552,4] 120,8 60,4 120,8 120,8] 0,0| 1295
CORTE BRAZO PECHO B82,2| 149,2 74,5 149,2 149,2] 0,0 159,9
DES.COMES.COLAS K 153.1] 33,5 16,7| 33,5 33,5 0,0| 35,9]
COSTILLA ASADERO 1560,8 3414 170,7| 3414 341,4 0,0| 365,8
FALDA COSTILLAX 2 KG. 83,2 18,2 9.1 18,2 18,2 0,0| 19,5
DES.COMES.HUESO COGOTE 326,1] 71,3 35,7 71,3 71,3 0,0 76,4]
MOLIDA DE RES 49421 1081,1] 540,5] 10811 1081,1 0,0| 1158,3
TAPADERAJARRACHERAENTRANA 13,1 6,6 13,1 13,1 0,0f 14,0
MOLIDA ESPECIAL 611,5] 305,8| 6115 611,5] 0,0| 655,2
PEINES DE COSTILLA X3 KG 264,3) 132,1 264,3 264,3] 0,0 283,1
SOBREBARRIGA 157,2 78,6 157,2] 157,2] 0,0| 168,5
DESP.COMES. SEBO 4674 233,7) 467 4| 467,41 0,0| 500,8
DES.COMES.HUESO CTE 671,2] 335,86 6712 671,2) 0,0} 719,2|
DESP.COMEST.HUESC BLANCO 7418 3709 7418 741,8 0,0| 794,8
GRASA DE RES 40,0] 20,0f 40,0 40,0] 0,0 42,9]
DES. COMES. LENGUAK 27,7 13,8] 27,7| 27,7 0,0| 29,6
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Figura 10. Dato estandar de kilogramos obtenidos por detalle subfamilia canales a despostar.

5.1.2. Seguimiento de la ejecucion:

1101 - COSTILLA

1102 - GRASA

1103 - H. COGOTE
1104 - H. CORRIENTE
1106 - PEINES

1107 - SOBREBARRIGA
1108 - SUDAR

1109 - TIRA ASADO
|12l)1 - ASAR

1202 - CAPON

1203 - CHATAS

1204 - COLAS

1206 - LOMO FINO
1207 - PUNTA DE ANCA
1301 - MOLIDA ESPECIAL
1302 - MOLIDA DE RES
1402 - SEBO

1401 - HUESO

LENGUA

TOTAL

Novillos Novillos Novillos Novillos Novillos Novillos
1.560,8 3414 170,7 3414 3414 = 365,8
| 183,0 40,0 20,0 40,0 40,0 - 42,9
3261 71,3 35,7 71,3 71,3 - 76,4
3.068,4 671,2 3356 671,2 671,2 - 7192
1.208,1 264,3 132,1 204,3 264,3 = 2831
718,38 157,2 78,6 157,2 157,2 - 168,5
2.915,3 637,7 3189 637,7 637,7 = 683,3
149,8 32,8 16,4 32,8 32,8 - 35,1
6.992,1 15295 764,8 1.5295 15295 = 1.638,8
022,3 136,1 08,1 136,1 136,1 - 145,9
998,4 2184 109,2 218,4 2184 - 2340
136,3 33,5 33,5 33,5 - 35,9
389,4 85,2 26 85,2 85,2 = 91,3
356,1 77,9 38,9 77,8 77,9 - 83,5
2.7955 611,5 305,8 6115 611,5 = 655,2
5.085,2 1.112,4 556,2 1.112,4 1.112,4 - 1.191,8
11.336,7 467,54 2337 467,4 467,4 - [ 97009
3.301,2 741,8 370,9 741,8 741,8 - 794,8
126,5 27,7 13,8 27,7 27,7 = 29,6
42.360,2 7.257,4 3.628,7 7.257,4 7.257,4 - 7.775,8

Actualmente, quien se encarga de realizar el seguimiento a la ejecucion de la planeacion

es la misma persona que la realiza, en este caso, el jefe de planta. Se realiza una comparacion de

los Kg planeados por dia vs. los Kg ejecutados, como puede observarse en la figura 11

Figura 11.Ejecucion presupuestal realizada por jefe de planta.

5.1.3. Hallazgos encontrados:

1

EJECUCION PRESUPUESTAL

% CUMPLIMIENTO

Referendii Desc. item .

014185 COSTILLA ASADERO

014343 COSTILLA ASADERO BIG

014006 DES.COMES.HUESO COGOTE A GRANEL

014220 DES.COMES.HUESO COGOTE

014249 DES.COMES.HUESO COGOTE AA
SUBTOTAL

914005 PEINES DE COSTILLA X3 KG

014244 PEINES DE COSTILLA BQ

014217 PEINES DE COSTILLA FOOD

014318 COSTILLA DE RES K

014236 COSTILLA DE RES * 500 G. TAT

015034 COSTILLA CARNUDA DE RES 500 G JM

014281 COSTILLA DE RES P.V.

013381
013236
013169
’013388
014212

014214
7014285

SUBTOTAL

MURILLO DE BRAZO GOLD
MURILLO - JARRETE - LAGARTO
CORTE DE PIERNA MURILLO
CORTE BRAZO MURILLO
QSOBUCO RES 550-650 GR
QSOBUCO DE RES 250-300 GR R
QS0BUCO 1 KG

SUBTOTAL

VIERNES

Hallazgo 1: Conflicto de intereses

SABADO
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Al realizar un analisis inicial de cumplimientos se obtiene como resultado ejecucion

promedio en la planeacion superior al 100%.

Para medir el cumplimiento de la planeacion se utilizo un indicador de porcentaje de

cumplimiento, el cual se calcula mediante la siguiente formula:

% C limient Cantidad Ejecutada 100%
= *
0 LUMpHMLento Cantidad Planeada 0

Para un mejor analisis, el indicador se calcula por corte, lo cual permite evaluar de

manera mas detallada el desempefio del area de produccion.

Un valor superior al 100% indica sobreproduccion (ejecucion de productos no
planeados), mientras que un valor menor al 90% se considera incumplimiento; existe una politica
interna de la empresa, donde se establece como meta un indicador de cumplimiento superior al

90%.

Teniendo en cuenta lo mencionado anteriormente, se presentd al departamento comercial

la ejecucion presupuestal del 8 de julio al 3 de agosto del 2024.
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Figura 12. Ejecucion presupuestal por corte 8 de julio — 3 agosto

% Cumplimiento por Corte 8 Julio - 3 Agosto
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SOBREBARRIGA m—
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TIRADEASADD m—

PUNTA DE ANCA
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COSTILLA ASADERO m—
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FALDA DE COSTILLA

CORTE BRAZOPECHO

Al compartir esta informacion con el departamento comercial, las quejas acerca de los
incumplimientos en produccion continuaban presentdndose. Se realiz6 seguimiento entre el
archivo de planeacion enviado y el guardado en la carpeta compartida para determinar las causas
de los altos cumplimientos en contraste con las constantes quejas, y se concluy6 que el jefe de
produccion realizaba modificaciones en la planeacion sin informar al equipo, omitiendo ciertos
productos con el objetivo de aparentar que la planificacion se estaba cumpliendo de acuerdo con

la politica de la compaiiia.

e Hallazgo 2: Altos niveles de incumplimientos

Tras retirar el acceso a modificar el archivo de planeacion al jefe de planta, se continud
realizando el analisis de ejecucion de la planificacion de manera semanal. Al realizar este
analisis, se evidencio que, en promedio, solamente se cumplia con el 79% de la planeacién

semanal.
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Figura 13. Ejecucion presupuestal por corte 2 — 26 septiembre
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Tras solicitar retroalimentacion al jefe de planta acerca de los incumplimientos, se

obtuvieron las siguientes conclusiones:

Falta de adherencia a la planeacion

Al momento de solicitar retroalimentacion a produccion acerca de ciertos productos
planeados en los que se presentaron incumplimientos, se daba como respuesta que se estaba

priorizando al canal moderno.

Al recibir incidencias en los altos incumplimientos en la planeacion, se realiz6 una visita
a la planta de produccion en la cual se encontr6 que las diferentes areas no trabajaban con la
planeacion propuesta sino con 6rdenes que les hacian llegar los diferentes canales de

distribucion.
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Figura 14. Requerimiento de produccion por parte del departamento comercial al drea de

produccion.

Nota. La ilustracion muestra el requerimiento enviado por parte del departamento comercial al

area de produccion, capturado durante la visita a la planta.
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Figura 15. Orden de compra del canal moderno.

Nota. La ilustracion muestra el seguimiento realizado a los requerimientos del canal moderno por

parte del equipo de produccion.

Ademas de esto, se presentan requerimientos no incluidos en la planeacién como puede
observarse en la figura 14. Con respecto a esto, existen acuerdos en la empresa, en los cuales se
establece que aquellos productos que no se encuentren solicitados en la planeacion, no se deben
producir. Esto indica que el departamento comercial se comunica con el area de produccion para
ejecutar sus solicitudes, omitiendo el conducto regular existente. En el analisis realizado
previamente, se evidencian la falta de un canal de comunicacién eficiente entre el area de

produccion y comercial.
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El problema se atribuye a deficiencia en la comunicacion y liderazgo en la planta de
produccion, ya que, aunque se reunian semanalmente con el jefe de produccion, los lideres de

cada proceso no conocian la planeacion de esa semana.

Retrasos en el area de empaque y no seguimiento de la planeacion:

Al no obtener retroalimentacion acerca de las razones de los incumplimientos por parte
del area de produccion, se llevo a cabo un andlisis de empaque con datos extraidos del sistema

WMS.

Teniendo en cuenta los registros de empaque del 1 al 30 de septiembre de 2024, se
calcul6 cuantos Kg fueron empacados en ese periodo de tiempo. En dicho intervalo, se
entregaron 124.769 Kg; considerando que, de esta muestra, solo se trabajaron 24 dias, se calcula

el promedio de Kg empacados al dia

Kg Empacados

P . K { =
romedio de Kg empacados por dia Dias laborados

) Kg 124769,77 )
Velocidad de empaque (7) =~z - 5198.74 Kg/dia

Figura 16. Kg planeados en septiembre de 2024

SEMANA KG PLANEADOS
2-8 SEPTIEMBRE 28.139,00
9-12 SEPTIEMBRE 32.973,00
15- 19 SEPTIEMBRE 38.087,00
20-27 SEPTIEMBRE 26.711,00
28 SEPTIEMBRE - 4 OCT 37.012,00

162.922,00
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Teniendo los datos de la figura 16, y considerando que por cada semana se trabajaron 5
dias, se obtiene que durante el mes de septiembre se planearon 162.922 Kg a procesar.

Considerando lo anterior, se calcula en promedio cudntos kg deberian empacarse al dia.

Kg planeados

Kg a empacar por dia = “4Semanas + 5 dias

162.922

Kg a empacar por dia = =

= 6.516,88 Kg

Teniendo en cuenta que la capacidad real de empaque se encuentra por debajo de la
planeada, se considera al 4rea de empaque como cuello de botella, ya que es un limitante para

dar cumplimiento a la planeacion establecida.

5.2. Produccion:

Carnes y Carnes cuenta con su propia planta de produccion, aunque procesan productos
de diferente familia se especializan en el tratamiento de la carne de res. Alli se transforma la

materia prima a producto terminado para poder distribuirlo en los diferentes canales de venta.

5.2.1. Recepcion de materia prima:

El proceso inicia con la recepcion de materia prima carnica (canales o cortes), a los
cuales se le da ingreso al sistema y permanecen en el cuarto de almacenamiento de materia

prima. Cuando se ha dado ingreso, debe atravesar el proceso de desposte.

5.2.2. Desposte:

En el 4rea de desposte se lleva a cabo la separacion de las canales en los diferentes cortes

que se requieren para llevar a cabo la produccion, como se puede observar en la Figura 17.
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Figura 17. Cortes obtenidos en el proceso de desposte.

CORTES DE l

W Posta / Cadera
i) MI’ Punta
PRIVIERA — de Anca

Herradero
fBota | .

Capdn muchacho

~ (edna
[Centro de Piera

Esta area esta compuesta por 11 personas: 3 despostadores, quienes separan cada corte de
la canal; 7 limpiadores, los cuales se encargan de que el corte cumpla con las caracteristicas
visuales requeridas eliminando excesos de grasa en la carne tanto en la materia prima que se
obtiene del desposte, como los cortes que llegan del proceso de compras; y 1 supervisor, quien

registra los cortes que se obtienen de las canales segtn el lote y el peso.
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Figura 18. Proceso de desposte.

Figura 19. Limpieza de los cortes obtenidos en el desposte.

En esta area se determina el destino de la materia prima segun el proceso en que se
necesita, transportandose en canastas de color amarillo identificadas con el corte que contiene: la
carne que se obtiene del desposte puede ir directamente a empaque, si no, puede ser enviada al
cuarto de producto en proceso, al area de porcionado o a molienda segun la necesidad. Adicional

a esto, el recorte obtenido de la limpieza de cada corte se envia a molienda (tanto grasa como
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carne) para la transformacion de la materia prima en carne molida dependiendo del porcentaje de

grasa que se necesite en el producto.

Figura 20. Materia prima obtenida en desposte.

5.2.3. Porcionado:

En esta 4rea se transforma la materia prima del desposte en porciones de acuerdo
con las necesidades del cliente, teniendo en cuenta el gramaje y presentacion requeridos; los

productos obtenidos en esta area se depositan en canastas azules correctamente identificadas.



39
MEJORA DEL PROCESO PRODUCTIVO CARNES Y CARNES

Figura 21. Producto obtenido en el drea de porcionado.

El equipo de porcionado se compone de 9 personas: 8 porcionadores quienes se encargan
de transformar la carne en las porciones solicitadas y pesarlas con el fin de cumplir con los
estandares de calidad del producto; y 1 supervisor quien registra la produccion del area. También
esta conformada por una maquina porcionadora la cual se usa para procesar producto destinado

al canal moderno, debido al volumen de produccion que se requiere.

Figura 22. Proceso de porcionado.
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5.2.4. Molienda:
En el area de molienda no hay un equipo destinado a la labor, la asignacion de personal
depende de la demanda de productos segun la orden de produccion y la ocupacion de los demas

Procesos.

Esta area esta compuesta por dos molinos y requiere una persona que realice el proceso
de formado: el primer molino se encarga de moler la materia prima carnica proveniente del
desposte dependiendo del porcentaje de grasa que requiera el producto terminado; por ejemplo,
se requiere carne molida de res 70/30: esto significa 70% carne magra (sin grasa) y 30% grasa.
El segundo molino realiza la misma labor del primero adicionandole mezcla de hielo para que el

producto alcance la temperatura 6ptima.

Figura 23. Proceso de molienda.

Finalmente, la persona que realiza el proceso de formado se encarga de transformar la

carne molida resultante en porciones uniformes de acuerdo con el producto que se requiera:
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Figura 24. Proceso de formado.

Figura 25. Referencias de productos procesados en el drea de molienda.

Referenri= Desc. item AREA =
'0132908 CORTE B-C MOLIDO ESPECIAL x 2 KG |MGLIENDA
fo12143 MOLIDA SABOR TOCIMNETA 500 G. MOLIEMNDA
fo12233 CARME MOLIDA 98-2 LM MOLIEMNDA
12323 MOLIDA ESPECIAL X 400 G MOLIEMNDA
012304 MOLIDA ESPECIAL * 5 KG MOLIENDA
f012325 MOLIDA ESPECIAL X 600 G MOLIENDA
14342 CARME FORMADA 160GR = 20UND MOLIEMNDA
014337 MOLIDA 85/15 IM MOLIEMNDA
14197 MEZCLA MOLIDA X 5 KG MOLIEMNDA
14202 MOLIDA DERES 5 MOLIEMNDA

En esta 4rea también se encuentra una maquina formadora la cual no se utiliza debido a

41

que los productos que se procesaban presentaban problemas de pérdida de vacio en el empaque.

Al finalizar este proceso, la carne se debe almacenar en el cuarto refrigerado para que

este alcance la temperatura requerida y pueda ser empacada.
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5.2.5. Empaque:

Esta area se compone por 3 estaciones de empaque diferentes y 3 etiquetadoras donde se
obtiene el producto terminado. Alli, el producto terminado se debe depositar en canastas de color
rojo las cuales deben estar correctamente identificadas para garantizar la trazabilidad del

producto y la organizacion de los mismos.

Figura 26. Canastillas con producto terminado.

5.2.4.1. Termoformado:
La maquina termoformadora crea envases a partir de una lamina de plastico que al
calentarse se moldea dependiendo de la base que se utilice; estos productos son cubiertos por una

lamina superior que se sella herméticamente con el uso de calor o presion.
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Figura 27. Producto a empacar en la mdaquina termoformadora.

43
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5.2.4.2. Empaque al vacio:

Los productos que requieran ser empacados al vacio son depositados en una bolsa
especial, apta para el proceso. Antes de sellarlos, se extrae el aire de la bolsa. En este proceso, el
envase se sella de manera hermética para evitar el contacto con agentes externos y

contaminacion del producto.

Figura 29. Producto terminado empacado al vacio.

5.2.4.3. Empaque en bolsa blanca:
Los productos empacados en bolsa blanca son el hueso y las costillas, esto debido a que
requieren consumirse inmediatamente debido a su poca vida ttil. El empaque en bolsa blanca

permite facilitar su transporte y almacenamiento.

Dada la baja vida 1til de estos productos, este tipo de empaque resulta una solucion

Optima y econdmica para la distribucion en el mercado.



45
MEJORA DEL PROCESO PRODUCTIVO CARNES Y CARNES

Figura 30. Producto terminado empacado en bolsa blanca.

5.2.6. Etiquetado:

Actualmente Carnes y Carnes cuenta con dos estaciones de etiquetado (manual) y una
etiquetadora automatica. Todos los productos que se empacan se deben etiquetar para su

posterior distribucion.

El proceso de etiquetado manual empieza con el cargue en el sistema WMS de los
productos a etiquetar para que finalmente se vean reflejados en el inventario del UnoEE. Una vez

cargados, se imprimen las etiquetas las cuales deben contener la siguiente informacion:

- Fecha de beneficio del novillo.

- Fecha de produccion del producto.
- Fecha de vencimiento del producto.
- Descripcion del producto.

- Lote.

- Peso del producto.
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- Finca de donde provino el novillo beneficiado.

Esto con el fin de brindar al cliente final la trazabilidad del producto que se va a

consumir.

Figura 31. Etiqueta de producto terminado.

cummues

I

‘.‘ s

| DES.COMES.HIGADO K

[L: 27224 |PESO: 5.120Kg ]
[FINCA: EL TAMBOR |

Vi

oy

Asi como cada producto final debe contener la etiqueta, las canastas que los contienen

también deben estar correctamente identificadas.
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Figura 32. Etiqueta de canasta con producto terminado.

CHATAS 200220 GR X 2 UND
L: 29124
FINCA: EL CONCHAL

W

A pesar de que se tiene una etiquetadora automatica, esta se usa exclusivamente para
etiquetar productos destinados a despachar al canal moderno debido a los grandes volimenes de

productos que se distribuyen en este canal.

En el apéndice 4 se encontrara un diagrama de flujo del proceso del proceso de

produccion de la empresa.

5.2.7. Hallazgos encontrados:

e Hallazgo 1: Falta de estandarizacion en las capacidades de cada érea.

Durante el desarrollo del proceso de planeacion, dentro del archivo de Excel, se tenia en

cuenta la cantidad de Kg a procesar por cada area. Al momento de realizar la planeacion, junto al
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lider de abastecimiento, comentaba que no se debian exceder 4.000 Kg de porcionado y 1.800

Kg de molienda al dia

El desarrollo de la planeacion se llevaba a cabo bajo estas cifras, sin embargo, estas
afirmaciones carecen de datos que las fundamenten. Se observo que no se tomaban en cuenta
datos factores clave como la velocidad de porcionado y molienda, la cantidad de personas ni las

horas activas de las areas.

Haciendo uso de las bitacoras de produccion diligenciadas por cada supervisor de area y

la herramienta PowerBi se realiz6 un analisis de la capacidad en kilogramos por persona activa.

Para llevar a cabo este analisis, se tuvieron en cuenta las areas de desposte, porcionado y

molienda. En base a los resultados obtenidos, se concluye lo siguiente:

Desposte:

Figura 33. Velocidad promedio por persona obtenida en el darea de desposte.

VelocidadPromedioPorPersonaDesposte

76.13

0,00 192,25

La velocidad promedio por persona obtenida en desposte es del 96,13 Kg/h. Teniendo en
cuenta que el equipo esta conformado por un promedio de 11 personas las cuales trabajan 8§ horas

diarias, esta area tiene la capacidad de procesar aproximadamente 8459.44 Kg diarios.
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Con el fin de aplicar este resultado en la distribucion de materia prima, se calcula el
numero de canales que se pueden despostar al dia; esto, teniendo en cuenta que el peso promedio

por canal es de 200 Kg.

Capacidad de desposte en Kg
200

Capacidad de Desposte (canales) =

8459.44

Capacidad de Desposte (canales) = 00 - 42.29 Canales

De los célculos realizados previamente, se concluye que el area de desposte cuenta con

una capacidad de procesar 42 canales diarias.

Porcionado:

Esta area presenta mas variabilidad en los tiempos de produccion, como se observa en la

Figura 34.

Figura 34. Relacion entre en numero de personas y la velocidad promedio por persona en el

area de porcionado.

PromedioPonderadoVelocidadPorPersona por # Personas
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Teniendo en cuenta que los productos obtenidos en esta area se procesan dos categorias
de productos de manera diferente: Canal Moderno, los cuales se procesan haciendo uso de la
maquina porcionadora; y los pertenecientes a Puntos de Venta y Canal Food Service, los cuales
se procesan de manera manual. Se realizo el andlisis de las bitdcoras discriminando estos dos

aspectos.

Figura 35. Velocidad promedio por persona en el area de porcionado.

PromedicPonderadoVelocidadPorPersona

218.63

0,00 437,26

La velocidad promedio de porcionado por persona es de 218,63 Kg/H; sin embargo, los

datos varian segun el canal para el que se va a procesar.

Figura 36. Velocidad promedio por persona en el darea de porcionado (Canal Moderno).

Canal
M Moderno
[] PV/FOOD

PromedioPonderadoVelocidadPorPersona

0,00 896,09
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La velocidad promedio por persona es de 448,04 Kg/H al momento de procesar productos
destinados al canal Moderno, esto debido a que se dispone de la maquina porcionadora para

llevar a cabo el proceso.

Figura 37. Velocidad promedio por persona en el area de porcionado (Canal PV/FOOD)

Canal
] Moderno
M PV/FOOD

PromedioPonderadoVelocidadPorPersona

72,69

0,00 151,38

Sin embargo, al momento de procesar productos destinados a Puntos de Venta y Food
Service se observa que la velocidad promedio por persona es de 75.69 Kg/H dado que el

procedimiento se realiza en su totalidad de manera manual.
Molienda:

Figura 38.Velocidad promedio por persona en el area de molienda.

VelocidadPromedioPorPersonaMolienda

0,00 207,71
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La velocidad promedio por persona en el area de molienda es de 103,86 Kg/H. Sin
embargo, en la Figura 39 se observa que se obtiene un mejor rendimiento al contar con 2

personas; esto puede estar relacionado con la ausencia de liderazgo en esta area.

Figura 39. Relacion entre el numero de personas y la velocidad promedio por persona en el area

de molienda.

VelocidadPromedioPorPersonaMolienda por #
Personas

200
200 ®
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El area de molienda es una de las areas que requiere mayor supervision, ya que la materia
prima disponible para este proceso proviene de la limpieza de los cortes tratados previamente en
desposte. Si no se transforma la materia prima continuamente junto al proceso inicial, existe el
riesgo de acumular producto en proceso y el posible vencimiento de la carne destinada a esta

area.
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Figura 40. Diagrama de Pareto de producto en proceso.

DIAGRAMA DE PARETO PRODUCTO EN PROCESO (KG)

14.000,00 100%
90%
12.000,00 ’
80%
10.000,00 70%
8.000,00 60%
50%
6.000,00 40%
4.000,00 30%
20%
2.000,00
10%
0,00 0%
L £ o ) < < w)
8223203 E2233E83
<O w o< o< Y0 Q> F 0 gk
noFawoaesgw OIT o <©O
< “ o=z o = g O <
S < = 2 o c T
o S5z T o
= Dz @
=

Como puede evidenciarse en el diagrama de Pareto de la Figura 40, la molida de res y
especial representan un 8% y 7% del producto en proceso, acumulando un 15% entre ambas.

Esto indica la importancia de esta area y destaca la poca relevancia que actualmente se le esta

dando.

Figura 41.Ejecucion presupuestal del area de molienda

PLANEADO EJECUTADO
“Ef:?;"" Desc. item Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sibado Domingo Total | Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado Domingo
012133 MOLIDA ESPECIAL ~250ar TAT 16 30 a6 0 0 [ 0 1575 [ [
012135 MOLIDA ESPECIAL *500gr TAT 50 35 85 0 0 49,5 0 0 0 0
014307 CARNE MOLIDA DE RES 0,5 150 150 300 0 0 150 149 0 0 0
012143 MOLIDA SABCR TOCINETA 500 G. 15 15 0 0 1] 0 20 0 0
012233 CARNE MOLIDA 98-2 L-M - 0 0 13327 0 [ 0 0
012323 MOLIDA ESPECIAL 400 GR 200 50 250 0 97,2 3228 0 82 0 0
012304 MOLIDA ESPECIAL 5 5 s 0 0 24,98 0 0 0 0
012325 MOLIDA ESPECIAL 600 GR 200 200 200 200 800 0 300 177,6 0 3156 0 0
014342 CARNE FORMADA 160GR * 30UND 50 80 s0 210 0 0 48 0 0 96
014197 MEZCLA MOLIDA X5KG 100 350 150 600 0 0 0 270,34 200,54 0 0
014202 MOLIDA DE RES 5 250 400 300 300 600 1.850 0 0 0 754,34 70,21 284,77 0
014299 MOLIDA DE RES 3 VECES 50 50 0 0 0 49,9 0 0
014319 MOLIDA DE RES * 5 FOOD 300 300 300 280 500 1.680 0 0 30475 299,08 57526 0 0
014204 MOLIDA DE RES *250gr TAT 88 78 166 0 0 88 0 0 0 0
014206 MOLIDA DE RES *500gr TAT 325 205 620 0o 325 0 0 0 0 0
014290 MOLIDA DE RES PV X 450GR 200 200 0 0 108 0 0 0 0
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La ausencia de liderazgo puede evidenciarse en el incumplimiento de algunas referencias
presupuestadas y la sobreproduccion de otras; también se observa en retrasos en el area, donde

algunos productos planeados llegan a tener un lead time de dos dias o mas.

En conclusion, habiendo llevado a cabo el analisis en las tres areas, porcionado puede
considerarse como cuello de botella y generar acumulaciones de inventario si no se realiza la
planeacion en funcion de esta area. Por otro lado, se evidencia que la ausencia de liderazgo en el

area de molienda puede generar una asignacion del personal deficiente.

e Hallazgo 2: Falta de identificacion de cuellos de botella:

Al analizar cumplimientos, el jefe de produccién comentaba que la mayoria de los
incumplimientos se debieron a que, aunque completaron su proceso de transformacion, no se

lograron empacar a tiempo.

Tras realizar visitas a la planta de produccion, se encontrd que en el area de empaque

habia exceso de producto sin ser empacado, maquinas apagadas y personal ausente.
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Figura 42. Acumulacion de producto en proceso en el drea de empaque.
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Posteriormente, se realiz6 una visita al area de porcionado, la cual era considerada el

cuello de botella. Se evidencio que los operarios se encontraban inhabilitados para seguir

56

trabajando debido a la falta de espacio en el cuarto de producto en proceso. Esta acumulacion se

obtuvo debido a que el proceso no se encuentra estandarizado en funcion al cuello de botella

real, lo que ocasiona retrasos en la produccion y acumulacion de producto en proceso. Asimismo,

la ausencia de datos precisos sobre la capacidad de las demas areas dificulto la identificacion de

cuellos de botella, se asumia al area de porcionado como el recurso restrictivo de capacidad.

Se 1llevo un analisis de cumplimientos en el area de empaque, teniendo en cuenta las

estaciones de termoformado, vacio y bolsa blanca.

Figura 44. Ejecucion de la planeacion segun tipo de empaque.
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10000
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70%
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mmmm Total Ejecutado
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Bolsa Blanca

e 0 Cumplimiento

160%
140%
120%
100%
80%
60%
40%
20%
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Figura 45. Diagrama de Pareto, referencias planeadas segun tipo de empaque.

DIAGRAMA DE PARETO PLANEADO EMPAQUE

25000 120%
20000 = 100% 100%
80%
15000
60%
10000
40%
5000 20%
. B

Termoformado Vacio Bolsa Blanca

I Total Planeado  e===9% Acumulado

Se puede evidenciar que el 92% de las referencias planeadas se empacan en
termoformado o al vacio, sin embargo, los porcentajes de cumplimientos no superan el 80%, lo
que indica una limitante en estas areas. Esto no solo genera faltantes en los productos, sino que

también provoca una gran cantidad de producto en la bodega de producto en proceso.

Lo mencionado anteriormente puede evidenciarse en la Figura 46, donde se presentan los

registros de inventario de producto en proceso del sistema UnoEE .
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Figura 46./nventario de producto en proceso del dia 14 de septiembre de 2024.

Referencia

1101 - COSTILLA

1102 - GRASA

1103 - H. COGOTE
1104 - H. CORRIENTE
1106 - PEINES

1107 - SOBREBARRIGA
1108 - SUDAR

1109 - TIRA ASADO
1201 - ASAR

1202 - CAPON

1203 - CHATAS

1204 - COLAS

1206 - LOMO FINO
1207 - PUNTA DE ANCA

1301 - MOLIDA ESPECIAL

1302 - MOLIDA DE RES
1401 - HUESO
1402 - SEBO

TOTAL PRODUCTO EN PROCESO CARNICO

Peso en KILO FAMILIA Costo prom. tot. (ins)

762,48
33,87
92,50

496,29

875,04

157,82

4.591,81
58,88
11.867,76
816,20
2.440,32
422,39
1.002,50
1.009,59
2.185,66
2.528,88
343,80
429,04
30.114,83

€10.984.654,39
€64.984,23
€790.911,12
€595.224,24
€7.327.065,14
€3.526.524,08
€93.450.149,83
€1.218.367,95
€281.763.987,67
€20.885.499,71
€70.304.730,93
€7.804.910,88
€41.158.823,67
€41.521.368,68
€51.359.704,76
€37.789.627,10
€69.392,72
€102.648,28
€670.718.575,38
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El inventario en producto en proceso es un indicador clave para evaluar la eficiencia del

area de produccion, ya que muestra la cantidad de producto que ha sido procesado, pero no

terminado. Un alto inventario de producto en proceso puede indicar la presencia de cuellos de

botella.

e Hallazgo 3: Falta de segmentacion en el proceso de empaque

Durante las visitas a la planta de produccion, se realizé un analisis detallado del area de

empaque, donde se pudo observar que el producto en proceso podia ser empacado de 3 maneras

distintas: termoformado, al vacio y bolsa blanca. Esta informacion se desconocia al momento de

realizar la planeacion, la cual es crucial para realizar la planificacién de recursos en funcién al

cuello de botella.
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Por medio de entrevistas con el lider el area, se le consulté por las capacidades de los

distintos subprocesos que componen empaque, sin embargo, esta informacion le era desconocida.

6.Formulacion de Propuestas De Mejora

En base al diagnodstico realizado previamente, se formula el arbol del problema planteado
a continuacion: se agrupan las problematicas identificadas que afectan el proceso de produccion;

con el fin de formular propuestas de mejora estratégicas.

Figura 47. Arbol del problema de baja eficiencia en los procesos de produccion.

RETRASOS EN EL AREA DE
EMPAQUE

BAJA DISPONIBILIDAD DE
PRODUCTO

BAJO NIVEL DE

EXCESO DE INVENTARIO EN
CUMPLIMIENTO

PRODUCTO EN PROCESO

RETRASOS EN LA ENTREGA
DE PRODUCTO TERMINADO

IMPACTO EN LA
DISPONIBILIDAD Y
CUMPLIMIENTO INVENTARIO

EXCESO DE PROBLEMAS DE
LIDERAZGO EN LA
PLANTA

T T y

BAJA EFICIENCIA EN LOS PROCESOS DE PRODUCCI@ ‘

T—\

DIFICULTADES EN LA PROBLEMAS EN EL

NO TONDE
CAPACIDADES EN AREAS DE
PRODUCCION

::ﬁmcuéﬁgg AREA DE EMPAQUE
FALTA DE
MODIFICACIONES EN LA EST) 16N Y
LA PLANEACION EJECUCION ‘ NO USO DE RECURSOS
NO IDENTIFICACION DE PRODUCTO EN EL AREA DE
CUELLOS DE BOTELLA

FALTA DE SEGMENTACION EN EL AREA
DE EMPAQUE

En este capitulo se presentan las propuestas de mejora derivadas del analisis del arbol de
problema observado en la Figura 47, especificando su descripcion, objetivo y metodologia a

implementar para su aplicacion.

6.1. Fortalecimiento del liderazgo y comunicacion
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6.1.1. Problematica a solucionar

Durante la fase de diagnostico, se realizaron reuniones semanales con el fin de socializar
a los jefes de planta y produccion la planeacion realizada para la siguiente semana. Sin embargo,
tras realizar visitas a la planta, se evidenci6 que, aunque habia lideres de cada area, estos no
trabajaban de acuerdo con la planeacion propuesta; lo que ocasionaba la produccion de productos

no presupuestados y demoras en las entregas de producto terminado.

Al mismo tiempo, se observo que no existia un canal de comunicacion que permitiera

brindar respuestas claras al departamento comercial, dificultando la gestion de solicitudes.

Por lo tanto, se realiz6 un analisis DOFA que permitiera identificar factores internos y
externos de esta problematica a tratar con el fin de implementar propuestas de mejora, el cual se

puede observar en la figura 48.
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Figura 48. Matriz DOFA del entorno interno y externo.

-

DEBILIDADES

* Los lideres no siguen la
planeacién establecida.

+ No hay un canal de comunicacion
entre comercial y produccion.

* Mo se realizan reunicnes con los
lideres de area de produccion.

+ Resistencia al cambio por parte de
los lideres.

FORTALEZAS

*  Existen lideres asignados a cada
area.

* Los lideres cuentan con un amplio
conocimiento en carnes y en las
caracteristicas de los productos
manejados

Facilidad en el entorno para
capapacitar a los lideres de area
sobre |a planeacion.

* Oferta de tecnologia para mejorar
la trazabilidad de las solicitudes y

la comunicacion entre areas

+ Cambios inesperados en la
demanda, que afecten la
planeacién.

AMENAZAS OPORTUNIDADES

\. J

6.1.2. Objetivo

Fortalecer el liderazgo y comunicacion en el area de produccion con planeacion,

estableciendo un canal de comunicacidon que permitiera la gestion de solicitudes comerciales.

6.1.3. Metodologia

La metodologia de esta problematica encontrada se divide en dos fases:

Fase 1: Fortalecimiento del liderazgo y la comunicacion en el area de produccion.
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Tabla 3. Fase I de la metodologia para fortalecer el liderazgo y comunicacion en el drea de

produccion con planeacion.

Actividades Responsable Tiempo

Reunion con jefe de planta  Responsable del proyecto, 1 hora
tutor, jefe de planta

Capacitacion sobre la Responsable del proyecto, 1 hora

planeacion a los lideres de  tutor

procesos.

Seguimiento de la Responsable del proyecto 1 hora

planeacion en las areas de

la planta de produccién

Fase 2: Establecer un protocolo de comunicacion entre el drea comercial, planeacion y
produccion; con el fin de dejar la trazabilidad de las solicitudes por parte de comercial y

transmitir respuestas oportunas por parte de produccion.

Tabla 4. Fase 2 de la metodologia para fortalecer el liderazgo y comunicacion en el drea de

produccion con planeacion

Actividades Responsable Tiempo
Creacion de un canal de Responsable del proyecto, 1 hora
comunicacion para tutor

gestionar las solicitudes
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del departamento

comercial

Desarrollo de un protocolo  Responsable del proyecto, 1 dia

de comunicacion entre coordinador Food Service

comercial y planeacion

Creacion de politicas para  Responsable del proyecto, 1 dia
solicitar adicionales al area coordinador Food Service,

de produccion lider de abastecimiento

6.2. Clasificacion de los productos en el area de empaque

6.2.1. Problematica a solucionar

Durante la etapa de diagndstico se llevaron a cabo visitas al area de empaque, en las
cuales se reconocieron las diferentes clasificaciones en las cuales un producto puede ir
empacado. Con el fin de analizar cada estacion, se solicitd informacion al lider de empaque, el

cual manifestd no tener claro el tipo de empaque de cada referencia.

Esta informacion es fundamental para determinar la capacidad del area y realizar una

planeacion de acuerdo con la teoria de las restricciones.

6.2.2. Objetivo

Asignar correctamente el tipo de empaque a cada referencia dentro de la planeacion, con

el fin de evitar demoras en el area.

6.2.3. Metodologia
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Tabla 5. Metodologia para la clasificacion de los productos en el area de empaque.

Actividades Responsable Tiempo

Clasificacion de los Coordinadora de 1 dia
productos en el archivo de  produccion, responsable

empaque del proyecto

Ajuste del documento de Responsable del proyecto 1 dia
planeacion, agregando la

informacion recolectada

Socializacion del archivo  Responsable del proyecto 1 dia

de planeacion actualizado

6.3. Estandarizacion de las capacidades de produccion:

6.3.1.Problematica a solucionar

Tras haber realizado el diagnoéstico inicial, se evidencio que no existen datos reales acerca
de la capacidad instalada de la planta de produccion. Por lo tanto, se propone estandarizar estos
datos con el fin de realizar una planeacién més acorde, evitar tiempos muertos y mejorar el

aprovechamiento de recursos.

6.3.2. Objetivo

Estandarizar los datos de las capacidades de produccion por area.

6.3.3. Metodologia

La metodologia de esta problematica encontrada se divide en dos fases.
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Fase 1: Para esta fase se tendran en cuenta los resultados obtenidos en la etapa de
diagnostico para las areas de desposte y molienda, ya que son las que presentan mayores

velocidades de procesamiento, y no representan recursos restrictivos dentro del proceso.

Tabla 6. Fase 1 de la metodologia para la estandarizacion de las capacidades de produccion.

Actividades Responsable Tiempo

Célculo de la capacidad Responsable del proyecto 1 hora
diaria de desposte y

molienda

Fase 2: En esta fase se realizara la toma de tiempos para el area de porcionado y empaque
al vacio. En cuanto a termoformado, se tendra en cuenta la velocidad de empaque proporcionada
por el proveedor de la maquina. Con esto, se aplicara la teoria de las restricciones al proceso de

planeacion.

Tabla 7. Fase 2 de la metodologia para la estandarizacion de las capacidades de produccion.

Actividades Responsable Tiempo

Toma de tiempos por Responsable del proyecto, 2 horas
crondémetro en el area de lideres de area, tutor

porcionado y empaque al

vacio

Andlisis de los datos Responsable del proyecto 1 semana

obtenidos
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Calculo de las capacidades Responsable del proyecto 1 dia
de porcionado y empaque
Aplicacion de la teoria de  Responsable del proyecto, 1 semana

las restricciones tutor

7.Implementacion de las propuestas de mejora

En este capitulo se presentan las actividades planteadas en la metodologia propuesta en

previamente y los resultados obtenidos.

7.1. Fortalecimiento del liderazgo y la comunicacion

e Fasel:

En esta etapa se convocd una reunion con el area de produccion, cada viernes a las 11

A.M a partir del viernes 19 de julio de 2024. En total, se llevaron a cabo 24 encuentros,
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finalizando el dia viernes 27 de diciembre de 2024. En cada reunién se contd con la presencia de

los jefes de la planta, el director de operaciones y los lideres de cada proceso con el fin de
socializar la planeacion y contextualizar a cada area acerca de las solicitudes del departamento
comercial y la distribucion semanal. Para asegurar el cumplimiento, se entregaba la planeacion
impresa a cada area. Adicional a esto, se design6 un lider del area de molienda que pudiera

asegurar el cumplimiento.
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Figura 49. Reunion con los lideres de produccion.

e Fase2:

En esta etapa se llevo a cabo la creacion de un correo electronico el dia 18 de julio del
afio 2024 destinado a manejar los asuntos relacionados con la planeacién. Con el apoyo del
director de operaciones y del coordinador Food Service, se socializaron las funciones del area de
planeacion, donde se llegd al acuerdo de manejar todas las solicitudes de manera formal a través

del medio autorizado.

Adicional a esto, el dia jueves 25 de julio, en conjunto con el coordinador Food Service y
el director de operaciones se disefiaron las politicas de adicionales, con el fin de respetar los

tiempos del area de produccion.

Implementacion de politicas para la solicitud de productos adicionales
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Con el fin de respetar los tiempos en el area de produccion y garantizar la entrega de
producto de manera oportuna, se establecieron las politicas para la solicitud de productos

adicionales.

1. Solicitud de manera formal:

A través de una reunidn con el equipo comercial, se establecid que todos los adicionales
debian ser enviados a través de correo electronico. Esto permite mantener la trazabilidad de las

solicitudes y garantizar el cumplimiento de estas.

Figura 50. Implementacion del correo electronico para la gestion de solicitudes adicionales.

Re: molida hola mi perro inbex x C 8 @
."'“—_ Deivi Emerson Carrillo Sanabria Wed, Jul 17,2024, 452PM ¢
ess Que referencia es? Por favor copiar de ahora en adelante a Camila en Adicionales o solicitudes de este tipo. planeacioncyc@gmailcom EI mié, 17 jul 2024 a las 16
----- Zamir Sarmiento <supplychain@carnesycarnes.coms hu, Jul18,2024, T6AM g @ &
ama 1o Deivi, ROBINSON, Monica, me +
Bg Translate to English X

Buenos dias

Como quedamos en reunion, todos los adicionales copiados a Camila.

Gracias

2. Tiempos de entrega:

En conjunto con el director de operaciones, se establecieron los siguientes tiempos de

entrega:

e Para productos entregados directamente por el area de desposte, se establecid un tiempo
de entrega de 1 dia para disponer del producto siempre y cuando se realice la labor de

desposte el dia que se solicita el adicional.
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e Para productos entregados por el area de molienda o porcionado, se estableci6 un tiempo

de entrega de 3 dias debido a la capacidad limitada de estos procesos.

Figura 51. Solicitud de adicional no conforme. Aplicacion de la politica.

ROBINSON FORERO<asesorfoodservice2 @camesycarnes.com> €\ Responder Responder a todos
RF

Para: Usted; Zamir Sarmiento; Ing. Monica; Jhon Alexander Barrera Afanador

buen dia

por favor nos solicita colaboracion la rectora del colegio yatai que el dia de mafiana tiene evento importante y necesita

11 unidades de chata 250 blogue para el dia de mafiana

urgente por fa me ichen ayudar
5 planeacion@camesycamnes.com.co & Responder Responder 3 todos

Para: ROBINSON FORERO; Zamir Sarmiento; Ing. Monica; Jhon Alexander Barrera Afanador

Buenos dias Robinson.

Segun la instruccion dada por @Zamir Sarmiento, la politica de adicionales en porcionado son 3 dias. Reconocemos que es muy importante cumplir con los clientes, pero también es

fundamental respetar los tiempos de produccion, aligual que enviar los requerimientos con el formato diligenciado correctamente.

Quedamos atentos.

3. Formato de adicionales:

En conjunto con el coordinador Food Service, se establecié un formato para la solicitud

de adicionales, en el cual cada asesor deberia anexar la referencia, descripcion y cantidad del

producto a solicitar.

Figura 52. Formato para solicitud de adicionales.

24-06 ( adicional 24 AL 29 JUNIO 2024

Referencia Item Kegs Dia para despachar

Dia de produccion

Este formato fue enviado por el coordinador Food Service a través del correo electronico.
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Figura 53. Registro del envio de formato para solicitud de adicionales.

ADICIONAL COSECHARTE EVENTO  Inbs x b4

@ Jose Alvaro Villamil Contreras «gestoncomercalBeamesycames cor ® Thy Jul25,2024,28PM ¢ @

B Tiansiate 1o English x
Cordial saludo,

De manera atenta me permito compartir e siguiente adicional para eniregar el viemes 26 de julic 2024

Adj &l archivo.

CARNES

CARNES

One attachment - Scanned by Gmail ()

EJ 25-06 ADICIONA. _ggr
7.1.1. Resultados de la implementacion de la mejora del fortalecimiento del liderazgo y la
comunicacion

En la visita a la planta de produccion realizada el dia 27 de diciembre del afio 2024, se
analizaron los resultados de la implementacion de esta propuesta de mejora. Se logrd observar
que cada lider de area se encontraba trabajando con la planeacion asignada, realizandole

seguimiento con el fin de cumplir con los productos requeridos.

Figura 54. Seguimiento de la planeacion por parte del lider de porcionado.
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Figura 55. Seguimiento de la planeacion por parte del lider de desposte.

Cabe destacar que el porcentaje de cumplimiento aument6 al 85%, este incremento

demuestra la eficiencia en la gestion de los recursos.

Tabla 8. Aplicacion del fortalecimiento del liderazgo y la comunicacion
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Antes

Después

120%

100%

80%

60%

40%

20%

ALETA

BOLAYPOSTA me—

% Cumplimiento por corte 2 - 26 septiembre

CADERA =—

CAPON-BOLLO

COGOTE =—

CORTE BRAZOMURILLO  ne—

CECINA
CHATAS
MILANESA

MOLIDA CORRIENTE

LOMO FINO
MOLIDA ESPECIAL

HERRADERO

LOMO ANCHO =—

COSTILLA ASADERD  n——

DES.COMES.HUESQ COGOTE
FALDA DE COSTILLA

CORTE BRAZO PECHO n—

120%
100%
80%
60%
40%

20%

PUNTADEANCA m—

SOBREBARRIGA

TAPADERA/ARRACHERA/ENTRANA
TIRADEASADO m—

PEINES DE COSTILLA

% Cumplimiento por corte 31 enero -

CAPON
CHATAS

CORTE B-C ESPECIAL
CORTE BRAZO ALETA
CORTE BRAZO MORRILLO
CORTE BRAZO MURILLO
CORTE BRAZOPECHO

CORTE BRAZO PALETERO

CORTE PIERNA BOLA
CORTE PIERNA CADERA
CORTE PIERNA CECINA

CORTE PIERNA HERRADERO

STILLA
A
E

LOMO FINO  n——

MOLIDA DE RES
MOLIDA ESPECIAL  —

CORTE PIERNA MILANESA
FALD

CORTE PIERNALOMOANCHO  eo—
CORTE PIERNA POSTA BRAZO

PEINES

PUNTA DE ANCA

27 febrero

SOBREBARRIGA

TAPADERA/ARRACHERA/EN..

TIRAASADO m—

Ademas de eso, el porcentaje de cumplimiento para las areas de desposte, porcionado y

molienda fue superior al 90% lo cual refleja una mejora significativa en la adherencia a la

planeacion por parte de los lideres de procesos.

Figura 57. Ejecucion de la planeacion por areas febrero 2025

PLANEACION FEBRERO 2025
AREA PLANEADO | EJECUTADO |% CUMPLIMIENTO
DESPOSTE 28.371,00 | 34.022,52 120%
PORCIONADO | 16.452,80 | 16.682,31 101%
MOLIENDA 17.355,20 | 21.414,53 123%

7.2. Clasificacion de los productos en el area de empaque

En esta etapa se recopilo la informacion de cada tipo de empaque por medio de una

reunion con la coordinadora de produccion el miércoles 21 de agosto de 2024. Posteriormente,

se anexo la informacion recopilada en el archivo de planeacion, con el fin de brindar mayor
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claridad a los lideres de cada area, asegurar el flujo de producto y evitar acumulaciones en

proceso.

Figura 58. Clasificacion de los items en la planeacion segun su tipo de empaque.

Referenria Desc. item Empaque u.M AREA
14185 COSTILLA ASADERO Bolsa Blanca KILO DESPOSTE
14343 COSTILLA ASADERC BIG Bolsa Blanca KILO DESPOSTE
SUBTOTAL |
'517,220 DES.COMES.HUESO COGOTE Bolsa Blanca KILO DESPOSTE
SUBTOTAL
14244 PEINES DE COSTILLA BQ Vacio KILO DESFOSTE
14217 PEINES COSTILLA FOOD K Termoformado  KILO PORCIONADO
14318 COSTILLA DE RES K Termoformado  KILO PORCIONADO
"14236 COSTILLA DE RES = 500 G. TAT Termoformado  KILO PORCIONADO
15034 COSTILLA DE RES ¥ 500 GR 1M Termoformado  KILO PORCIONADO
14281 COSTILLA DE RES PV Termoformado  KILO PORCIONADO

SUBTOTAL

13381 MURILLO DE BRAZO GOLD Termoformado PORCIONADO

12236 MURILLO-JARRETE-LAGARTO Termoformado  KILO PORCIONADO
13169 CORTE PIERNA MURILLO Vacio KILO DESPOSTE
013388 CORTE DE BRAZO MURILLO Vacio KILO DESPOSTE
14212 QS0BUCO RES 550-650 GR Vacio KILO DESPOSTE
14214 0OS0BUCO DE RES 250-300 GR Vacio KILO DESPOSTE
'b14285 QOS0OBUCO 1 KG Vacio KILO DESPOSTE
SUBTOTAL

013230 CARNE COGOTE PREMIUM Termoformado  KILO PORCIONADO
013239 CARNE DE RES DE SUDAR 1M Termoformado  KILO PORCIONADO
13154 CARNE PARA SUDAR “250GR TAT Termoformado  KILO PORCIONADO
013156 CARNE PARA SUDAR *500GR TAT Termoformado  KILO PORCIONADO
013283 CARNE PARA SUDAR GOLD Termoformado  KILO PORCIONADO
13208 CORTE B-C MOLIDO ESPECIAL x 2 KG Vacio KILO MOLIENDA
13158 CORTE DE B-C ESPECTAL Vacio KILO DESPOSTE
SUBTOTAL CARNE PARA DESMECHAR GOLD

013379 CARNE PARA DESMECHAR GOLD Termoformado  KILO PORCIONADO
13161 CORTE DE BRAZO ALETA Vacio KILO DESPOSTE
13371 CORTE BRAZO ALETA FOOD Vacio KILO DESPOSTE
013232 ALETA-DESMECHAR Termoformado  KILO PORCIONADO
015046 CARNE DE RES DESMECHAR/SOBREBARRIQTermoformado _ KILO PORCIONADO
SUBTOTAL

7.2.1 Resultados de la implementacion de clasificacion de productos en el area de
empaque.
Gracias a la clasificacion realizada en el archivo de planeacion, los operarios tienen
conocimiento del tipo de empaque de cada producto. Debido a esto, se observa menos

acumulacion de personal y producto en proceso en el area de empaque.
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Tabla 9. Aplicacion de clasificacion de productos en el area de empaque

Antes Después
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7.3. Estandarizacion de las capacidades de produccion y aplicacion de TOC

7.3.1. Calculo de la capacidad diaria en el area de desposte

Teniendo en cuenta el diagndstico realizado, se establece que la velocidad por persona
para el area de desposte y molienda es de 96.13 Kg/H y 103.86 Kg/H respectivamente.
Considerando que las horas laborales son de 8 horas diarias, la capacidad diaria se define a través

de la siguiente formula:

Capacidad diaria de desposte = 96.13 * Horas Laborales * Namero de operarios

Dado que se trabajan 8 horas al dia y se tiene un promedio de 11 trabajadores, la

capacidad se define de la siguiente manera:

Capacidad diaria de desposte = 96.13 * 8 Horas * 11 Operarios = 8459.44 Kg

A su vez, considerando que la programacion del area de desposte se realiza en
cantidad de canales a despostar y que el peso promedio de una canal es de 200 Kg, se obtiene el

siguiente dato estandar:

Capacidad de desposte en Kg
200

Capacidad de Desposte (canales) =

8429.44

Capacidad de Desposte (canales) = 00 = 42.29 Canales

7.3.2. Calculo de la capacidad diaria en el area de molienda

Se realiza el mismo procedimiento para calcular la capacidad de desposte, con el area de

molienda, en la cual se obtuvo una velocidad por persona de 103.86 Kg/H. Teniendo en cuenta
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que las horas laborales son 8 horas diarias y se cuenta con un promedio de 3 operarios, se define

la capacidad de la siguiente manera:

Capacidad diaria de molienda = 103.86 * 8 Horas * 3 Operarios = 2492.64 Kg

7.3.3. Calculo de la capacidad diaria en el area de empaque termoformado

Para calcular la velocidad Kg/H en el area de empaque termoformado, se
consideraron las especificaciones brindadas por el proveedor, en la cual se indica que la maquina
puede realizar 8 ciclos por minuto. Esto significa que de cada ciclo se obtienen los paquetes

empacados.

Figura 59. Paquetes de la maquina termoformadora.

En la imagen se puede observar que cada fila esta compuesta por dos paquetes, lo que
quiere decir que un por cada ciclo se obtienen dos paquetes. Con esta informacion es posible

calcular la produccion por hora.

Para calcular la produccion por minuto se utilizara la siguiente formula:

Produccion por minuto = Cantidad de ciclos/ min* Cantidad de paquetes/ciclo

Sustituyendo los valores
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Produccién por minuto = 8 ciclos/ minx* 2 paquetes/ciclo = 16 paquetes/min

Para calcular la produccion por hora, multiplicamos el resultado obtenido por 60 minutos.

Producciéon por hora = Produccioén por minuto * 60 min

Produccion por hora = 16 paquetes/min * 60 min = 960 Paquetes/Hora

Considerando que los paquetes empacados en la termoformadora cuentan con un peso

aproximado de 0,5 Kg, se procede a calcular la velocidad en Kg/H.

Velocidad Termoformadora = Produccion por hora * 0,5 Kg

Velocidad Termoformadora = 960 * 0,5 Kg = 480 Kg/H

Para finalizar, se calcula la capacidad diaria teniendo en cuenta las horas laboradas.

Capacidad Termoformadora = Velocidad Termoformadora x Horas Laboradas

Teniendo en cuenta que en esta area se trabaja un turno de 8 horas, se obtiene el siguiente

resultado:

Capacidad Termoformadora = 480 * 8 Horas = 3840 Kg

Con base en este resultado y a las observaciones realizadas durante la fase de diagnostico,
se concluy6 que el area de termoformado empaca el 50% de las referencias programadas en la
planeacion. Con el fin de cumplir con los requerimientos de planeacion, junto al director de

operaciones, se tomo la decision de trabajar dos turnos en esta area.

A su vez, aplicando la Teoria de las Restricciones, se concluyé que el area de empaque

termoformado representa un recurso restrictivo en la planeacion. Por lo tanto, la planeacion de la
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produccion se realizara en funcion a su capacidad, permitiendo una mayor eficiencia en la

operacion.

7.3.4. Calculo de la capacidad diaria en el area de empaque al vacio

Para calcular la capacidad de empaque al vacio, se realizé un estudio de tiempos por
cronometro. En esta etapa se presentaron algunas limitaciones por parte de las directivas de la
empresa, las cuales, por cuestiones de confidencialidad en los procesos, no permitieron la
grabacion de videos. Sin embargo, se contd con el acompafiamiento del tutor para realizar este

procedimiento de manera adecuada.

Con el conocimiento del director de operaciones, se tuvo en cuenta una muestra de 10

ciclo, para los cuales se definieron los siguientes elementos:

e Acomodar las bolsas en la méaquina.
e Iniciar sellado en lado A y retirar producto sellado en lado B.

e Tomar producto de la canastilla.

Para realizar un registro adecuado de los datos, se disefio la siguiente plantilla.
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Figura 60. Plantilla de estudio de tiempos por cronometro para el area de empaque al vacio.

ESTUDIO DE TIEMPOS
Operacién a cronometrar: Empaque alvacio
Fecha:
Tiempo Observado | Tiempo Normalizado
Ciclo Descripcion Elementos Valoracioén P P

(Segundos) (Segundos)

Tomar Producto de la canastilla

1 Acomodar las bolsas en la maquina

Iniciar sellado en lado A yretirar producto sellado en lado B
Tomar Producto de la canastilla

2 Acomodar las bolsas en la maquina

Iniciar sellado en lado A yretirar producto sellado en lado B
Tomar Producto de la canastilla

3 Acomodar las bolsas en la maquina

Iniciar sellado en lado A yretirar producto sellado en lado B
Tomar Producto de la canastilla

Acomodar las bolsas en la maquina

Iniciar sellado en lado A yretirar producto sellado en lado B
Tomar Producto de la canastilla

Acomodar las bolsas en la maquina

Iniciar sellado en lado A yretirar producto sellado en lado B

Una vez recopilada la informacion, se procedié a realizar el calculo de tiempo

normalizado por elemento, mediante la siguiente formula:

Tiempo Normalizado = Valoracion * Tiempo Observado

Posteriormente, se realizé el calculo de tiempo normalizado promedio por cada elemento

el cual se puede observar en la figura 61.

Figura 61. Tiempo normalizado promedio por elemento.

Etiquetas de fila ~ | Promedio de Tiempo Normalizado (Segundos)

Acomodar las bolsas en la maquina 5,72395
Iniciar sellado en lado A yretirar producto sellado en lado B 10,456
Tomar Producto de la canastilla 3,3088
Total general 6,49625

Para calcular el tiempo asignado, se agregaron los suplementos observados en la figura

62.
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Figura 62. Suplementos asignados a cada elemento del proceso de empaque al vacio.

SUPLEMENTOS
Etiquetas defila Constantes De pie LS Fuerza Muscular| IV_Iala e co"dlc.w."es Concentracién Ruido K Monotonia |Tedio|
Anormal iluminacién | atmosféricas Intensa Mental
Acomodar las bolsas en la maquina 9 2| 1 3 2 1 1 2]
Iniciar sellado en lado A yretirar producto sellado en lado B 9 2| 1 3 2 1 1 2|
Tomar Producto de la canastilla 9 2 1 3 2 1 1 2

Posteriormente, se obtienen los tiempos asignados por elemento, teniendo en cuenta el
numero de veces que se repite el elemento en un ciclo de trabajo y un suplemento de

contingencia del 5%.
Para el célculo del tiempo asignado total se utiliza la siguiente férmula:

Tiempo Asignado = Promedio de tiempo normalizado * (1 +

(Suplemento por necesidades personales) "
100

Numero de veces que se repite un elemeto en un ciclo de trabajo
Con esto, se obtienen los resultados consignados en la Figura 63.

Figura 63. Tiempos asignados a cada elemento del proceso de empaque al vacio.

Suplemento Por | Nimero de veces que se Tiempo
Etiquetas de fila Promedio de Tiempo Normalizado (Segundos) | N idad repite el el enun Asignado

Personales ciclode trabajo
Acomodar las bolsas en la maquina 5,72395 21 1 6,93
Iniciar sellado en lado A yretirar producto sellado en lado B 10,456 21 1 12,65
Tomar Producto de la canastilla 3,3088 21 1 4,00
23,58

Teniendo en cuenta el suplemento de contingencia, se obtiene el tiempo tipo para el ciclo

de trabajo, haciendo uso de la siguiente formula:

Tiempo asignado

Ti ti [ ciclo de trabajo =
Hempo Hpo para et cicto e trabdjo (1 — Suplemento de contingencia)

23.58
Tiempo tipo para el ciclo de trabajo = ———— = 24.82 Segundos
(1-5%)
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Con esta informacion se realiza el calculo de capacidad para el area de empaque al vacio.

En este estudio se observo que por cada ciclo es posible empacar aproximadamente10 Kg.

Para realizar este calculo, se utilizd la siguiente formula:

(3600 segundos * 10 Kg)
24.82 Segundos

Velocidad Por Hora = = 1450.44 Kg/hora

Finalmente, se obtuvo el dato de la capacidad diaria mediante la siguiente formula:

Capacidad Diaria = Velocidad Por Hora * Horas laboradas

Considerando que se trabaja un turno de 8 horas diarias, se obtiene el siguiente resultado:

Capacidad Diaria = 1450.44 x 8 = 11.603,54 Kg

7.3.5. Calculo de la capacidad diaria en el area de porcionado

Para calcular la capacidad en el area de porcionado, se realiz6 el mismo procedimiento
implementado en el capitulo anterior. Con la colaboracion del director de operaciones, se

seleccion6 una muestra de 10 ciclos los cuales se identificaron de la siguiente manera:

e Afilar cuchillo.

e Corte de la porcion 1.

e Pesar porcion 1.

e (Corte de la porcion 2.

e Pesar porcion 1 y 2 juntas.

e (Corte de la porcion 3.

e Pesar porcion 1,2 y 3 juntas.

e Depositar porciones en canastilla.
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e Traer materia prima.

Para realizar un registro adecuado de los datos, se disefio para el area de porcionado, la

plantilla observada en la Figura 64.

Figura 64. Plantilla de estudio de tiempos para el darea de porcionado.

ESTUDIO DE TIEMPOS

Operacién a cronometrar: Porcionado

Fecha

82

Tiempo Observado

Tiempo Normalizado

Pesar Porcion 1y 2 juntas

Ciclo Descripcion Elementos Valoracion G S
Afilar Cuchillo
Corte de la porcion 1
Pesar Porcion 1
1 Corte de la porcién 2

Corte de la porcion 3

Pesar Porcién 1,2y 3juntas

Depositar porciones en canastilla

Afilar Cuchillo

Corte de la porcién 1

Pesar Porcion 1

Corte de la porcion 2

Pesar Porcion 1y 2 juntas

Corte de la porcion 3

Pesar Porcién 1,2y 3juntas

Depositar porciones en canastilla

=l l=l =R =1 == =1 = =1 ==k =1 =R (=R =2 (=]

Una vez recopilada la informacion, se obtiene el promedio de tiempo normalizado de

cada elemento, el cual se puede observar en la Figura 65.
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Figura 65. Promedio de tiempo normalizado por elemento para el area de porcionado.

Etiquetas defila ~ | Promedio de Tiempo Normalizado (Segundos)

Afilar Cuchillo 2,74535
Corte de la porcion 1 1,41525
Corte de la porcion 2 2,40685
Corte de la porcion 3 2,45845
Depositar porciones en canastilla 1,6946
Pesar Porcién 1 0,98695
Pesar Porcién 1y 2juntas 1,8794
Pesar Porcién 1,2y 3juntas 0,98645
Traer materia prima 7,52
Total general 1,892012346

Para calcular el tiempo asignado, se agregaron los suplementos. Esta informacion se

presenta en la figura 66.

Figura 66. Suplementos asignados a los elementos en el area de porcionado.

PromediodeTiempo | Constante Postura | Fuerza Mala Condiciones [Concentracion Tension

defila Normalizado (Segundos) S De pie |Anormal 0 éricas Intensa Ruido| Mental |Mon ia|Tedio
Afilar Cuchillo 2,74535 9 2 0 0 3 2 0 1 4 2|
Corte de la porcion 1 1,41525 9 2 0 0 3 2 0 1 4 2,
Corte de la porcion 2 2,40685 9 2 0 0 3 2 0 1 4 2|
Corte de la porcién 3 2,45845 9 2 0 0 3 2 0 1 4 2
Depositar porciones en ca 1,6946 9 2 0 0 3 2 0 1 4 2|
Pesar Porcion 1 0,98695 9 2 0 0 3 2 0 1 4 2|
Pesar Porcion 1y 2 juntas 1,8794 9 2 0 0 3 2 0 1 4 2|
Pesar Porcién 1,2y 3junta: 0,98645 9 2 0 0 3 2 0 1 4 2|
Traer materia prima 7,52 9 2 0 3 3 2 0 1 4 2

Por medio de la formula del tiempo asignado total, se obtiene el siguiente resultado:

Figura 67. Tiempo asignado por elemento en el area de porcionado.

Suplemento Por | Numero de veces que
Etiquetas de fila Promedio de Tiempo Normalizado (Segundos) | Necesidades | serepite el elemento [Tiempo Asignado
Personales |enunciclode trabajo
Afilar Cuchillo 2,75 23 1 3,38
Corte de la porcién 1 1,42 23 1 1,74
Corte de la porcién 2 2,41 23 1 2,96
Corte de la porcién 3 2,46 23 1 3,02
Depositar porciones en canastilla 1,69 23 1 2,08
Pesar Porcion 1 0,99 23 1 1,21
Pesar Porcién 1y 2 juntas 1,88 23 1 2,31
Pesar Porcién 1,2y 3juntas 0,99 23 1 1,21
Traer materia prima 7,52 26 0,10 0,95

Totalgeneral 1,89 18,87
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Considerando un suplemento de contingencia del 5%, se obtiene el tiempo tipo para el

ciclo de trabajo.

18.87

Tiempo tipo para el ciclo de trabajo = (1_.—5%)

= 19.87 Segundos

Con esta informacion se procede a calcular la capacidad del area de porcionado mediante

las férmulas definidas previamente.

Teniendo en cuenta que cada porcidn realizada en el area de porcionado tiene un peso

promedio de 0,5 Kg, se calcula la velocidad por hora por persona.

(3600 segundos * 0.5 Kg)
19.87 Segundos

Velocidad Por Hora = = 90.58 Kg/hora

Finalmente, considerando que se trabaja 1 turno de 8 horas, con 8 operarios se obtiene la

capacidad diaria de porcionado.

Capacidad Diaria = Velocidad Por Hora * Horas laboradas * Nimero de personas

Kg

C idad Diaria = 90.58
apaciaa taria Hora = Persona

* 8Horas * 8 Personas = 5.797,12 Kg

A pesar de que se solicitd a gerencia un aumento de personal en porcionado, este
requerimiento no fue autorizado. Por lo tanto, al igual que en empaque en termoformado, la

planeacion se realizara considerando la capacidad de esta area.

Por esta razon, se agregaron los indicadores de Kg a procesar en el archivo de planeacion
junto a las capacidades de cada area, con un enfoque en los recursos restrictivos. Esto permite
monitorear a tiempo real la capacidad de produccion y ajustar de manera mas precisa la

planificacion.
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Figura 68. Kilogramos a procesar 25 - 31 octubre.

85

TOTAL PRODUCCION
Viernes 25 | Sabado 26 | Domingo 27 | Lunes 28 Martes 29 | Miércoles 30 Jueves 31 | TOTAL
DESPOSTE 1.186,0 3.953,0 - 5.028,0 3.392,0 1.255,0 1.425,0 14.814,0
CARNES FRIAS 35,0 120,0 - 825,0 450,0 210,0 - 1.640,0
PORCIONADO 618,0 3.761,0 - 3.742,0 1.623,0 1.728,0 160,0 11.472,0
MOLIENDA 300,0 2.241,0 - 2.497,0 2.286,0 2.182,0 800,0 9.506,0
TOTAL 2.139,0 10.075,0 - 12.092,0 7.751,0 5.375,0 2.385,0 37.432,0
EMPAQUE
TERMOFORMADO 124,00 4.445,00 - 4.915,00 3.574,00 3.150,00 170,00
VACIO 1.828,00 3.669,00 - 4.880,00 3.239,00 2.007,00 1.715,00
BOLSA BLANCA - 1.741,00 - 1.607,00 148,00 58,00 -
Figura 69. Capacidades madximas por area en la planeacion.
# Personas Horas Activas |Produccion/Hora CAPACIDAD MAXIMA POR TURNO
2,00 8 480|TERMOFORMADO 7.680,00
1,00 8 1450,44|VACIO 11.603,52
11,00 8 96,13|DESPOSTE 8.459,44
8,00 8 90,58[PORCIONADO 5.797,12
3,00 8 103,86/|MOLIENDA 2.492,64

7.3.6. Resultados de la implementacion de estandarizacion de las capacidades de

produccion y aplicacion de TOC

Tras realizar la planeacion en funcién a los cuellos de botella, la planta de produccion no

solo logrd niveles de cumplimiento superiores al 80%, sino que también garantizd la

disponibilidad de producto a los canales de venta. Tal como se observo previamente en la Figura

56.

Ademas de eso, se redujeron significativamente los inventarios en producto en proceso

durante las horas activas de produccion, optimizando el flujo de trabajo y eliminando

acumulaciones de inventario. Al cierre del dia, no deberia haber inventario en producto en

proceso en la bodega, lo que refleja una correcta ejecucion de la planeacion.
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Figura 70. Cuarto de producto en proceso.

1

Figura 71. Inventario de producto en proceso en el sistema UnoEE.

| |
Referencia Desc. ite
Gran total

1201 - ASAR

Costo prom. total  Cant. disponible Cant. disponible enKILO P

eeeee KILO| Cant. comprometida ord. Fecha dltima venta
€67.760,00 2,80

2,80 2,80 0,00
2,80 2,80 2,80 0,00

Fecha Gltima entrada  LINEA DE.

<

>
Filtro
Grupo CO... v Existencias:  Diferentes a cero v
o

Tipo in

Disponible: | <Todos> v

Detallar lotes y ubicaciones
Detalla ubicaciones inactivas

Cantidades en unidades de empaque
Bodega ... 00202 |v|MP CARNICA DESPOSTE
Item >

8.Desarrollo de un sistema de indicadores

Actualmente, Carnes y Carnes no cuenta con un sistema de indicadores definido para
realizar seguimiento a sus operaciones. Por lo tanto, se proponen indicadores que permitan

asegurar el control de procesos clave y facilitando la toma de decisiones.

8.1. Objetivo

Proponer indicadores de gestion que permitan controlar el proceso de produccion y

facilitar la toma de decisiones en Carnes y Carnes.

86
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8.2. Indicadores planteados

8.2.1. Indicador de cumplimiento

Tabla 10. Indicador de cumplimiento de la planeacion

Nombre del indicador

Indicador de cumplimiento de la planeacion

Objetivo

Meta

Responsable
Unidad de medida

Fuente de los datos

Periodicidad

Calculo

Asegurar que la planeacion se ejecute de
acuerdo con lo programado.

Lograr un cumplimiento de la planeacion
semanal superior al 90%

Analista de planeacion

Porcentaje (%)

Planeacion semanal realizada y registros de
empaque en WMS

Diario/semanal

% C limient Cantidad Ejecutada 100%
= *
o Lumpsmtento Cantidad Planeada 0

8.2.2. Indicador de inventario de producto en proceso

Tabla 11. Indicador de inventario en producto en proceso.

Nombre del indicador

Indicador de inventario de producto en

proceso
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Objetivo

Meta

Responsable
Unidad de medida
Fuente de los datos
Periodicidad

Calculo

8.2.3. Utilizacion de empaque

Monitorear la cantidad de inventario de
producto en proceso, controlando el flujo del
proceso y evitando acumulacion innecesaria
de producto.

Lograr un inventario de producto en proceso
igual a cero al finalizar el dia.

Jefe de planta, director de operaciones

Kg

Bodega 00202 del sistema UnoEE

Diario

Revision de la bodega 00202 del sistema

UnoEE al finalizar el dia

Tabla 12. Indicador de utilizacion del area de empaque.

Nombre del indicador

Utilizacion del area de empaque

Objetivo

Meta

Evaluar el aprovechamiento de la capacidad
instalada en el 4rea de empaque, con el fin de
prevenir la acumulacion de producto en
proceso.

Utilizacion > 80%
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Responsable Jefe de planta, lider de empaque, director de
operaciones

Unidad de medida Porcentaje (%)

Fuente de los datos Registro de producto empacado en WMS,

datos de la capacidad instalada del area
Periodicidad Diario

Calculo Kg Empacados

Utilizacion = 109
lizacion Capacidad Instalada en Kg *

9.Conclusiones

De acuerdo con los resultados obtenidos en el diagnoéstico inicial, se determinaron las
causas de las quejas expresadas por el departamento comercial debido a la ausencia de producto

terminado disponible para la venta.

Se determiné que era clave llevar a cabo un proceso de planeacion independiente a la
planta de produccion, que permitiera asegurar la disponibilidad de producto al departamento

comercial de una manera estructurada y ordenada.

Se encontraron niveles de cumplimiento inferiores al 60%, los cuales eran ocasionados
por problemas de liderazgo en la planta de produccion. Ademas de eso, se concluyd que no se

tenian estandarizadas las capacidades de cada area ni tenian claridad de los cuellos de botella.

Adicional a esto, se observaron 30 toneladas de producto en proceso equivalentes a

$670°718.575 ocasionados por la falta de segmentacion en el area de empaque.
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Con la implementacion de fortalecimiento del liderazgo y la comunicacion se fortalecio
la cultura del uso de la planeacion, promoviendo la disciplina en la ejecucion de esta. Adicional a

esto, se logro un cumplimiento del 80% en la ejecucion de la planeacion.

Con la clasificacion de productos en el area de empaque se logro reducir la acumulacion
de producto en proceso en esta area, asegurando el flujo del proceso y disminuyendo la

acumulacion de personal innecesario.

Al realizar el calculo de las capacidades de cada area, se identifican los cuellos de botella
del proceso y se propone realizar una planeacion en torno a las areas de porcionado y empaque
termoformado. Se establecen dos turnos en el area de empaque termoformado teniendo en cuenta

que esta area constituye el 50% de las referencias planeadas.

Aplicando las propuestas de mejora, se obtiene un inventario de producto en proceso de

2.8 Kg, equivalentes a $67.760.

El uso de indicadores es indispensable para asegurar el cumplimiento de las metas de la
empresa. Se plantearon 3 indicadores con el fin de hacer seguimiento a los procesos de
produccion, haciendo énfasis en el 4rea de empaque; con el objetivo de fortalecer la toma de

decisiones y evaluar periddicamente el desempefio.

En general, con el desarrollo de este trabajo se logrd ordenar el proceso de produccion de
Carnes y Carnes, pasando de una operacion poco planificada a una de acuerdo a las necesidades
de comercial. La implementacion de la planeacion permitio fortalecer el liderazgo y
comunicacion en la planta de produccion, adquiriendo una cultura de disciplina frente a la

ejecucion. Ademas. La identificacion de cuellos de botella y clasificacion de productos en el area
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de empaque permiti6 la toma de decisiones mas acertada, teniendo como resultado la reduccion

del inventario de producto en proceso.

10.Recomendaciones

Se recomienda realizar la planeacion en funcion al cuello de botella: porcionado y

empaque termoformado, con el fin de evitar acumulacion de producto en proceso.

Asi mismo, continuar promoviendo la cultura del uso de la planeacion en el area de

produccion, promoviendo la disciplina en los lideres.

Revisar periddicamente la informacion acerca de las capacidades, asegurando que se
mantenga actualizada y represente las condiciones reales del proceso, con el fin de mantener la

alineacion entre planeacion y ejecucion.

Se recomienda continuar con el uso de los indicadores, ya que permiten hacer
seguimiento a la planta de produccion e identificar desviaciones a tiempo. Los indicadores

deberian ser monitoreados segun la periodicidad propuesta.
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