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Resumen

TITULO: MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS DE LA
EMPRESAINVERSIONES ZULUAGA RUEDA S.A.S CARNES Y CARNES!

AUTOR: CALA CALA, Lilibeth?

PALABARAS CLAVE: Mejoramiento de procesos, Estudio de métodos y tiempos, Analisis

de capacidad, estandarizacion de procesos, indicadores de gestion.

DESCRIPCION:

El proyecto de grado se desarrolla bajo la modalidad de practica empresarial, en la empresa
Inversiones Zuluaga Rueda S.A.S (Carnes y Carnes) ubicada en el Parque Industrial Provincia de
Soto I de la ciudad de Bucaramanga, dedicada a la crianza de novillos que luego son recepcionados,
transformados, almacenados, empacados y distribuidos a sus puntos de venta bajo el proceso de
maduracion de la carne.

El proposito de este proyecto es disefiar e implementar mejoras en el proceso de produccion de
la materia prima cérnica, que permitan una mejor organizacion dentro de la planta, atendiendo
mayor parte del mercado, teniendo en cuenta la satisfaccion de los clientes.

El proyecto inicia con un diagnostico general de todo el proceso productivo en la planta,
identificando oportunidades de mejora en los cuales se puede trabajar. Seguidamente se realiza un
estudio de metodos para definir los estandares o la forma de realizar las actividades y mediante el
estudio de tiempos se obtienen los tiempos tipo de las operaciones de produccion, y con base en
él, se realiza un analisis para definir la capacidad de las areas de produccion.

Ademas, se disefia y desarrolla una herramienta para la programacion de la produccién, donde
el objetivo es cumplir con lo programado. Finalmente se implementan las propuestas de mejora

avaladas por parte de la gerencia y se disefian indicadores de seguimiento y control.

! Proyecto de grado

2 Facultad de Ingenierias Fisico -mecanicas. Escuela de estudios Industriales y Empresariales. Programa de Ingenieria
Industrial. Director: Carlos Eduardo Diaz Bohérquez. Tutor: Zamir Sarmiento
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Abstract

TITTLE: IMPROVEMENT OF THE PRODUCTIVE PROCESSES OF THE INVERSIONES
ZULUAGA RUEDA S.A.S (CARNES Y CARNES)?

AUTHOR: CALA CALA, Lilibeth*

KEYWORDS: Improvement of processes, Study of methods and times, Capacity analysis,

process standardization, management indicators.

DESCRIPTION:

The project of degree is developed under the modality of business practice, in the company
Inversiones Zuluaga Rueda SAS (Carnes y Carnes) located in the Industrial Park of Soto | of the
city of Bucaramanga, dedicated to the raising of steers that are then received, processed, stored,
packaged and distributed to their points of sale under the process of maturation of the meat.

The purpose of this project is to design and implement improvements in the production process
of the meat raw material, which allows a better organization within the plant, serving a larger part
of the market, taking into account the satisfaction of the customers.

The project starts with a general diagnosis of the entire production process in the plant,
identifying opportunities for improvement in which it is possible to work. Then a study of methods
to define the standards or the way of carrying out the activities is carried out and by means of the
study of times the typical times of the production operations are obtained, and based on it, an
analysis is carried out to define the capacity of the production areas.

In addition, a tool for the programming of the production is designed and developed, where the
objective is to comply with the programmed. Finally, the improvement proposals endorsed by

management are implemented and monitoring and control indicators are designed.

3 Degree Project
4 Engineering Physique Mechanics Faculty. Industrial and Management Studies School. Program of Industrial
Engineering. Director: Carlos Eduardo Diaz Bohoérquez. Tutor: Zamir Sarmiento
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Introduccion

Inversiones Zuluaga Rueda S.A.S es una empresa con mas de 25 afios de reconocimiento en el
mercado, dedicada a la produccién y comercializacion de carne de res esencialmente. Como toda
empresa ve la necesidad de crecimiento y mejora de sus lineas de produccion, ya que dia a dia la
competitividad representa un papel muy importante en las compafiias, pues debe mantener una

caracteristica especial para ser diferenciada.

Carnes y Carnes es consciente de la importancia de acoger metodologias que contribuyan a
mejorar la productividad de sus procesos con el fin de mejorar y estabilizar la posicion competitiva

en el mercado.

Para lograr los objetivos del proyecto e integrar las oportunidades de mejora encontradas, se
debe tener en cuenta los recursos disponibles, las necesidades de produccidn, factores externos que
puedan alterar el proceso y las restricciones dentro del mismo, para de esta manera estar en
capacidad de aplicar herramientas de andlisis y capacidad, disefio de manuales y sistema de

indicadores para evaluar mejoras en el proceso.

Este proyecto inicia con un diagnostico, elaborando el arbol de problemas encontrado con sus
causas y efectos, a su vez se realiza el andlisis de productividad donde se puede encontrar el analisis
de despilfarros y metodologia 5S’s, todos ellos realizados para tener informacion acerca de la

situacién actual de la empresa.
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Seguidamente se encuentra el estudio de tiempos realizado, con el respectivo analisis de
capacidad de la empresa y con ello las mejoras correspondientes en diferentes aspectos que fueron

implementados dentro de la empresa.

Finalmente se pueden encontrar los indicadores de seguimiento y control, los cuales son de
gran ayuda al momento de evaluar el progreso de la empresa; adicionalmente se realizan las

conclusiones y recomendaciones con base al trabajo realizado.
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Tabla 1.
Cumplimiento de objetivos

Objetivo Alcance Pagina

Realizar un diagnostico general del proceso 35

productivo que permita establecer la situacién Capitulo 2: Diagnéstico de la

actual de la empresa e identificar las deficienciasu  empresa.

oportunidades de mejora en la linea de produccion

de la empresa Carnes y Carnes.

Definir la capacidad a partir de caracterizacion de 7.3 Medicién del proceso y 93

los procesos productivos y estudios de métodos y determinacion de la capacidad

tiempos. 8.1.3 Implementacion 121
Medicion del proceso 'y
determinacion de la capacidad
8.2.3 Resultados y andlisis 136

Identificar oportunidades de mejora en la linea de Capitulo 7: Propuestas de 89

produccion (desposte, Porcionado y empaque) de la  mejora

empresa Carnes y Carnes.

Implementar las propuestas de mejoramiento Capitulo 8: Implementacién de 114

autorizadas por la Gerencia de la empresa Carnesy  propuestas de mejora

Carnes quien evalua el alcance técnico y

presupuestal de las mismas.

Disefar e implementar un sistema de indicadores de 7.5 Indicadores de eficiencia 96

gestion a través de la utilizacion de herramientas 815 Implementacion 129

ofimaticas que permita evaluar y verificar el Indicadores de eficiencia

Impacto del plan de mejoramiento 8.2.5 Resultados y andlisis 143

Indicadores de eficiencia

En el apéndice 1 se encuentra el comprobante de cumplimiento de objetivos en la empresa.
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1. Generalidades del proyecto
En el apéndice 2 se puede encontrar la descripcion completa de la empresa Inversiones Zuluaga
Rueda S.A.S.

1.1 Nombre de la empresa

INVERSIONES ZULUAGA RUEDA S.A.S.

1.2 Razon social de la empresa

Carnes y Carnes esta registrada en la camara de comercio de la ciudad de Bucaramanga, bajo el

ndmero NIT 900.329.121-1.

1.3 Descripcion de la empresa

Carnes y Carnes es una empresa gque nacié en Bucaramanga y ha crecido durante 25 afios logrando
tener 33 puntos de ventas en diferentes ciudades como Bucaramanga, Floridablanca, Girdn,

Lebrija, Piedecuesta y Barrancabermeja.

Inicia su labor en las fincas donde cria a sus novillos con talento y sanidad que luego son
recepcionados, transformados, almacenados, empacados y distribuidos a sus puntos de venta bajo

el proceso de maduracién de la carne y trazabilidad de esta.
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Para el 2020 se ha propuesto ser la marca lider productora y comercializadora de carne de res
manejando alta tecnologia, priorizando el crecimiento personal del talento humano y garantizando
la satisfaccion de los clientes para lo cual certifica sus instalaciones asegurando un mayor

acogimiento para ser una mejor planta de produccion.

1.4 Localizacion

La ubicacion geogréafica de la planta de produccion de la empresa Carnes y Carnes es Carrera 34w

No. 71-100 Bodega 45-46 Provincia de Soto | Bucaramanga.

Figura 1. Ubicacion en planta y en perfil de la empresa. Adaptado de http://carnesycarnes.com/

1.5 Misioén

NUESTRA MISION es lograr que cada vez que una persona lleva un producto de CARNES Y
CARNES a su mesa, lo quiera volver a disfrutar. Asi en cada producto nos lanzamos a la conquista

de mas amigos. (Pagina principal Inversiones Zuluaga Rueda S.A.S, s.f.)



25
MEJORAMIENTO DE PROCESOS INVERSIONES ZULUAGA RUEDA

1.6 Vision

Aunque desde hace 25 afios el sol amanece diferente, nuestra pasion y perseverancia por
desarrollar una experiencia carnica innovadora para las familias en Santander sigue intacta.

(Pagina principal Inversiones Zuluaga Rueda S.A.S, s.f.)

1.7 Politicas de Calidad

CARNES Y CARNES es sinonimo de pasion y dedicacion, de alli nace el DECAT — Departamento
de Calidad en la Transformacién, que es el aliado incondicional para obtener la mas alta calidad

en lo que es y hace. (Pagina principal Inversiones Zuluaga Rueda S.A.S, s.f.)

Para satisfacer las necesidades del cliente actual cuenta con una planta certificada en Analisis
de riesgos y puntos de control criticos HACCP el cual es un método operativo estructurado e
internacionalmente reconocido que ayuda a las organizaciones de la industria de alimentos y
bebidas a identificar sus riesgos de inocuidad alimentaria, evitar peligros de inocuidad alimentaria
y abordar el cumplimiento legal. (Normas HACCP Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos
Criticos de Control , s.f.) Y el DECRETO 1500 del ICA que tiene por objeto establecer los
requisitos sanitarios que deben cumplir los predios de produccion primaria dedicada a la
produccién de bovinos y porcinos destinada para el consumo humano, con el fin de proteger la

vida, la salud humana y el ambiente. (Instituto Colombiano Agropecuario ICA , s.f.)
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1.8 Portafolio de productos

CARNES Y CARNES produce y comercializa productos que despiertan el deleite de los sentidos
tales como carne de res, carne de cerdo, carnes procesadas y visceras. En el apéndice 3 se

encuentran descritos los productos del portafolio.

1.9 Mercados atendidos

CARNES Y CARNES actualmente cuenta con 33 puntos de venta distribuidos en Bucaramanga,

Floridablanca, Giron, Lebrija, Piedecuesta y Barrancabermeja.

Abarca el mercado local, regional y nacional incluyendo clientes mayoristas, minoristas

dedicados a la comercializacion y consumo de los productos ofrecidos.

CANAVERAL CRA. 25 #30-84 ELPRADO CRA. 34 #36-61

Figura 2. Puntos de venta propios. Adaptado de http://carnesycarnes.com/
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1.10 Canales de distribucion

En CARNES Y CARNES existen 4 canales de distribucion empleados para la comercializacion
y/o venta de sus productos, clasificados en: canal directo donde el productor o fabricante vende el

producto directamente al consumidor sin intermediarios y canal indirecto corto y largo porque

existen intermediarios entre el proveedor y el usuario o consumidor final.

Largo
Moderno

Corto
Canales de Puntos venta y
distribucion

TAT

Figura 3. Canal de distribucion
Definidos de la siguiente manera:

Canal (indirecto largo) de distribucion moderno: El producto terminado es producido en la
planta de produccion, luego se distribuye a los clientes mayoristas quienes hacen distribucién a

sus tiendas y es alli donde finalmente el cliente final obtiene el producto.

Canal (indirecto corto) de distribucion puntos de venta: El producto terminado es producido
en la planta de produccion, luego se distribuye a cada uno de los puntos de venta donde el cliente

final consigue el producto deseado.
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Canal (indirecto corto) de distribucién tienda a tienda (TAT): El producto terminado es
producido en la planta de produccidn, luego distribuido a tiendas de barrio para finalmente llegar

al consumidor final (cliente).

Canal (directo) de distribucidn institucional: El producto terminado es producido en la planta
de produccion, luego es entregado al cliente final, dentro de este canal encontramos restaurantes,

universidades, hoteles, entre otros.

1.11 Mapa de procesos

CARNES Y CARNES cuenta dentro de su diagrama de procesos tres tipos de procesos distintos

definidos brevemente a continuacion:

Procesos estratégicos: establecidos por la alta direccion y definen cémo opera el negocio y
cémo se crea valor para el cliente y la organizacion. Soporta la toma de decisiones sobre

planificacién, estrategias y mejoras en la organizacion.

Procesos claves: constituyen la secuencia de valor afiadido del servicio desde la comprension
de las necesidades hasta las expectativas del cliente, teniendo como objetivo final la satisfaccion

de estos.
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Procesos de apoyo: sirven de soporte a los procesos claves, sin ellos no serian posibles los
procesos claves ni estratégicos, son determinantes para que puedan conseguirse los objetivos de

los procesos dirigidos a cubrir las necesidades y expectativas de los clientes.

Planeacion ‘ ‘ Comercializacion
De direccion estratégica y Marketing
Realizacis
de Orden de
pedido y Desposte Porcionado Empaque Logistica
recepcidn de
canales
—
Deapoyo e’
Mant " Seguridad y Salud Sist
[ J [ en el Trabajo
——

Figura 4. Mapa de procesos

1.12 Numero de empleados

La empresa INVERSIONES ZULUAGA RUEDA S.A.S genera 153 trabajos dentro de los cuales

hay 39 cargos administrativos, operativos, comerciales y financieros.

En la planta de produccion se realiza el trabajo de desposte, Porcionado y empaque. La planta
cuenta con 52 personas dedicadas a su labor para obtener mejores productos, de acuerdo a las

especificaciones de calidad.
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Tabla 2.

Ndamero de empleados

30

Area Sub-Area Cantidad
Produccion general Jefe de planta 1
Analista de produccion 1
Asistente de produccién 1
Practicante 1
Departamento de calidad Microbiodloga 1
Asistente de calidad 1
Practicante 1
Desposte Lider 1
Operarios 12
Porcionado Lider 1
Operarios 9
Empaque Lider 1
Operarios 13
Logistica Jefe de despacho 1
Asistente 2
Operarios 2
Practicante 1
Canastas Operario 1
Bodega Operario 1
52

Nota: Adaptado de la empresa.
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1.13 Organigrama

CARNES Y CARNES cuenta con la siguiente estructura organizacional. En el apéndice 5 se

encuentra la informacion completa de la empresa.

Revisoria Fiscal |
Contable
Mantenimiento Secretam.i de
Gerencia

=z =

Figura 5. Organigrama. Adaptado de la empresa.

Direccion
Admtva y
Financiera

1.14 Maquinaria

Para la produccion de carne se requiere de diferentes maquinas que facilitan el proceso permitiendo
lelaborar productos con altos estdndares de calidad, en CARNES Y CARNES se cuenta con
maquinas especificamente en el centro de trabajo de desposte, Porcionado y empaque cuyos
centros de trabajo son los que aportan el valor a los productos ofrecidos por la empresa. A
continuacion, se resume el nombre de cada maquina, definiendo la cantidad y centro de trabajo en

el que se emplea.
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Tabla 3.

Maquinaria
Nombre Centro de trabajo Cantidad
Rielera Desposte 1
Banda transportadora Desposte 1
Sierra Desposte 1
Bascula Desposte 1
Molino Porcionado 1
Sierra Porcionado 1
Basculas Porcionado 8
Termo-formadora Empaque 1
Empacadora al vacio Empaque 1
Video Jet Empaque 1
Béascula computador Empaque 2
Béascula Empaque 1

Nota: Adaptado de la empresa.

1.15 Diagrama de recorrido

El diagrama de recorrido de una planta es la representacion grafica de la distribucion de maquinas,
pasillos, zonas de descanso, oficinas, entradas, salidas y edificios entre otros elementos. En el
apéndice 4 se muestra el diagrama de recorrido de la planta de produccién de la empresa
Inversiones Zuluaga Rueda S.A.S, en la cual, la distancia total recorrida por el producto es de 55

metros aproximadamente.
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Figura 6. Diagrama de recorrido. Adaptado de la empresa.

1.16 Ventas

A continuacion, se muestran las ventas para el primer semestre del afio 2018:

Tabla 4.

Ventas primer semestre afio 2018

Tipo de inventario Enero Febrero Marzo

00- Varios $123,512,120.00  $117,216,499.00  $145,778,941.00
01 - Res $2,031,292,604.00 $1,814,826,840.00 $2,040,769,411.00
02 — Cerdo $144,982,395.00  $136,879,897.00  $153,013,213.00
03 — Visceras $61,310,343.00 $56,698,395.00 $60,372,778.00
04 — Pollo $12,199,276.00 $13,136,413.00 $14,142,706.00
05 - Salsamentaria $30,245,523.00 $25,304,072.00 $40,280,289.00
06 — Cabro $3,274,042.00 $3,098,073.00 $3,774,774.00
07 - Complementarios $2,108,348.00 $1,602,274.00 $2,137,624.00
08 — Pescado $1,864,720.00 $1,526,960.00 $1,466,060.00
09 -Total $2,410,789,371.00 $2,170,289,423.00 $2,461,735,796.00
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Continuacién Tabla 4.

Ventas primer semestre afio 2018

Tipo de inventario Abril Mayo Junio

00- Varios $118,361,936.00  $145,853,911.00 $70,813,216.00
01 - Res $1,960,438,704.00 $2,327,772,776.00 $1,904,419,332.00
02 — Cerdo $153,283,385.00  $166,637,944.00  $140,403,534.00
03 — Visceras $68,143,205.00 $71,797,940.00 $60,183,558.00
04 — Pollo $15,532,332.00 $15,124,442.00 $11,789,861.00
05 - Salsamentaria $28,789,814.00 $34,203,660.00 $29,867,407.00
06 — Cabro $3,270,243.00 $2,272,753.00 $73,321.00
07 - Complementarios $1,908,180.00 $2,034,076.00 $1,788,063.00
08 — Pescado $919,660.00 $1,758,800.00 $1,427,710.00
09 -Total $2,350,647,459.00 $2,767,456,302.00 $2,220,766,002.00

Nota: Adaptado de la empresa.

2. Planteamiento del problema

En Colombia el sector carnico presenta procesos y métodos muy rudimentarios ya que la poblacion
estd acostumbrada a adquirir la carne en plazas de mercado y tiendas de barrio, donde no se le da
el adecuado procesamiento de la cadena de frio que asegure la inocuidad y madurez del producto.
La oficina de planeacion del Fondo Nacional del Ganado FNG, sefial6 que el 82,2% de la carne de
res se distribuye en plazas y famas, el 15,2 % en grandes superficies y el 2,6 % en instituciones de
caracter social. (Ganader, 2015). Este analisis da a conocer que los colombianos compran carnes
de res en plazas de mercado donde a la hora de adquirir el alimento, pesa mas el precio que la

calidad o inocuidad.
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Esta es una desventaja para las empresas tales como Carnes y Carnes quien ofrece producto

con un valor adicional (madurado y empacado al vacio) incrementado los costos de produccion.

Sin embargo, con la apertura y la globalizacion y la era de la nueva tecnologia, las compafiias
tendran que ajustar los procesos para satisfacer las necesidades de los clientes, y desde el disefio
del proceso de produccion se debe establecer las condiciones para cumplir con las prioridades,
expectativas y con los requerimientos del cliente, haciendo frente a los cambios que sean

necesarios a fin de avanzar hacia la competitividad.

Para poder cumplir con las exigencias de los clientes, garantizar la homogeneidad y calidad del
producto es necesario estandarizar el proceso, luego de haber identificado las falencias y

limitaciones para brindar soluciones a fin de superar las debilidades y potencializar las fortalezas.

De acuerdo con lo anterior, el proyecto tiene como objetivo plantear e implementar mejoras

que ayuden a aumentar la productividad y asi mismo la satisfaccion de los clientes.

2.1  Diagnostico de la empresa

2.1.1 Metodologia de diagndstico. Para conocer la situacion actual de la empresa se realiza un
analisis del proceso productivo a fin de identificar puntos criticos y oportunidades de mejora que
incrementen la productividad y la eficiencia.

Para ello se utilizaron herramientas cualitativas y cuantitativas tales como entrevista preliminar

para fijar los objetivos, visitas in situ para inspeccionar y conocer la empresa, revision de
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documentos de la empresa, toma de datos, analisis de 5S’s para conocer las condiciones que se
encuentra la empresa y andlisis de despilfarros para identificar actividades que no agregan valor al

proceso. Todas ellas sirvieron de base para la elaboracion del arbol de problemas.

2.1.2 Descripcion del proceso productivo. El diagrama de flujo de un proceso describe las
operaciones que se realizan para llevar a cabo la produccion de carne. El diagrama de flujo muestra
el proceso completo de produccion desde que el cliente realiza el pedido hasta que en planta se
realiza la programacion de sacrificio, cargue, y descargue de las canales que ingresan diariamente
a la planta, de acuerdo con la proyeccion mensual establecida. Después se realiza la programacion
de la produccion de acuerdo con los presupuestos establecidos por cada uno de los canales de
distribucion (sistema PULL), la cual se va cumpliendo en la medida que avance la produccion y
dependiendo del tiempo de entrega para el cliente. En este proyecto el enfoque abarca

esencialmente tres procesos productivos: desposte, Porcionado y empaque.

Describiendo de forma detallada los procesos dentro de la planta, se encuentra el desposte, este
inicia con la recepcion de canales en el muelle de recepcidn; aproximadamente por viaje se
descargan 20 animales y al dia se realizan dos descargues. Estos animales mueren con dos dias de
anticipacion antes de ingresar a la planta, la encargada del sacrificio cargue y descargue se
comunica con la finca y el frigorifico para la programacién de ello. Las canales recibidas en planta
se despostan el mismo dia, es decir no se almacenan. Para recibirlas se verifica la temperatura y si
cumple con la especificacién de que sea <7°C, se almacenan en el cuarto de almacenamiento de
canales, si no cumple permanecen en el frigorifico. Seguidamente ingresan al area de desposte

donde se verifica nuevamente su temperatura, ya que para el deshuese y limpieza de cortes se
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requiere una temperatura no mayor a 4°C, en tal caso que no se alcance la temperatura se realiza
choque térmico y monitoreo. Los cortes limpios que se obtienen son llevados al cuarto de producto

€n pProceso.

Figura 7. Area de Desposte

De acuerdo con la orden de produccion del dia, se ingresa al area de Porcionado la materia
prima carnica obtenida del desposte y necesaria para obtener los productos del portafolio. Esta
debe cumplir con las especificaciones de temperatura, es decir no superar a los 4 °C; si la materia
prima supera esta temperatura se realiza choque térmico y monitoreo hasta alcanzar la temperatura
ideal. Después de ingresar al area los cortes necesarios para la obtencion de productos se
distribuyen entre los operarios del area cada una de las tareas y luego estos productos se almacenan

en el cuarto de producto en proceso quedando listos para el empaque

Figura 8. Area de Porcionado
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El proceso de empaque el cual es de mayor cuidado ya que es el ultimo proceso donde la materia
tiene contacto con el personal y se asegura la inocuidad del producto inicia con la busqueda en el
cuarto de producto en proceso de los cortes listos para empacar y que cumplen con las

especificaciones de temperatura. Alli se empacan, pesan, etiquetan y lotean.

Figura 9. Area de Empaque

Al finalizar la produccion, 10s productos son almacenados diariamente en el cuarto de producto
terminado donde quedan listos para ser distribuidos segun el canal de distribucion preestablecido

para cada uno de ellos.

Figura 10. Cuarto Producto terminado
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Inicio
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Figura 11. Diagrama Flujo Empresa Carnes Y carnes

2.1.3 Identificacion de problemas. El analisis del problema es fundamental para la
planificacién del proyecto. En él se refleja la situacion actual, especificando la situacion

problematica, las causas que lo generan, consecuencias y/o efectos de esta.
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Para la elaboracion del arbol de problemas se confirmo si el problema existia realmente, lo cual
se pudo verificar mediante andlisis de informacion, presencia en la planta y entrevistas a los

directivos y los encargados del proceso quienes aportaron de sus conocimientos y experiencia.

La informacion que se adquirio fue la siguiente, la cual sirvio de base para la elaboracion de

arbol de problemas. En el apéndice 5 se encuentra la informacion completa para el analisis.

De este analisis, se observa que los clientes presentan reclamos debido a la calidad y servicio
ofrecido por la empresa, dentro de los mas frecuentes se encuentra la dureza de la carne, la perdida

de vacio de los productos y la entrega tardia de los pedidos.

A continuacion, se resumen las quejas y reclamos mas frecuentes:
Tabla 5.

Quejas y reclamos

D INVERSIONES ZULUAGA RUEDA SAS
CARNES CARNES
B REGISTRO
QUEJAS Y RECLAMOS

Producto Descripcion Fecha de Cantidad
queja y/o afectada
reclamo [unidades]

Carne Res  Present6 problemas de calidad. 1/31/2018 varios

Cliente JM Presencia de una cucaracha en una caja de  2/3/2018 varios

empaque.
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Continuacion Tabla 5.

Quejas y Reclamos

41

Producto Descripcion Fecha de queja Cantidad
y/o reclamo afectada
[unidades]

Pedido Se presento tardanza en la entrega de 2/5/2018 varios
Programado un pedido programado con

anterioridad.
Carne Res Presentd pérdida de vacio. 2/10/2018 48
Molida 500 g
Chatas Presentd pérdida de vacio. 2/15/2018 varios
Paletero Presentd pérdida de vacio. 2/15/2018 varios
Bolas de Pierna  Present6 pérdida de vacio. 2/15/2018 varios
Carne paraasar  Presento pérdida de vacio. 2/15/2018 varios
Punta de Anca Se evidenciaron tumores y vacunas 2/15/2018 varios
Carne Res DISTRAVES manifesto 2/15/2018 varios

inconformidad acerca de la calidad

de la carne
Carne Res Se evidenciaron hematomas 2/15/2018 varios
Carne De Carne Dura 3/7/2018 2
Asar*500
Salchicha El peso reportado en el empaque no 3/8/2018 varios
Alemana corresponde al real.
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Continuacion Tabla 5.

Quejas y Reclamos

Producto Descripcion Fecha de queja Cantidad
y/o reclamo afectada
[unidades]
Salchicha Etiqueta errénea. 3/9/2018 varios
Carne Res Presentd pérdida de vacio. 3/10/2018 50
Molida 500 g
Carne De Asar Carne Dura 3/10/2018 2
*250
Carne para asar Olor fétido. 3/13/2018 varios
Carne para asar Demasiada dureza. 3/15/2018 varios
Carne De Carne Dura 3/15/2018 2
Asar*500
Carne Res Presentd pérdida de vacio. 3/17/2018 2
Molida 500 g
Carne Res Presentd pérdida de vacio. 3/17/2018 23
Molida 500 g
Paquete de La fecha de vencimiento se encontrd 3/18/2018 varios
Rellenas tachada con marcador.
Lomo Ancho Producto llega incompleto en la 3/22/2018 2
cantidad
Varios Productos Demora en la Entrega de Pedido 3/27/2018 varios
Carne De Asar Fechas Cortas 3/28/2018 12
*500
Carne De Sudar
*500
Carne Asar *500 Carne Dura 4/2/2018 1




MEJORAMIENTO DE PROCESOS INVERSIONES ZULUAGA RUEDA
Continuacion Tabla 5.

Quejas y Reclamos

Producto Descripcion Fecha de queja Cantidad
y/o reclamo afectada
[unidades]
Carne Asar *500 Carne Dura 4/2/2018 1
Carne para asar Demasiada dureza y grasa excesiva 4/6/2018 varios
Carne para asar Producto equivocado con demasiada 4/10/2018 2
grasa.

Paquete de Alteracion fecha de vencimiento. 4/10/2018 varios
Rellenas
Carne Asar *500 Carne de Asar del Canal de TAT al 4/10/2018 1

destapar se refleja carne con

demasiado gordo

Punta de Anca A Carne dura 4/10/2018 2
Granel

Rib-Eye Carne dura 4/10/2018 1
Molida De Res Calidad, sabor 4/15/2018 Varios
*500

Sobre barriga Grasa excesiva. 4/19/2018 varios
Visceras Empaque incorrecto y sucio 4/21/2018 varios
Chatas sin hueso ~ Present6 dureza y sabor no 4/21/2018 varios

caracteristico.

Productos Varios Servicio al Cliente 4/24/2018 Varios
Colita de Cadera Carne con sabor a Medicamento 4/26/2018 3
Carne Res Presentd desmoronacion y sabor a 4/30/2018 varios

Molida carton
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Continuacion Tabla 5.

Quejas y Reclamos

Producto Descripcion Fecha de queja Cantidad
y/o reclamo afectada
[unidades]

Posta de Brazo Carne Dura y con Gordos 4/30/2018 3
Carne Asar *250 Vacio 5/2/2018 1
Carne Asar *250 Vacio 5/10/2018 1
Carne Asar*500 - Vacio 5/17/2018 1
Costilla Res*500
Bife Chorizo Calidad del producto. Carne dura y 5/21/2018 1
*600 se encoge al asarla
Asar*500 Devoluciéon por mala presentacion 5/22/2018 3

ya que en la parte superior del
empaque se refleja gordos
Molida Res*250  Vacio 5/28/2018 Varios

Centro de pierna  Carne escurre agua y se pone rojiza 6/7/2018 varios

hasta volverse como un higado

Carne de primera  Alto indice de grasa y precios 6/8/2018 varios
elevados

Variedad De Demoraen la entrega 6/19/2018 Varios

Producto

Variedad De Demoraen la entrega del pedido 6/19/2018 Varios

Productos

Cadera Demora en la entrega del pedido 6/22/2018 1

Molida Res *250  Fecha de vencimiento 6/23/2018 4

Variedad De Demoraen la entrega 6/23/2018 Varios

Producto
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A su vez se realizd el estudio para determinar la cantidad de devoluciones y bajas de producto
autorizadas y avaladas por calidad para los meses de Enero a Junio, se encontr6 que la cantidad de
devoluciones realizadas por los puntos de venta a la planta son considerables, ya que se presentan
devoluciones aproximadamente por 620 Kilos mensuales incurriendo en costos de transporte en el
traslado de la planta al punto y viceversa; a su vez se afecta la imagen de la empresa, pues son
productos que ya han estado en exhibicidn con el cliente. Por otra parte, la cantidad de bajas se da
por el vencimiento de los productos y se da por la falta de una rotacion adecuada u oportuna para

tener tiempo de vender los productos en los puntos.

Tabla 6.

Devoluciones y bajas primer semestre 2018

Unid Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Total
Devoluciones  Kg 403.8 122533 566.6 522.1 508.35 493.93 3719.99
Bajas Kg 30.56 57.37 89.0 203.1 69.26 40.97  490.27

Nota: Adaptado de la empresa.

Con respecto a los seis meses evaluados se puede encontrar que la cantidad de devoluciones
promedio es del 13,5 % de la produccion por mes. EI mes de febrero presenta 262 kilos de
devolucion de carne molida por los puntos de venta, generando un aumento debido a la necesidad

de cumplimiento de pedidos para clientes de otros canales de distribucion.
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DEVOLUCIONES EN KG

H Enero

M Febrero

B Marzo
Abril

B Mayo

W Junio

Figura 12. Devoluciones producto terminado primer semestre 2018

Para las bajas se consideran los productos con fecha de vencimiento caducada, productos en
mal estado con presencia de hematomas, con olor o aspectos desagradables. En el mes de abril se
presentd la baja de 109 kilos de Peines de costilla refrigerado y en marzo la cantidad de 66 Kilos
de Hueso cogote. Estos productos son especiales debido a su baja rotacién, es por ello por lo que
se produce la cantidad ordenada para los diferentes canales sin producir de méas. Sin embargo en
estos meses se puede encontrar que el cumplimiento del presupuesto del canal institucional no fue
el adecuado, ya que para el mes de abril presentaba una meta de 1389 kilos de Peines y solo
cumplié con el 36%, es por ello que los demés canales ayudaron a sacar la produccién de estos
(Canal punto de venta obtuvo un cumplimiento 113%, canal moderno 104% y canal TAT
cumplimiento de 142%), sin embargo no se cumple completamente con la cantidad presupuestada
para el canal institucional, generando perdida de producto. Situacion similar ocurre con el hueso

cogote, ya que se produce y no se cumple la meta de venta.
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BAJAS EN KG

Figura 13. Bajas producto terminado primer semestre 2018
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Con base a las situaciones anteriormente encontradas se realiza el arbol de problemas

Mala imagen de 1a empresa generando pérdida de clientes v crecimiento de la competencia ——
Multas v : Pérdida de Reprocesos,
Sanciones que E.xpect.ahvas clientes por pérdida de
se pueden del C_llf:ﬂIE: mala dinero por
generar por vaniante presentacion productos no
inspectores del producto recuperables.
r | | | =
Quejas de los clientes por
L calidad en los productos
I
| |
Alteracién de Producto no Empaque
fecha de estandarizado inadecuado de Perdida de
vencimiento acuerdo a las gRcl]
en puntos de necesidades del producto
venta IEATE BEL producto
grasa
exXCcesiva, con
e peso Presencia de ) Use
personal e et mncorrecto o
punto de duro y/o con etiqueta no inadecuado
venta sabor correspondiente de los
desagradable y/o empaque equipos por
i falta de
sucio .
conocimiento
sobre los
MISMOs.

Figura 14. Arbol de problemas #1

A su vez, también se pudo encontrar que dentro de la planta existe ineficiencia en el proceso,
debido a paradas de maquinas en tiempos de produccion, lo que trae consigo como consecuencia,

la presentacion de tiempos ociosos, generacion de horas extras, incumplimiento a los clientes por
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no poder sacar los productos a tiempo y consigo aumento de inventario que pueden llegar a vencer

si no se da la respectiva rotacion de este. En los meses de mayo y junio en promedio se destinaron

110 horas de trabajo productivo para mantenimiento de maquinas.

A continuacion, se recopila las paradas de maquina que se generaron en la planta de produccion:

Tabla 7.

Novedades en planta. Paradas de maquina

SN oSO INVERSIONES ZULUAGA RUEDA S.AS
NOVEDADES EN PLANTA
Fecha Area Descripcion Hora Hora Accién Tiempo
novedad inicio final correctiva (horas)
5/14/2018 Desposte La banda  6:00 3:40 El motor de la 9,4
transportadora a.m. p.m.  banda se
de los cortes de encuentra en
materia  prima mantenimiento y
carnica no no esta listo para
funciona ingresar al area
5/15/2018 Porcionado  Molino presenta  10:20 12:00 Se revisaron los 1,4
oloraquemadoy am. p.m. tacos, ya que

se procede a

apagarlo

estos ocasionaron
el apagado de los
motores 'y se
arreglaron, adn se
desconoce lo que
0casiono el
disparo de los
tacos
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Continuacion Tabla 7.

Novedades en planta. Paradas de maquina.
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Fecha Area Descripcion Hora Hora Accidn Tiempo
novedad inicio final correctiva (horas)
5/15/2018 Desposte La banda  6:00 6:00 ElI motor de la 12
transportadora a.m. p.m.  banda se
de los cortes de encuentra en
materia  prima mantenimiento y
carnica no no esta listo para
funciona ingresar al area
5/15/2018 Desposte La inyectora no  4:15 4:30 Se reviso la 0,15
funciona p.m. p.m. bomba, la cual
pierde presion
5/16/2018 Desposte La banda  6:00 4:.00 ElI motor de la 4
transportadora a.m. p.m.  banda se
de los cortes de encuentra en
materia  prima mantenimiento y
carnica no no esta listo para
funciona ingresar al area
5/16/2018 Desposte La inyectora no  10:55 11:35 Se revisO la 0,4
funciona a.m. a.m. bomba, la cual
pierde presién
5/16/2018 Todaplanta No han servicio  1:00 3:00 Se instal6 de 2
de agua, debidoa  p.m. p.m.  nuevo el agua al

debe

colocar un punto

que se

de agua en éarea
de Porcionado

reparar los
percances que se

presentaron
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Continuacion Tabla 7.

Novedades en planta. Paradas de maquina.

o1

Fecha Area Descripcion Hora Hora Accidn Tiempo
novedad inicio final correctiva (horas)
5/16/2018 Desposte La inyectora no  2:50 3:10 Se reviso la 0,2
funciona p.m. p.m. bomba, la cual
pierde presion
5/16/2018 Porcionado Sierra no 3:00 4:00 Cambio de cinta 1
enciende PM PM  sierra y
mantenimiento
5/16/2018 Empaque En la termo  3:40 4:00 Mantenimiento 0,2
formadoraquedo  p.m. p.m. se encargé de la
la tapa pegada a inspeccion y
la maquina arreglo de dafio
obstruyendo el
funcionamiento
5/17/2018 Desposte La inyectora no  1:40 4:00 Revision y 2,2
funciona p.m. p.m.  mantenimiento
5/17/2018 Desposte Banda 6:00 21/05/  Arreglo y 47
transportadora a.m. 2018 montaje del
no funciona 1:30  motor
p.m.
5/22/2018 Desposte Banda 10:00 10:10  Arreglo motor 0,1
transportadora a.m. a.m.
no funciona
5/22/2018 Empaque La termo  9:50 10:30 Desmontaje 'y 0,4
formadora no am. a.m. arreglo

aplica termo al
molde
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Continuacién Tabla 7.

Novedades en planta. Paradas de maquina.

Fecha Area Descripcion Hora Hora Accidn Tiempo
novedad inicio final correctiva (horas)
5/24/2018 Empaque La embutidora  2:00 2:40  Revision 0,4
no funciona p.m. p.m.
5/24/2018  Procesos El tombler no 9:00am  4:00 Limpiezade la 7
Especiales  funciona p.m.  bomba que habia
quedado llena de
agua
5/24/2018 Empaque Selladora al  9:00 4.00 Se llamo al 7
vacio sin uso am. p.m.  proveedor quien
porque las bolsas se dirigi6 a las
no sellaban instalaciones y
dio instrucciones
para el correcto
uso de las bolsas
5/28/2016 Empaque La termo 10:00 2:50 Revisiony 4,5
formadora no a.m. p.m.  mantenimiento
realiza proceso
de vacio
5/29/2018 Empaque Embutidora no 2:00 4:30 Revisiony 2,3
funciona p.m. p.m.  mantenimiento
6/8/2018  Empaque Producto en 9:00 11:30 Revision 2,3
bloque pierde a.m. a.m. selladoray

vacio (Maquina
0 proceso de
sellado del

operario)

seguimiento al
proceso de
empaque
realizado por los

operarios
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Continuacion Tabla 7.

Novedades en planta. Paradas de maquina.
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Fecha Area Descripcion Hora Accidn Tiempo
novedad final correctiva (horas)

6/12/2018 Empaque Embutidora des 2:30  Configuraciony 1,3

configurada p.m.  pruebas de
seguimiento

6/12/2018 Empaque Falla en el loteo 3:00 Revisiony 6
por parte de la p.m.  configuracion
Video Jet

6/12/2018 Porcionado  Molido no 2:00 Revisiony 3
funciona debido p.m.  mantenimiento
a desgaste de
cuchilla

6/12/2018 Empaque Impresora de 11:00 Revisiony 0,3
loteo por a.m.  configuracion
etiqueta blanca por parte del
no funciona técnico

6/18/2018 Empaque El proceso de 5:00 Revisién 2,2
sellado se ve a.m.
interrumpido, la
selladora sella
algunos
empaques

6/19/2018 Empaque La selladora al 2:00 Cambio de 8
vacio no a.m.  resistencias
funciona

6/26/2018  Procesos La inyectora no 2:30  Revisiony 1

Especiales  funciona a.m.  mantenimiento
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Como consecuencia de la ineficiencia en el proceso se generan horas extras en cada una de las
areas, esto acarrea incremento en la mano de obra que trae consigo el aumento de costos de los
productos, de esta forma se debe atacar las causas de los problemas (paradas de maquinas,
Reprocesos, reempaques) que conllevan a que esto ocurra para no incrementar los costos de

personal.

HORAS EXTRAS PROMEDIO PARA UN MES

600
504,45
500
400 W DESPOSTE
328,8
H PORCIONADO

300

EMPAQUE
200 160,1 ASEO

100
23,8
0

Figura 15. Horas extras generadas en promedio para un mes.

Los reprocesos son ocasionados cuando se requiere materia prima para elaborar cierta
referencia de productos y no se tiene lista, debido a ello se debe desempacar producto para cumplir
con la orden de produccién generando desperdicio de empaques, etiquetas y tiempo. Los

Reprocesos ocurren debido a la falta de programacion.
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Re-proceso
Cantidad en Kg

1500 1269,5
1000 699,95

755,41
436,61
500 323,9
|

HEnero M Febrero M Marzo Abril EMayo ™M Junio

o

Figura 16. Reprocesos de producto en kilogramo.

El reempaque es ocasionado por la pérdida de vacio que presenta el producto o por la
equivocacion al momento de etiquetar los mismos. Los productos se almacenan en el cuarto de
producto terminado, sin embargo, con el paso de los dias se presenta perdida de vacio, debido al
mal manejo que se le da al empaque o se encuentran productos que no corresponden con lo que
dice la etiqueta. Esto ocasiona que se deba volver a empacar y etiquetar generando costos de

empaques, etiquetas y tiempo.

Reempaque
Cantidad en Kg

4000 3583,01

3500 3035,06
3000

2500
2000
1500
1000

500

2669,1

1461,5 1487,7
1106,69

HEnero MFebrero M Marzo Abril B Mayo ™M Junio

Figura 17. Reempaque de productos en Kilogramos.
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En todas las areas puede también encontrarse que los operarios trabajan al ritmo de trabajo que
ellos determinan, pues por la ausencia de uno de sus compafieros o elevada produccion para un dia

no trabajan al 100% pues se sienten inconformes y es la manera de hacerlo sentir en la empresa.

Para el afio 2017 el ausentismo para el personal de planta fue de 307 casos, donde el area de
desposte presentd 71 casos, Porcionado 133 casos y el area de empaque 151 casos. Los casos

restantes atribuyen al personal logistico, personal de calidad y personal de produccion general.

A continuacion, se evidencia el ritmo de trabajo del rea de Porcionado, en esta tabla se puede
analizar en los dias 6,7 y 8 de marzo que con la misma cantidad de operarios se termina el proceso
mas tarde cuando hay menor nimero de kilos procesados. A su vez en los dias 9 y 13 se evidencia
que se termina el proceso al mismo tiempo cuando la diferencia de producto en el proceso es
alrededor de 700 kilos. Con esto se puede confirmar que los trabajadores trabajan al ritmo

predispuesto por ellos.

Tabla 8.

Ritmo de trabajo area Porcionado

Fecha Proceso # Operarios  Total, Kilos Kilos/Operario dia Hora
salida finalizacion
Proceso proceso
1/03/2018 8 1371,2 171,4 4:30
2/03/2018 7 1678,6 239,8 6:00
5/03/2018 7 352,2 50,3 10:30
6/03/2018 6 1841,8 307,0 4:50
7/03/2018 6 1348,4 224,7 7:30
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Continuacion tabla 9.

Ritmo de trabajo area Porcionado

Fecha Proceso # Operarios  Total, Kilos Kilos/Operario dia Hora
salida finalizacion
Proceso proceso

8/03/2018 6 1537,6 256,3 6:00

9/03/2018 7 2225,6 317,9 7:00

12/03/2018 6 1703,1 283,9 7:00
12/03/2018 6 1703,1 2839 7:00
13/03/2018 7 1518,0 216,9 7:00
14/03/2018 6 1166,7 194,4 4:00
15/03/2018 6 1934,3 322,4 6:20
16/03/2018 6 2736,0 456,0 6:00
20/03/2018 7 1513,6 216,2 6:30
21/03/2018 6 1565,6 260,9 5:00
22/03/2018 5 2051,7 410,3 6:00
23/03/2018 6 1786,9 297,8 5:00
25/03/2018 6 879,2 146,5 1:00
26/03/2018 8 1628,2 203,5 5:40
27/03/2018 8 2449,8 306,2 6:30
28/03/2018 8 1627,9 203,5 3:00

Nota: Adaptado de la empresa.

Con respecto a la meta de la compafiia, en la tabla 7 se puede presentar el cumplimiento de cada
uno de los canales de distribucion. Esto confirma que hay falencias que retrasan el cumplimiento
de las ventas de producto, confirmando la importancia de implementacion de mejoras en el proceso

para mejorar la eficiencia y productividad.
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Tabla 10.

Cumplimiento en ventas respecto a la meta por canal de distribucion
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Canal Marzo Abril Mayo Promedio

Puntos de venta 94% 96% 97% 96%
Institucional 88% 66% 97% 84%
Moderno 77% 87% 125% 96%
TAT 91% 96% 90% 92%

Nota: Adaptado de la empresa.

A su vez se realizd seguimiento a un cliente durante el mes de mayo para conocer el

cumplimiento en cuanto a la produccion se refiere. El porcentaje obtenido es del 76 % debido a

que se presentd devolucion de 288 unidades de Chata Premium y 384 unidades Medallones por

mal estibe al momento del cargue, y 1440 unidades de carne molida de 500g por perdida de vacio.

Tabla 11.

Cumplimiento cliente mes de mayo

Total, pedido mayo Total, Total, %
pedido  Prod.
Asado de costilla de res 500 g 5376 4352 81%
Carne de res asar fina 500 g 7452 5988 80%
Carne de res para asar 500 g 11208 9192 82%
Carne de res para sudar 500 g 9792 7776 79%
Carne molida de res Premium 97/3 500 g 2016 1728 86%
Carne res molida 500 g 30336 21792 72%
Chatas de res Premium 600 g 1152 648 56%
Medallones de lomo de res Premium 500 g 1440 672 47%
68772 52148 76%
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Cumplimiento cliente mes de Mayo
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Figura 18. Cumplimiento cliente mes de mayo.

Con base a las situaciones anteriormente encontradas se realiza el arbol de problemas
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Figura 19. Arbol de problemas #2.
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La cantidad de reses sacrificadas para el primer semestre de los Gltimos tres afios da a conocer
que la empresa ha venido mejorando sus procesos permitiendole crecer y posicionarse en el

mercado actual.

Tabla 12.

Cantidad reses sacrificadas para el primer semestre

CANTIDAD DE RESES

2016 2017 2018
Enero 435 558 597
Febrero 458 510 589
Marzo 499 557 697
Abril 557 633 668
Mayo 720 686 769
Junio 599 534 582
Total 5284 5495 5920

Nota: Adaptado de la empresa.

En el mes de febrero se baja la cantidad de reses sacrificadas, pero este dato se puede confirmar

que es debido a la estacionalidad.

Cantidad de Reses primer semestre
5920

6000

5800

5600 5495
5400 5284

5200

e

4800

2016 2017 2018

Figura 20. Cantidad reses sacrificadas para el primer semestre.
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2.1.4 Analisis de productividad. La productividad en las empresas esta directamente asociada
a la eficiencia de los procesos, estos procesos a su vez dependen del método que se utilice para su
realizacion, todo esto en funcion del tiempo que se emplee y los recursos que se inviertan en ello,
por tal razon es importante que la empresa tenga unos lineamientos basicos que caractericen y

optimicen sus productos y procesos.

2.1.4.1 Analisis de despilfarro. Los despilfarros dentro de las organizaciones o empresas estan
definidos como todo lo que sea distinto de la cantidad minima necesaria de equipos, materiales,
maquinas, personas, piezas y tiempo laboral absolutamente esencial para la produccion del
producto o en dado caso para la prestacion de un servicio. (Pimiento, 2014).Es importante
identificar y analizar los despilfarros, para proponer mejoras para su disminucion o eliminacion,
debido a que los despilfarros aumentan los costos (o disminuyen utilidades), ademas si las
organizaciones controlan efectivamente los despilfarros son mas productivas y por ende mas
competitivas. Para la identificacion de despilfarros en la empresa CARNES Y CARNES, se utiliza

la clasificacion 5MQS, la cual consta de 7 tipos de despilfarros (Ortiz, 2014), estos son:

-Man-hombre: Asociado al tiempo laboral del empleado dedicado a actividades que no
agregan valor. Es decir, son los movimientos innecesarios del personal en la zona de trabajo, tales
como: caminar, subir, bajar, buscar (todos ellos en exceso). Algunos ejemplos de despilfarros son:
personas observando, esperando trabajo, trasladando objetos y buscando materiales o

herramientas.
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-Segurity- seguridad: Se ocasiona por procedimientos o elementos inseguros que afectan tanto
a operarios como equipos o clientes. También, es ocasionado por dotaciones y herramientas en
mal estado, sefializacion en lugares incorrectos, o falta de sefializacion. Los accidentes de trabajo
provocan que se detenga el proceso de produccién, generan retraso y aumentando los costos.
Desorden en el lugar de trabajo, uso inadecuado de herramientas, omitir el uso de elementos de
proteccion personal e inexistencia de politicas SGSST, son las principales acciones que conducen

a este despilfarro.

-Quality-calidad: Esté asociado con la produccién de defectos en que se despilfarra tiempo y
recursos debido a la falta de control eficiente en la produccién. También esta asociado a los costos
por producir piezas de rechazo o que requieran reparacion, aumentando los costos y produciendo

atrasos en la produccién debido a los retrabajos que se realizan para recuperacién del producto.

-Material: Asociado al exceso de materia prima, insumos o inventarios que no genere valor
agregado al cliente. El desperdicio de materiales es facil de detectar porque es tangible, es decir
puede ser observable. También se puede definir como los materiales no necesarios que se afiaden
al producto y que no aportan valor a la funcién bésica del producto. Un ejemplo de despilfarro en
materiales son los Stocks en la empresa provocado por aprovechar precios especiales por

volimenes de compras.

-Machine- maquinas: Se produce cuando la capacidad de produccion de las maquinas o
equipos es mayor a la requerida o con exceso de averias y en algunos casos por el gran tamafio de

las méaquinas. La solucion a este despilfarro debe ser la maquina, a través de un analisis de entradas
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y salidas de producto, su funcionamiento y parametros, y de esta manera identificar si realmente

el problema esta en la maquina o en la planificacién de la produccion.

-Methods-métodos: Son los procedimientos o métodos no efectivos que se realizan en la
produccién. También se refiere a las actividades con movimientos excesivos e ineficientes que no
agregan valor al producto y que incrementa los costos de operacion. La principal causa de este
despilfarro es la falta de estandarizacidn en las operaciones, entre otras tales como realizar ajustes
de ingenieria sin realizar cambios en el proceso, mala comprension o dudas en los procesos a

realizar y la falta de definicion en el mismo.

-Management-direccién: Se producen cuando existen procedimientos ineficientes de los
responsables de la direccion, por lo tanto, sus decisiones pueden afectan el flujo de materiales e
informacién. Ademas de afectar las estructuras de la organizacion. Este despilfarro se ocasiona
por la carencia de planes estratégicos, las comunicaciones no efectivas con todos los miembros de
la organizacién, el desaprovechamiento del talento humano y reuniones innecesarias que no

agregan valor, entre otros.
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Identificacion de despilfarros en la empresa Inversiones Zuluaga Rueda S.A.S

Tabla 13.

Analisis de productividad

Tipo despilfarro Descripcion Causas que lo  Implicaciones  Plan de mejora

del despilfarro generan
Hombre(Man) Ritmo de Falta de Retrasos en la Estandarizar el
trabajo estandarizacion  produccion, proceso y definir

establecido por y medicion de generacion de la capacidad de

los operarios los procesos. horas extras. produccion.
Material Reproceso de Necesidad de Pérdida de Programacion de
productos. materia primaya bolsas, requerimientos
empacada para etiquetas y con el fin de
produccién de tiempo. apartar la materia
pedidos prima antes de
especificos  de ser empacada.
clientes.
Material Reempaque de Perdida de Perdida de Verificacion del
productos. vacio, o mal bolsas, proceso de
etiquetado  de etiquetas y sellado y
productos. tiempos. etiquetado de los
productos.
Maquina (machine) Maquinas que La demanda no Obsolescencia  Adelantar la
no estan en essuficiente, por de la produccion  de

funcionamiento lo tanto, no da maquinaria y pedidos para
o fuerade uso. para su ocupacion de cubrir periodos

funcionamiento  espacio. de alta demanda.
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Continuacion Tabla 13.

Analisis de productividad
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Tipo despilfarro

Descripcion

del despilfarro

Causas que lo

generan

Implicaciones

Plan de mejora

Maquina

(machine)

Management-

direccion:

Quality-calidad

Paradas de
maquina debido
a des
configuraciones
y/o revision por
mal

funcionamiento.

Procedimientos
ineficientes de
los responsables

de la direccién

Despilfarro de
tiempo y

recursos

Mantenimiento

correctivo

Falta de
comunicacion
asertiva y
liderazgo en los
lideres.

Falta de control
eficiente en la

produccion

Personas dejan
de laborar sus
funciones por
solucionar los
inconvenientes

presentados

Incumplimiento
con la orden o

meta del dia.

Reproceso y
perdida de
materiales para

el empaque

Cumplir con las
politicas de
mantenimiento
predictivo y
preventivo,
utilizando los
dias no
laborables,
minimizando
fallas.
Capacitacion  a
lideres donde se
da a conocer sus

funciones.

Mayor

supervision  por
parte de los
encargados  de

este proceso.
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Continuacion Tabla 13.
Analisis de productividad

Tipo despilfarro Descripcion Causas que lo  Implicaciones  Plan de mejora

del despilfarro generan

Quality-calidad  Etiquetado y Falta de control Reclamos de Apoyo de calidad
empaque de y supervision a clientes. para revisar los

productos que la hora de Pérdida imagen productos

no cumplen con empacar y delaempresa. despachadosa los
las condiciones despachar 0S clientes y puntos
para estar en el productos para la de venta.
mercado. comercializacion

y distribucién.

Segurity: Incumplimiento  Omisién del uso Accidentes de Establecer una
Seguridad de algunas de elementos de trabajo, politica de uso
normas de las proteccion enfermedad obligatorio  que
politicas personal EPP laboral e incluya sanciones

SGSST incapacidad disciplinarias
generando para quienes no

pérdidas en la porten los EPP
productividad  suministrados por
de los operarios la empresa.

2.1.5 Andlisis 5S’s. La metodologia de las 5S se cre6 en Toyota, en los afios 60, y agrupa una
serie actividades que se desarrollan con el objetivo de crear condiciones de trabajo que permitan
la ejecucidn de labores de forma organizada, ordenada y limpia. Dichas condiciones se crean a
través de reforzar los buenos habitos de comportamiento e interaccién social, creando un entorno

de trabajo eficiente y productivo.
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La metodologia de las 5S es de origen japones, y se denomina de tal manera ya que la primera

letra del nombre de cada una de sus etapas es la letra (S).

e Clasificacion u organizacion-Seiri
e Orden-Seiton

e Limpieza-Seiso

e Estandarizacion-Seiketsu

e Disciplina-Shitsuke

Para la elaboracion de la lista de chequeo, se estudid el apartado destinado a la practica 5S°s de
las Técnicas béasicas para el analisis y mejoramiento de la productividad en procesos de
manufactura (Ortiz, 2014), creandose el modelo de instrumento que contiene los puntos que se
consideraron mas importantes para la realizacion del estudio mediante la metodologia 5S’s. Se
tuvo en cuanta la percepcion del lider de desposte, lider de Porcionado, lider de empaque, analista
de produccion, practicante de calidad, asi como también el criterio de la autora con base en lo
evidenciado. En el apéndice 6 se muestra el formato guia y los resultados obtenidos, de igual
manera a continuacioén se especifican los resultados para cada una de las etapas enmarcadas en la

metodologia y se muestra graficamente los niveles de implementacion en cada una de ellas.
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Diagrama de red

Seiton

Seiketsu Sewso

Figura 21. Cumplimiento de 5S’s para la empresa Inversiones Zuluaga Rueda S.A.S.

Seiri (Organizacion): Esta S tiene un nivel de cumplimiento del 73%, ya que se encontrd que
en los puestos de trabajo no se poseen solo los elementos necesarios y Utiles para la realizacion de
actividades, ademas se visualizan canastas, material de empaque, basuras u otros elementos, detras
de las maquinas o encima de ellos. Dentro de la planta también se pueden observar espacios
deteriorados y oxidados, puertas en mal estado que inciden al desorden y apatia. En cuanto al
puesto de trabajo se puede visualizar que, al momento de limpiar las postas, no se va despejando

de la mesa los excesos de grasa quitados de la misma.

Figura 22. Evidencia fotografica lista de chequeo 5S’s: Seiri.
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Seiton (Orden): El resultado obtenido en la aplicacion de la lista de chequeo refleja que esta
etapa se cumple en un 85%, lo que significa que la empresa se cuenta con los lugares designados
para mantener los elementos de trabajo y las zonas de descanso, pasillos y zonas de trabajo estan
sefializados; sin embargo, no se hace uso adecuado de las mismos, debido a que no se tiene

establecido una politica de adecuacién y uso.

Figura 23. Evidencia fotografica lista de chequeo 5S’s: Seiton.

Seiso (Limpieza): el cumplimiento de la limpieza por parte de la empresa es del 73%, esto
debido a que se encuentra que dentro de las canaletas hay residuos de gordos y grasa, a su vez las
maquinas y equipos evidencian acumulacion de mugre o residuos de sangre. El piso, paredes y/o

herramientas a utilizar no permanecen aseados todo el tiempo.

Figura 24. Evidencia fotografica lista de chequeo 5S’s: Seiso.
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Seiketsu (Estandarizacion): la estandarizacion presenta un 65% de cumplimiento, ya que
actualmente no se lleva un registro de listas de chequeo para estado de limpieza, ademas los
uniformes de los operarios y/o personal que ingresa a planta no se encuentran en buen estado o
limpios y el personal no utiliza adecuadamente los implementos de proteccidn personal como lo
es el guante de malla, el cual sirve para proteger la mano y mufieca de cortadas. A su vez se puede
encontrar que en la zona de cuartos frios se hace necesario una chaqueta para estar aislados de la

condicion de ambiente fria.

Shitsuke (Disciplina): de las 5S’s evaluadas en la lista de chequeo, la disciplina es la de menor
puntaje con un 60%, ello debido a que el compromiso por parte de los trabajadores por mantener
y seguir las politicas es bajo. Se puede encontrar que, en momentos de descanso, hora de desayuno
y/o almuerzo los operarios no dejan las herramientas en los lugares establecidos, no se mantiene
el puesto de trabajo ordenado, ni limpio. También se puede encontrar que los trabajadores no llegan

a tiempo a su trabajo.

Por lo anterior el nivel de implementacion de la metodologia 5S’s en la empresa Inversiones
Zuluaga Rueda es de 71%, lo cual implica que existen falencias en las diferentes modalidades
evaluadas.

3. Objetivos

3.1 Objetivo general

Disefiar e implementar un plan de mejoramiento de los procesos productivos en la empresa

Inversiones Zuluaga Rueda S.A.S (Carnes y Carnes).
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3.2 Objetivos especificos

e Realizar un diagnostico general del proceso productivo que permita establecer la situacion
actual de la empresa e identificar las deficiencias u oportunidades de mejora en la linea de

produccién de la empresa Carnes y Carnes.

e Definir la capacidad a partir, de caracterizacion de los procesos productivos y estudios de

métodos y tiempos.

e Identificar oportunidades de mejora en la linea de produccién (desposte, Porcionado y

empaque) de la empresa Carnes y Carnes.

e Disefiar un plan de mejoramiento de la linea de produccion de la empresa Carnes y Carnes.

e Implementar las propuestas de mejoramiento autorizadas por la Gerencia de la empresa

Carnes y carnes quien evalla el alcance técnico y presupuestal de las mismas.

e Disefiar e implementar un sistema de indicadores de gestion a través de la utilizacion de

herramientas ofimaticas que permita evaluar y verificar el impacto del plan de mejoramiento
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4. Resultados esperados

Segln los objetivos planteados para este proyecto de grado, se espera obtener los siguientes

resultados, con lo que se vera beneficiada la empresa inversiones Zuluaga Rueda S.A.S:

e Diagndstico y estado actual de los procesos productivos de la empresa.

e Disefio del plan de mejoramiento de los procesos productivos de la planta de produccién

de la empresa Carnes y Carnes

e Aplicacion de las mejoras que hayan sido priorizadas y aprobadas por la empresa.

e Estandarizacién de los procesos (Manuales de procedimientos y funciones, Fichas

técnicas)

e Sistema de indicadores de desempefio que permita evaluar y verificar el impacto del plan

de mejoramiento
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5. Marco de referencia

5.1 Marco de antecedentes

En el afio 2016 Ramiro Pico Gutiérrez (Pico, 2016) realiz6 el proyecto titulado “Mejoramiento del
proceso productivo y logistico de la compafiia HEG”, en él se realiza un diagnostico previo, para
ello elaboro varios estudios en los que se encontrd el estudio de tiempos para determinar la
capacidad y proponer mejoras para el proceso productivo. El autor propone la implementacion de
un programa de mantenimiento preventivo de equipos, dando a conocer que es muy importante en
las organizaciones mantener los equipos en buenas condiciones de funcionamiento para lograr los

objetivos y metas propuestas por la empresa.

Ibeth Andrea Estévez Sanchez y Cristian Orlando Lancheros (Estevez-Lancheros, 2016) en la
realizacion de su proyecto titulado “Mejoramiento en el proceso productivo y de almacenamiento
en la empresa Ladrillera Curiti LTDA” dan a conocer la importancia del analisis de despilfarro
utilizando herramientas propias de la filosofia Lean para disminuir los costos, asi como la
importancia de controlar y organizar las zonas de almacenamiento con el propdsito de mejorar
las condiciones de almacenamiento que faciliten su ubicacion y seleccidén que permita una mayor

rentabilidad.

Como otra fuente de referencia, el proyecto realizado por Diana Marcela Arias Gaona (Arias,
2014) busca el mejoramiento del proceso productivo de la empresa Amado Impresores SA.S, para

ello realizo la caracterizacion de procesos, implementacion de estrategias 5S’s, para soportar la
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necesidad de la importancia de la limpieza y el orden en la planta, asi como una estrategia para

aprovechar oportunidades de mejora.

De lo anterior se concluye que las herramientas metodologicas para el mejoramiento de un
proceso productivo estudiadas durante la carrera, son esenciales y de gran utilidad para analizarlo,
buscar las oportunidades de mejora y fortalecer sus debilidades, involucrando a todos los
integrantes de una organizacion para lograr un trabajo conjunto que permita aumentar la
productividad y establecer ventajas competitivas que posicionen a una organizacion en el mercado

actual.

5.2 Marco teorico

5.2.1 Metodologia de las 5S. La metodologia de las 5S’s se cred en Toyota, en los afios 60,
Agrupa una serie de actividades que se desarrollan con el objetivo de crear condiciones de trabajo

que permitan la ejecucion de labores de forma organizada, ordenada y limpia. (L6pez B. , 2016)

Tiene como objetivos especificos mejorar y mantener las condiciones de organizacion, orden y
limpieza en el lugar de trabajo, a su vez eliminar los despilfarros o desperdicios de la organizacién

y mejorar la calidad de la organizacién. (Lopez B. , 2016)

Dentro de las 5S tenemos: Seiri clasificar, Seiton ordenar, Seiso limpiar, Seiketsu estandarizar

y por ultimo Shitsuke disciplina.
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Significado de las 5S

Seiri (desechar lo que no se necesita): consiste en retirar del area o estacion de trabajo todos
aquellos elementos que no son necesarios para realizar la labor, ya sea en areas de produccion o

en areas administrativas. (Lopez C. , 2011)

Seiton (un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar): organizacién de los elementos
necesarios de modo que resulten de facil uso y acceso, los cuales deberdn estar, cada uno,
etiquetados para que se encuentren, retiren y devuelvan a su posicion, facilmente por los

empleados. (Lopez C. , 2011)

Seiso (limpiar el sitio de trabajo y equipos para prevenir suciedad y desorden): incluye,
ademas de la actividad de limpiar las areas de trabajo y los equipos, el disefio de aplicaciones que
permitan evitar o al menos disminuir la suciedad y hacer mas seguros los ambientes de trabajo.

(Lopez C. , 2011)

Seiketsu (preservar altos niveles de organizacion, orden y limpieza): El Seiketsu o limpieza
estandarizada pretende mantener el estado de limpieza y organizacion alcanzado con la aplicacion
de las primeras tres S, el Seiketsu solo se obtiene cuando se trabajan continuamente los tres

principios anteriores. (Lépez C. , 2011)

Shitsuke (crear habitos basados en las 4°s anteriores): significa evitar que se rompan los

procedimientos ya establecidos. Solo si se implanta la disciplina y el cumplimiento de las normas
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y procedimientos ya adoptados se podra disfrutar de los beneficios que ellos brindan. (Lépez C. ,

2011)

Entre los benéficos de las 5S’s se puede encontrar trabajo en equipo, compromiso de los
trabajadores, mejora continua como habito, mayor productividad y se logra un mejor lugar de
trabajo para todos, debido a que se consigue mayor espacio, orgullo de trabajar en la empresa,
mejor imagen ante los clientes, mayor cooperacion, compromiso y conocimiento del puesto.

(Rosas, s.f.).

5.2.2 Mantenimiento preventivo total TPM. EI TPM (Mantenimiento Productivo Total)
surgid en Japon gracias a los esfuerzos del Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) como un
sistema destinado a lograr la eliminacion de las seis grandes pérdidas de los equipos, a los efectos
de poder hacer factible la produccion “Just inTime”, la cual tiene como objetivos primordiales la

eliminacion sistematica de desperdicios. (Lefcovich, 2005)

Entre los objetivos principales y fundamentales del TPM se tiene: reduccion de averias en
equipos, reduccién del tiempo de espera y preparacion de equipos, utilizacion eficaz de los equipos
existente, control de la precision de las herramientas y equipos y la formacién y entrenamiento del

personal. (Lefcovich, 2005)



77
MEJORAMIENTO DE PROCESOS INVERSIONES ZULUAGA RUEDA

5.2.3 Diagrama de recorrido de actividades. Se llama diagrama de recorrido porque sobre un
plano o escala de la planta de produccidn, se trazan lineas que indican la ruta de movilizacion del
producto en proceso, desde que inicia su recorrido como materia prima, hasta que lo concluye con
producto terminado. Con un buen analisis del diagrama de los productos se puede evidenciar fallas

o problemas de desplazamiento con los que generalmente se convive. (Pimiento, 2014)

5.2.4 Analisis del despilfarro. Las fuentes de despilfarro en una empresa son multiples.
Se producen casos en los que seria posible desarrollar la actividad de la empresa con los mismos
requerimientos de volumen de produccién y calidad con un menor empleo de recursos o bien en
las que seria posible emplear los recursos despilfarrados en mejorar la empresa. Detectar las
fuentes de despilfarro en una empresa es una importante labor en toda buena gestion. De este

modo, la empresa se orienta a la mejora continua de los procesos. (Abad, 2017).

El despilfarro proviene de multiples origenes, por ello, resulta atil clasificar dichos origenes de
acuerdo con el sistema 5MQS, el cual hace referencia a siete fuentes de despilfarro, cinco que

inicia, en inglés, por la letra M, una por la letra Q y una por la letra S. (Pimiento, 2014)

Man-hombre: Asociado al tiempo laboral del empleado dedicado a actividades que no agregan
valor. Es decir, son los movimientos innecesarios del personal en la zona de trabajo, tales como:

caminar, subir, bajar, buscar (todos ellos en exceso). (Pimiento, 2014)

Material: Asociado al exceso de materia prima, insumos o inventarios que no genere valor

agregado al cliente. El desperdicio de materiales es facil de detectar porque es tangible, es decir
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puede ser observable. También se puede definir como los materiales no necesarios que se afiaden

al producto y que no aportan valor a la funcion basica del producto. (Pimiento, 2014)

Machine-maquinas: Se produce cuando la capacidad de produccion de las maquinas o equipos
es mayor a la requerida o con exceso de averias y en algunos casos por el gran tamafio de las
maquinas. La solucion a este despilfarro debe ser la maquina, a través de un analisis de entradas y
salidas de producto, su funcionamiento y parametros, y de esta manera identificar si realmente el

problema esta en la maquina o en la planificacion de la produccién. (Pimiento, 2014)

Methods-meétodos: Son los procedimientos o métodos no efectivos que se realizan en la
produccidn. También se refiere a las actividades con movimientos excesivos e ineficientes que no
agregan valor al producto y que incrementa los costos de operacion. La principal causa de este
despilfarro es la falta de estandarizacidn en las operaciones, entre otras tales como realizar ajustes
de ingenieria sin realizar cambios en el proceso, mala comprension o dudas en los procesos a

realizar y la falta de definicion en el mismo. (Pimiento, 2014)

Management-direccién: Se producen cuando existen procedimientos ineficientes de los
responsables de la direccion, por lo tanto, sus decisiones pueden afectan el flujo de materiales e
informacién. Ademas de afectar las estructuras de la organizacion. Este despilfarro se ocasiona
por la carencia de planes estratégicos, las comunicaciones no efectivas con todos los miembros de
la organizacién, el desaprovechamiento del talento humano y reuniones innecesarias que no

agregan valor, entre otros. (Pimiento, 2014)
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Quality-calidad: Esta asociado con la produccién de defectos en que se despilfarra tiempo y
recursos debido a la falta de control eficiente en la produccién. También esta asociado a los costos
por producir piezas de rechazo o que requieran reparacion, aumentando los costos y produciendo
atrasos en la produccién debido a los retrabajos que se realizan para recuperacion del producto.

(Pimiento, 2014)

Segurity- seguridad: Se ocasiona por procedimientos o elementos inseguros que afectan tanto
a operarios como equipos o clientes. También, es ocasionado por dotaciones y herramientas en

mal estado, sefializacion en lugares incorrectos, o Falta de sefializacion. (Pimiento, 2014).

5.2.5 Diagrama causa-efecto. Un diagrama de Causa y Efecto es la representacion de varios
elementos (causas) de un sistema que pueden contribuir a un problema (efecto). Fue desarrollado
en 1943 por el Profesor Kaoru Ishikawa en Tokio. Algunas veces es denominado Diagrama
Ishikawa o Diagrama Espina de Pescado por su parecido con el esqueleto de un pescado. Es una
herramienta efectiva para estudiar procesos y situaciones, y para desarrollar un plan de

recoleccion de datos. (Diagrama de Causa y Efecto, s.f.)

5.2.6 Estandarizacion del trabajo. La estandarizacion de tareas y procesos es uno de los
fundamentos de la mejora continua. Su objetivo es reducir la variabilidad en un proceso,
documentando y capacitando a los trabajadores sobre la mejor forma de llevar a cabo ese proceso

para cumplir las exigencias requeridas por el mercado: calidad, seguridad, entrega y coste.
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La ventaja mas inmediata de la adopcion del trabajo estandarizado es que el trabajo se vuelve
predecible: acordar la mejor manera de realizar una accion hace posible prever su resultado. A su
vez, la previsibilidad hace que una tarea sea mas facil de manejar y quita la presion de las personas.
Por el contrario, si cada uno hace algo diferente, es dificil deshacerse del mura (variacion), lo que

genera sobrecarga lo que da lugar al despilfarro.

Entre las ventajas del trabajo estandarizado podemos encontrar: resultados previsibles (mayor
seguridad, calidad, entrega), creacion de una visién y ritmo del trabajo evitando la sobrecarga,
simplificacién de los procedimientos de trabajo y eliminacion de la variabilidad de los procesos,

reduciendo asi mismo los desperdicios. (Ingrande, 2017).

5.2.7 Estudio de tiempos. El estudio de tiempos consiste en aplicar algun procedimiento de
registro, con el propdsito de establecer la duracion de una tarea especifica, teniendo en cuenta la

estandarizacion del proceso, esto con el fin de medir el proceso eficiente.

e Estudio de tiempos por cronometro: Este procedimiento permite establecer la duracion
de una tarea a partir del registro de datos de tiempo que han sido cronometrados. Estos datos son
el resultado de la observacion de algunos ciclos de trabajo. Un ciclo de trabajo es la sucesion
competa de acciones necesarias para ejecutar una tarea y durante la cual se obtiene una unidad de
produccién. El ciclo se inicia en un instante predefinido de la tarea y contintia hasta el mismo punto
en la siguiente repeticion de la tarea, de esta forma comienza el ciclo y asi sucesivamente.

(Pimiento, 2014).
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5.2.8 Planificacion de produccion. La planificacion puede considerarse como un intento de
reducir la incertidumbre a través de una programacion de las propias actividades, tomando en
cuenta los mas probables escenarios donde éstas se desarrollaran. Un diagnostico adecuado del

entorno y de la situacion propia es, por lo tanto, indispensable para planificar con un cierto éxito.

La planificacion de la produccidn consiste en definir el volumen y el momento de fabricacion
de los productos, establecimientos un equilibrio entre la produccion y la capacidad a los distintos
niveles, en busca de la competitividad deseada. Para ello, se requiere un proceso concatenado de

planes que vinculen los distintos niveles jerarquicos de la organizacion (Castellanos, 2011).

5.2.8.1 Planeacion de requerimiento de materiales. La planeacion de requerimientos de
materiales es una técnica de planeamiento de prioridades coordinada en el tiempo que calcula los
requerimientos y programaciones de materiales para lograr la demanda en todos los productos y
partes en una o mas plantas. La tecnologia de informacidn juega un papel importante en el disefio
y la implementacidn de sistemas y procesos de planeacion de requerimientos de materiales, ya que
proporciona informacion tanto de las necesidades de manufactura (relacionadas con la demanda al
consumidor) como de los niveles de inventario. Las técnicas MRP se enfocan en el inventario
optimizado, y se usan para explotar listas de materiales para calcular requerimientos netos de

material y planear la produccién futura. (Amat, 2010).

Los sistemas MRP utilizan tres piezas de informacion para determinar que material debe ser

ordenado y cuando:



82
MEJORAMIENTO DE PROCESOS INVERSIONES ZULUAGA RUEDA

e EIl plan maestro de produccion (MPS), el cual describe cuando cada producto debe

programarse para ser manufacturado.

e Lalista de materiales, que relaciona de forma exacta las partes de los materiales requeridos

para fabricar cada producto.

e Tiempos de ciclo de produccién y necesidades de materiales en cada etapa del tiempo de

ciclo de produccidn.

5.2.9 Manuales

5.2.9.1 Manual de funciones. Es un instrumento o herramienta de trabajo que contiene el
conjunto de normas Y tareas que desarrolla cada funcionario en sus actividades cotidianas y sera
elaborado técnicamente basados en los respectivos procedimientos, sistemas, normas y que
resumen el establecimiento de guias y orientaciones para desarrollar las rutinas o labores
cotidianas, sin interferir en las capacidades intelectuales, ni en la autonomia propia e
independencia mental o profesional de cada uno de los trabajadores u operarios de una empresa.

(Gonzales, 2012)

Los manuales de funciones permiten conocer el funcionamiento interno por lo que respecta a
la descripcion de tareas, ubicacidn y requerimientos y a los puestos responsables de su ejecucion.
Auxilian en la induccién del puesto y al adiestramiento y capacitacion a los trabajadores ya que

describen en forma detallada las actividades de cada puesto. También son determinantes de las
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responsabilidades, ayudan a la coordinacion de las actividades y aumentan la eficiencia de los

empleados ya que les indican lo que deben hacer y como hacerlo. (Olivera, 2009).

Segun la guia metodologica para el disefio de perfiles de puestos (Cortez, 2017) el flujograma

para la elaboracién consta de los siguientes pasos:

Paso 1. Identificar el puesto: consiste en ubicar al interlocutor referente del puesto,
identificando el cargo, puesto estructural, nombre del puesto, dependencia jerarquica lineal,

dependencia funcional y puestos a su cargo.

Paso 2. Revisar informacion sobre el puesto: revisar los documentos e instrumentos

existentes del puesto.

Paso 3. Elaborar las funciones del puesto, identificar las funciones principales y elaborar
las coordinaciones principales: redactar las funciones del puesto utilizando el esquema de

redaccion de las funciones principales y elaborar las coordinaciones principales.

Paso 4. Elaborar la misién del puesto: redactar la mision del puesto, utilizando el esquema

de redaccion de la mision propuesto.

Paso 5. Establecer los requisitos del puesto: establecer los requisitos de formacion

académica, conocimientos y experiencias para el puesto.
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Puesto 6. Revisar la coherencia de la informacion del puesto: revisar la pertinencia y

congruencia de todo el perfil del puesto.

Puesto 7. Validar el perfil de puesto: la jefatura revisa y valida la informacién contenida en

el perfil del puesto.

Beneficios y Utilidad de los manuales de Funciones

1. Al determinar y delimitar los campos de actuacion de cada colaborador, permite que las
personas interaccionen con un mayor conocimiento de su rol dentro de la empresa, lo que

ayuda en el proceso de comunicacion, integracion y desarrollo.

2. Elimina desequilibrios en cargas de trabajo, omisiones, duplicidad de funciones, cuellos de

botella, circuitos de trabajos irracionales, etc....

3. Es un instrumento muy atil para planificar la plantilla de la empresa y la posible variacién

de los puestos de trabajo, asi como para definir planes de carrera. (Jobandtalent, 2013)

5.2.9.2 Manual de Procedimientos. Un manual de procedimientos es un instrumento
administrativo que apoya el quehacer cotidiano de las diferentes areas de una empresa. En los
manuales de procedimientos son consignados, metddicamente tanto las acciones como las
operaciones que deben seguirse para llevar a cabo las funciones generales de la empresa. Ademas,

con los manuales puede hacerse un seguimiento adecuado y secuencial de las actividades
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anteriormente programadas en orden légico y en un tiempo definido. (Manual de procedimientos

, 2017).

Las ventajas de la elaboracion del manual de procedimientos segun la firma de consultores

profesionales PROCEM (PROCEM, 2017) son:

e Estandarizar conocimientos: El contar con un manual de procesos, permite a una empresa
estandarizar sus conocimientos para todo el personal. Sobre todo, es importante, ya que el producto
y servicio entregado a los clientes sera siempre el mismo, sin importar quien lo elabore. Es
importante no solo documentar los procesos, sino capacitar al personal para lograr que se cumpla
lo que esta escrito. Ademas, cuando los colaboradores tienen acceso al manual de procesos,
conocen las implicaciones que tiene su cliente interno, al no recibir un producto conforme. Esto
permitird, ademas, disminuir las posibles fallas y los Reprocesos a la hora de producir tu producto

0 servicio.

e Permite consultar informacién: el consultar informacién en el manual de procesos,
permitird que los colaboradores se familiaricen con el manual y lo empezaran a utilizar con mas
frecuencia. Hay que recordar gue los procesos deben ir cambiando, no se debe hacer un manual de
procesos Yy dejarlo para siempre. Las nuevas tecnologias, exigencias de los clientes, requerimientos
de gerencia, van dando la apertura a hacer cambios al manual. Por lo que es importante que, a la
hora de consultar la informacion, los empleados conozcan que estan manejando la Gltima version

del manual.
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e Facilidad para capacitar: Es mas facil capacitar al personal cuando se tiene un manual
de procesos actualizado. Esto permitird que los nuevos colaboradores, empiecen leyendo el manual
y se enamoren de la cultura del negocio. Un empleado capacitado, esta motivado para realizar su

trabajo y tratar mejor a los clientes.

e Permite la aperturaala mejora continua: La mejora continua también se da por el aporte
de cada uno de los empleados que “opera” el proceso, al simplificar las actividades. El
empowerment hacia tus colaboradores, permite la motivacién y la fidelizacion de cada uno de ellos
hacia la empresa, poco a poco se da la apertura de hacer mejoras, cambios al proceso, y hay que

aprovechar el recurso valioso que tiene la organizacion.

5.2.10 Evaluaciones de desempefio. Es un proceso sistematico periodico que sirve para estimar
cuantitativa y cualitativamente el grado de eficacia y eficiencia de las personas en el desempefio
de sus puestos de trabajo, mostrandoles sus puntos fuertes y débiles con el fin de ayudarles a

mejorar. (Bueno, 2015)

5.2.11 Indicadores de gestion. Se conoce como indicador de gestion a aquel dato que refleja
cuéles fueron las consecuencias de acciones tomadas en el pasado en el marco de una organizacion.
La idea es que estos indicadores sienten las bases para acciones a tomar en el presente y en el

futuro. (Camejo, 2012)
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En el contexto de orientacion hacia los procesos, un medidor o indicador puede ser de proceso
o de resultados. En el primer caso, se pretende medir que esta sucediendo con las actividades, y en

segundo se quiere medir las salidas del proceso. (Camejo, 2012)

También se pueden clasificar los indicadores en indicadores de eficacia o de eficiencia. El
indicador de eficacia mide el logro de los resultados propuestos. Indica si se hicieron las cosas que
se debian hacer, los aspectos correctos del proceso. Los indicadores de eficacia se enfocan en el
qué se debe hacer, por tal motivo, en el establecimiento de un indicador de eficacia es fundamental
conocer Yy definir operacionalmente los requerimientos del cliente del proceso para comparar lo
que entrega el proceso contra lo que él espera. De lo contrario, se puede estar logrando una gran
eficiencia en aspectos no relevantes para el cliente. Los indicadores de eficiencia miden el nivel
de ejecucion del proceso, se concentran en el Como se hicieron las cosas y miden el rendimiento

de los recursos utilizados por un proceso. Tienen que ver con la productividad. (Camejo, 2012)

Caracteristicas de los Indicadores

e Relevantes: que sean Utiles para la toma de decisiones.

e Verificables: que se puedan comprobar con informacion confiable.

e Libres de Sesgo: ya sea estadistico o personal.

e Valido: Correspondencia entre la data que suministra el indicador y el objeto de analisis.
e Confiable: deben medir lo mismo en diferentes contextos y diferentes momentos.

e Facil de interpretar: a fin de facilitar su uso en caso de no expertos. (Solari, s.f.)
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6. Metodologia

Para el desarrollo del proyecto se plantean las siguientes fases de desarrollo que facilitan el alcance

de los objetivos planteados, de la siguiente forma:

Fase I: Introduccion a la empresa: en esta etapa se realiza el primer acercamiento a la
empresa con el fin de conocer la produccién, razén social, productos que se ofrecen y las
instalaciones de la planta. A su vez se da a conocer el contenido del proyecto los objetivos y alcance
que espera tener a lo largo del desarrollo de este sujeto a la aprobacién por parte de la empresa y

Universidad.

Fase I1: Diagnostico Inicialmente el autor del proyecto realiza un estudio de fuentes primarias,
secundarias, revision bibliogréfica y antecedentes de otros proyectos para conocer la metodologia
que se empleara en el desarrollo del proyecto y asi mismo determinar la situacion actual del

proceso productivo.

Fase I11: Estandarizacion del proceso para determinacion de capacidad: en esta etapa se
lleva a cabo el estudio de métodos para la estandarizacion de los procesos involucrados en el
proyecto. Finalmente se realiza la medicion de tiempos para determinar la capacidad del proceso

en estudio.

Fase IV: Oportunidades de mejora: a través del anélisis de despilfarros, estrategia 5S°s,

diagrama de causa efecto y arbol de problemas el autor pretende identificar y categorizar
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oportunidades de mejora presente en los procesos con el fin de mejorar la linea de produccion de

la empresa.

Fase V: Plan de mejoramiento: en esta etapa se formula un plan de accién que permita atacar
las falencias o cubrir las oportunidades de mejora encontradas al estudiar la empresa. Se orienta al
desarrollo de actividades tales como control de pérdidas y mermas en el proceso, estandarizacion

de los procesos de produccion, creacién de manuales de cargos y procesos y capacitaciones.

Fase VI: Implementacion plan de mejoramiento: Se presenta a la gerencia los resultados
obtenidos en el desarrollo de la propuesta de mejora junto con las oportunidades de mejora

encontradas para solicitar la aprobacion y realizar la respectiva implementacion.

Fase VII: Sistema de indicadores: en esta etapa se pretende formular un sistema de

indicadores con el fin de dar seguimiento a los cambios realizados en el area de produccion.

7. Propuestas de mejora

7.1 Mejoramiento del proceso

7.1.1 Problematica atendida. Con el anélisis de despilfarros, estrategias 5S’s y elaboracién de
arbol de problemas se pudo detectar dentro de la empresa problemas de ausentismo, mal uso de
dotacion, desconocimiento de la maquinaria que afectan el buen funcionamiento de esta. Por tal

motivo se estructuraron propuestas de mejora con el fin de adecuar el proceso en si.
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7.1.2 Objetivo de la propuesta. Disefiar y/o redisefiar procedimientos para el mejoramiento de
los procesos productivos que favorezcan al mejoramiento del proceso y el nivel de servicio al

cliente de acuerdo con los estandares requeridos.

7.1.3 Estructura de la propuesta. Para esto se levantaron algunos procedimientos y realizaron
capacitaciones a los operarios. Uno de los procedimientos ejecutados gira en torno al ausentismo,
el cual es un problema que afecta la produccién; para ello se establecio una politica de permisos,

evitando asi la ausencia por parte de los operarios.

A su vez se establecid el buen uso de la dotacidn especialmente en personal de mantenimiento,

quien no cumple los procedimientos ya establecidos.

En cuanto a los problemas en maquinaria se establecio con el personal de mantenimiento que
la revision de maquinas debe hacerse en tiempos no laborales, esto con el fin de evitar las paradas
en produccion por dafios en la misma. El personal de mantenimiento a su vez se asume el

compromiso de la elaboracién de manuales de maquinas y capacitacion a personal a cargo.

Para los temas relacionados con orden y limpieza se capacita al personal en cuanto a la
importancia de esta y se elaboran formatos de chequeo para verificacion y cumplimiento de lo

establecido.
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7.2 Estandarizacion del producto y del proceso

7.2.1 Problemética atendida. Al realizar el diagnostico de la empresa se pudo detectar la falta
de estandarizacion tanto del producto como del proceso. Es por ello que surge la creacion de fichas
técnicas con el fin de determinar estandares de calidad, entregando al cliente producto conforme a

los requerimientos.

A su vez se estandariza el proceso a través del estudio de métodos y finalmente se plantean los
manuales de procedimientos los cuales describen la ejecucion de las actividades para un mejor
desempefio y desarrollo de la empresa, ya que la ausencia de estos acarrea retrasos, puesto que no

se coordinan las actividades.

7.2.2 Objetivo de la propuesta.

e Crear fichas técnicas de la materia prima y de los productos para establecer los parametros

de produccion de la empresa Carnes y Carnes.

e Estandarizar el proceso a través del estudio de métodos con el fin de determinar la manera

ideal y 6ptima para la realizacién de las tareas dentro del proceso.

e Establecer el paso a paso de la realizacién de cada una de las actividades que intervienen

en el proceso productivo.
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7.2.3 Estructura de la propuesta. Como primer paso se estandarizaron las fichas técnicas de

los productos y de las materias primas.

Estas estan divididas por areas, donde la materia prima corresponde al area de Desposte y
Porcionado y la ficha técnica del producto corresponde al rea de empaque. Los modelos fueron
presentados a Gerencia, quienes ultimaron detalles de estos, dando la aprobacion para el desarrollo

y diligenciamiento.

Para la estandarizacion del proceso se utilizaron los diagramas de andlisis de los procesos de
manufactura; en ellos estdn consignadas todas las mejoras y la manera ideal de desarrollar las
actividades para el buen desarrollo del proceso, evitando asi Reprocesos, reempaques y baja de los

productos.

Los manuales de procedimientos elaborados se asignan a cada una de las areas de produccién
tales como Desposte, Porcionado y Empaque. A su vez, se elabora el manual del asistente de
produccién, el cual interviene de manera primaria en cada uno de los informes generados por
produccién. Dicho manual contiene como estructura basica una bienvenida, introduccion, la
estructura organizacional, los objetivos y el alcance. A su vez contempla el procedimiento y los

informes que han de generarse para tener un adecuado desempefio dentro del area.
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7.3 Medicion del proceso y determinacion de capacidad

7.3.1 Problemética atendida. Una vez estandarizado el método para realizar las operaciones,
se determina el tiempo de fabricacidn del proceso con el fin de determinar la eficiencia de este.
Establecer el tiempo de produccion y por ende determinar la capacidad de produccién del proceso,
apoya el proceso de toma de decisiones tales como estimaciones de costo, capacidad de
produccion, programacion eficiente de la produccion, asignacion correcta de trabajos y/o célculo

de eficiencias del proceso en estudio.

7.3.2 Objetivo de la propuesta.

e Aplicar procedimientos de registro, con el proposito de establecer la duracién del proceso

previamente definido.

e Establecer la capacidad de produccion de la planta.

7.3.3 Estructura de la propuesta. Para el estudio de tiempos, se estudiaran las tres areas del

proceso productivo determinando la capacidad de cada uno de ellos.

Parra ello se definio previamente con la estandarizacion, la manera de la realizar las
operaciones, a su vez se desarrollé el estudio con el trabajo de ritmo normal del operario, el cual
es calificado en cuanto a su habilidad; es decir, posee aptitudes fisicas y destreza suficiente para

efectuar la tarea cumpliendo con las exigencias de seguridad, cantidad y calidad esperada.
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7.4 Programacion de la produccién

7.4.1 Problematica atendida. Actualmente la empresa suele enfrentar frecuentemente
problemas de pedidos entregados con retraso, incremento de inventario, incremento en costos de

mano de obra y produccion.

El sistema de Planeacion de requerimientos de materiales MRP es un complemento ideal para
la planeacion y control de la produccion debido a que asegura el abastecimiento del material
oportuno, disminuye el almacenamiento y evita la paralizacion de la produccion por falta del

material.

7.4.2 Objetivo de la propuesta.
e Prevenir y solucionar problemas de aprovisionamiento de materias primas necesarias en la

produccion.

e Mejorar la respuesta de pedidos en cuanto a plazos de entrega a los clientes.

7.4.3 Estructura de la propuesta. La propuesta planteada para la adecuacion de la orden de

produccidn se disefi6 teniendo en cuenta los siguientes tres aspectos:

e Capacidad de produccion.
e Materia prima carnica requerida.

e Materiales por utilizar (Bolsas, etiquetas, etc.).
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e Presupuesto de demanda anticipada.

Como primer paso para la creacion de la orden de produccion, se debe establecer la lista de
materiales BOM, la cual identifica la estructura de los productos terminados especificando los

materiales necesarios para su produccion.

Seguidamente, se deberd construir el Plan maestro de produccion(MPS) a partir de los
presupuestos brindados por cada uno de los lideres del canal a cargo. Estos deberan ser confiables
y asignados de acuerdo con los prondsticos de venta manejados; ya que una vez ingresados a la
orden de produccién seran dificiles de corregir debido a la planeacion estandarizada y establecida.
Con este plan maestro de produccion se identificard la cantidad de materia prima y materiales a

utilizar en la produccién para la semana.

Como se manejan productos perecederos y con corta vida Util, es necesario no manejar altos
estandares de inventario, sino estar preparados para el cumplimiento de la produccion en el

momento adecuado.

La implementacion de la orden de produccion requiere de varios estudios y apoyo total por
parte de la empresa, la cual es parte principal y benefactora de la propuesta, la cual sirve para el
alistamiento de la materia prima, basados en los prondsticos de demanda de los lideres de canal de
distribucion de venta, y a su vez, los materiales e insumos requeridos los cuales se programan

automaticamente al ingresar el plan maestro de produccion.
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7.5 Indicadores de eficiencia

7.5.1 Problemética atendida. Actualmente en la empresa Inversiones Zuluaga Rueda no se
cuenta con herramientas de control que permitan evaluar el proceso productivo, las cuales permitan
tomar decisiones en el momento correcto, y a su vez permitan identificar oportunidades de mejora
de este. Estos indicadores son muy importantes, ya que revelan la situacién actual y se pueden

comparar resultados o cumplimiento respecto a una meta.

7.5.2 Objetivo de la propuesta.

e Disefiar e implementar un sistema de indicadores de gestion a través de la utilizacion de

herramientas ofimaticas que permita evaluar y verificar el proceso productivo.

e Apoyar y servir en la toma de decisiones para la mejora continua del proceso.

7.5.3 Estructura de la propuesta. Los indicadores de gestion se disefian a través de la

herramienta ofimética Excel, la cual debe alimentarse con los datos pertinentes y necesarios.

Estos miden el porcentaje de cumplimiento respecto a las variables especificas de cada uno de
ellos y sirven de referente para toma de decisiones. Con ellos se mide la capacidad de produccion
de la empresa y se plantea evaluar la informacion en busqueda de la mejora continua. A

continuacion, se muestra la ficha técnica de los indicadores de gestion propuestos:
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e Indicador de eficiencia en el area de desposte

Tabla 14. Indicador de eficiencia en el area de desposte

Eficiencia area de Desposte

Objetivo Medir el nivel de eficiencia del area de desposte a la hora de

cumplir con los objetivos propuestos por la empresa.

Proceso Desposte
Formula de calculo Producciéon (Kg despostados /mes) T
Capacidad Nominal % * Hn(::;s trabajadas
Unidad de medida % de eficiencia
Periodo Mensual
Responsable Analista de Produccion

Informacién requerida  Informe desposte, reporte de vacaciones, incapacidades y dias no
laborados
Meta >90%

e Indicador de eficiencia en el area de Porcionado

Tabla 15. Indicador de eficiencia en el rea de Porcionado

Eficiencia area de Porcionado
Objetivo Medir el nivel de eficiencia del area de Porcionado a la hora de

cumplir con los objetivos propuestos por la empresa.

Proceso Porcionado
Formula de calculo Produccién(Kg porcionados/mes) T
Capacidad Nominal % * Hn(:::;s trabajadas
Unidad de medida % de eficiencia
Periodo Mensual
Responsable Analista de Produccion
Informacién requerida Informe de Porcionado, reporte de vacaciones, incapacidades.

Meta >90%




98
MEJORAMIENTO DE PROCESOS INVERSIONES ZULUAGA RUEDA

e Indicador de eficiencia en el area de Empaque

Tabla 16. Indicador de eficiencia en el area de empaque

Eficiencia area de Empaque

Objetivo Medir el nivel de eficiencia del area de empaque a la hora de
cumplir con los objetivos propuestos por la empresa.

Proceso Empaque
Formula de calculo Producciéon(Kg empacados /mes) T
Capacidad Nominal % * Hn(::;s trabajadas
Unidad de medida % de eficiencia
Periodo Mensual
Responsable Analista de Produccion

Informacién requerida  Informe de empaque, reporte de vacaciones, incapacidades y dias
no laborados
Meta >90%

e Indicador Merma de desposte

Tabla 17. Indicador merma de desposte

Merma de desposte

Objetivo Medir el desperdicio de materia prima céarnica generada en el
desposte.
Proceso Desposte
Formula de calculo Kg de materia Prima consumida en el desposte

Kg de materia prima entregada a Bodega de PP B

Unidad de medida % de cumplimiento
Periodo Mensual
Responsable Asistente de produccion
Informacién requerida Informe de desposte

Meta <40%
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La meta definida para la eficiencia de cada area es del 90% debido a que se estandariza el
proceso y se acompafia al personal en la realizacion de las actividades, en cuanto a la merma la
meta es inferior al 40% para evitar desperdicios de material teniendo en cuenta la estandarizacion

del producto.

7.6 Manuales de funciones

7.6.1 Problematica atendida. Una adecuada ejecucion de las actividades a realizar dentro de

la empresa contribuye a mejores resultados.

Es por ello por lo que al no encontrarse informacion documentada que soporte las funciones,
perfiles, caracteristicas y objetivos del cargo surge la necesidad de la elaboracion del manual de
funciones o perfil de cargo, donde se brinde toda la informacion sobre los compromisos, deberes
y responsabilidades con el fin de realizar adecuadamente las tareas cumpliendo a cabalidad con

las mismas.

7.6.2 Objetivo de la propuesta.

e Estandarizar las funciones del personal de planta con base a la estandarizacion de los
procesos; los cuales contribuyen de una u otra manera en la produccion y el cumplimiento

de la meta de la compafiia.

e Dar a conocer a cada empleado las funciones a cargo, para el buen desarrollo de estas.
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e Servir de guia para la no ocurrencia de fallas en el desarrollo de las funciones que acarreen

atrasos o pérdidas para la compafiia.

7.6.3 Estructura de la propuesta. El manual de funciones o perfil de cargo se disefia de manera
que se den a conocer cada una de las funciones y deberes del empleado con la compafiia. El formato
para la elaboracion de estos fue aprobado por parte de gerencia y una vez terminados fueron

entregados y socializados a cada uno de los empleados.

Los aspectos que se tuvieron en cuenta para la realizacion del perfil de cargo fueron:
Identificacion del cargo, Misién, Funciones principales y secundarias, Deberes en cuanto al
Sistema de Gestion de Calidad y Seguridad y Salud en el trabajo, Requisitos de cargo, Factores de

riesgo y Responsabilidades entre otros.

A continuacién, se encuentra el modelo de Manual de funcion:
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INVERSIONES ZULUAGA RUEDA 5 A S CODICO-MF-GH-0E
MANUAL DE FUNCIONES VERSION: 01
FERFIL DE CARGO PACINA- 1DE 2
IDENTIFICACION DEL CARGO
NOMERE DEL CARGO
DIRECCION
AREA
CARGO JEFE INMEDIATO
CARGOS SUPERVISADOS
MISION
DDizriz  5:85emanal :Qunicenal A:henzual O:Otro
FRECUENCIA
FUNCIONES FRINCIFALES o sTo [ M o}
1
S
3.
4.
FRECTUENCIA
FUNCIONES SECUNDARIAS i) STOQ M 5
1.
1.
EX
4.
SISTEMA DE GESTION CALIDAD (5GC) Y HACCF
1.
2.
3.
4.
SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO (SG-55T)
1
S
EX
4.
ASPECTOS GENERALES
1.
1.
EN
4.
Elsbars Fecha de aprebscide
Lilibeth Cala Cals
Firma: Firma

Figura 25. Estructura manual de funciones. Parte 1
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INVERSIONES ZULTUAGA RUEDA S AS CODIGO-L 2
MANUAL DE FUNCIONES VERSION: 01
FERFIL DE CARGOD PACINA- 2DE 2
REQUISITOS DEL CARGOD
Nivel educativo:
Conocimisntos espacificos:
Experienciz:
Competencias:
FACTORES DE RIESGO OCUFACTONAL
1
1
3.
4.

Las responsabilidades del trabajador, zeran las siguientes:

RESPFONSAEILIDADES

MAQUINAS E EQUIFOS FRODUCTO

INFRAESTRUCTUERA CONTACTO

HAEILIDADES ¥ DESTREEZAS

Compromizo con la calidad

Orientacion al clisnte

Proactividad

Liderazgo

Comunicacidn asertiva

Orientacian al logre resaltados

Administracisn de recursos

Compromiza organizacional

Toma de deciziones Trzbajo en agquips
Elsbars Fecha de sprebecide
Lilibeth Cala Cals
Flimma: Firma

Figura 26. Estructura manual de funciones Parte 2
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7.7 Evaluacion de desempefio

7.7.1 Problematica atendida. Como se documentd en el capitulo 2, en la identificacion de
problemas, los operarios mantienen un ritmo de trabajo no uniforme, determinado por ellos de
acuerdo con las diferentes situaciones presentadas dentro de la empresa, ya sea ausentismo de
personal o alza en la produccion. Por ello, se hace necesario evaluar al personal operativo, para
determinar el desempefio y la entrega al momento de desarrollar las actividades dentro de la
empresa, buscando pertenecer a la familia de Carnes y Carnes donde cada uno vela por el mejor

desarrollo de sus funciones contribuyendo al 6ptimo rendimiento que pueda obtener la compafiia.

La ausencia de evaluacion de los empleados acarrea autonomia y desacato en cuento a
obligaciones asignadas, debido a la desorientacion que se tiene del desempefio por parte de cada

uno al momento de desarrollar las actividades.

7.7.2 Objetivo de la propuesta.

e Mejorar el desempefio mediante la evaluacion oportuna y sistematica de los resultados del

trabajo del personal.

e Detectar las fortalezas y areas de oportunidad que tiene el trabajador en el desarrollo y

desempefio de sus funciones.
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7.7.3 Estructura de la propuesta. La evaluacion de desempefio se disefia de modo que se
puedan identificar criterios relacionados con el desempefio, medirlos y luego retroalimentarlos a

los empleados.

La evaluacidn de desemperfio no es un fin en si mismo, sino una técnica de direccion que tiene
como fin mejorar el desempefio, ajustar compensaciones y/o detectar necesidades de capacitacion

y desarrollo.

Para llevar a cabo la elaboracion de la evaluacion de desempefio, se necesitd organizacion y

seguir los siguientes pasos:

e Metodologia de la evaluacion: la evaluacién del desempefio se realiza mediante la
metodologia de 90 grados, donde la evaluacién de cada uno de los operarios es realizada
por el jefe inmediato; esto conlleva a que la retroalimentacion se realice de una manera

mas cercana y con opciones para que el trabajador pueda manifestar su punto de vista.

e Identificacion de aspectos a evaluar: para la definicién de los aspectos a evaluar dentro
de la evaluacién de desempefio, se analiza junto con el jefe de planta y Psicéloga de la
compaiiia los items de mayor importancia y relevancia a la hora de obtener un resultado
cuantitativo del personal trabajador. A su vez se define la ponderacion del factor evaluado

y la influencia que puede tener cada uno de ellos.
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e Disefio y elaboracion de la evaluacion: para la elaboracion de la evaluacion de

desempefio se definen 12 factores a evaluar dentro de los cuales estan:

v

v

Produccién

Calidad

Cumplimiento de BPM (Buenas précticas de manufactura)

Responsabilidad

Conocimiento del trabajo

Habilidad

Seguridad y conservacion de los Elementos de trabajo

Buen uso de EPP (Elementos de proteccion personal) y seguimiento de las
actividades y programas de SSGT (Sistema de seguridad y salud en el trabajo)
Disposicion para el trabajo en equipo

Seguimiento de Instrucciones

Puntualidad

Cada uno de ellos es definido y ponderado, para obtener una calificacion total en puntos

los cuales se clasifican en Rendimiento Deficiente, Bajo, Normal, Bueno y Sobresaliente.

Ademas, se cuenta con un Plan de desarrollo donde se resaltan las fortalezas y aspectos

de mejora que requiere el operario para avanzar en la puntuacién de su trabajo para una

proxima evaluacion.

La evaluacion de desemperio definida es la siguiente:
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N EVALUACION DEL DESEMPENO DEL TALENTO HUMANO c_‘_’d_'.g‘“.:D":’H""'
PRODUCCION Versifn: 01
Pigina 1 de 5
NOMBRE CODIGO CARGO
DATOS DEL EVALUADO
NOMBRE CODIGO CTARGO
DATOS DEL EVALUADOR

[
Periodo a Evaluar:

Exactitud de la produccion frente a
requisitos de calidad establecidos, la
dizminucion de errores ¥ el esmero por
mantener en condiciones dptimas su puesto
de trabajo.

del trabajo
realizado presenta
errores.
Demuestra
negligencia y falta
de cuidado en la
realizacitn del
trabajo.

presenta errores
en el trabajo
realizado. No
demuestra
interés para
mejorar en o
trabajo.

trabajo v algunas
veces demmuestra
interés por
mejorar.

estd bien hecho.

Desde: Fecha de aplicacion:
SOBRESALIENTE: Durante el pericdo el indicador se presenta de manera tal que supera ampliamente los patrones v niveles establecidos S PUNTOS
BUENQO: Durante el periodo el indicador se presenta en los niveles v patrones establecidos 4 PUNTOS
NORMAL: Durante el periodo el indicador se presenta de forma tal que no alcanza niveles y patrones establecidos, requiere aplicar esfuerzos APUNTOS
para satisfacer las exigencias minimas del trabajo
BAJO: Durante el periodo el indicador no se presenta o su presencia dista mucho de los niveles y patrones establecidos 2PUNTOS
DEFICIENTE: Durante el pericdo el indicador no presenta ningin nivel v patrones establecidos 1 PUNTO
PONDERACION DE LOS FACTORES EVALUAR
FACTOR DE DESEMPENO
1 2 3 4 B PUNTOS
1. Produccion. Produccion Produccion Produccion Siempre mantiens Excede siempre las
Cantidad de trabajo realizado frente a metas | Inadecuada apenas satisfactoria, mas | una buena exigencias y metas
previamente establecidas aceptable no tiene nada de produccion establecidas
especial
2. Calidad. Una gran cantidad | Ocasionalmente | Realizar bien su Su trabajo siempre | Su trabajo ez de

muy buena calidad v
peﬂnanentemenbe se

preccupa por
hacerlo mejor.

Figura 27. Evaluacion de desempefio. Parte 1

EVALUACION DEL DESEMPENO DEL TALENTO HUMANO

PRODUCCION

Cédigo: ED-GH-01
Version: 01
Pagina 2de 5

FACTOR DE DESEMPENO

PONDERACION DE LOS5 FACTORES EVALUAR

1 2 3 4 = PUNTOS

3. Cumplimiente BPM Tiene poco Tiene un Conoce los Conoce los Conoce muy bien
Cumplimientoe de los principios basicos ¥y conocimiento de | conocimiento principios basicos | principios basicos v | los principios
practicas generales de higiene en la los principios parcial de los v practicas practicas generales | basicos y practicas
manipulacién, produccién, empaque, bédsicos ¥ practicas | principios generales de de higiene de su generales de higiene
almacenamiento, transporte v distribucion generales de basicos y higiene de su drea, |area de su drea, log | de zu drea siempre
del alimento para consuimno humano, con el | higiene de su area, | practicas en ocasiones los aplica los aplica.
objeto de garantizar 1a inocuidad del no los aplica generales de aplica
producto higiene de su

Area, no los

aplica.
4. Fesponsahilidad Es imposible No ze puede Se puede depender | Su dedicacion al Merece la maxima

Dedicacion al trabajo v la oportunidad en la
entrega de las tareas asignadas. Considera

depender de su
labor. Necesita

comntar siempre
con los

de su trabajo
gjerciendo una

trabajo es buena.
Ocasionalmente se

confianza La
supervision no es

cuanta supervision es necesaria para constante rezultados supervision requiere de necesaria
conseguir los resultados esperados supervision deseados sin normal. supervision para dar

frecuente orientaciones.

Supervision.
5. Conocimiento del Trabajo No tiene Tiene un Conoce los Conoce los Conoce muy bien
Conocimiento ¥ aplicacion de los conocimiento de | conocimiento procedimientos de | procedimientos de | los procedimientos
procedimientos El operario conoce los los minimo de los 51 area, en su area, los aplica de su area v siempre
diferentes tipos de cortes, gramajes, procedimientos de | procedimientos, | ocasiones los los aplica,
presentacion de productos, etiquetado, su drea, no los no los aplica. aplica propomiendo
loteado, etc aplica tnejoras para

realizar

adecuadamente el
proceso.

Figura 28. Evaluacion de desempefio. Parte 2
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N EVALUACTON DEL DESEMPENO DEL TALENTO HUMANO 50?'530“1031“1
PRODUCCION .
Pagina 3 de 5
PONDERACTON DE LOS FACTORES EVALUAR
FACTOR DE DESEMPENO
1 2 3 4 5 PUNTOS
6. Habilidad Su habilidad en el | Su habilidad en | Es apto para su Es habil para el Demuestra gran
Habilidad del desempefio de su trabajo. desempefio el desempefic desempefio laboral | desempefio laboral v | habilidad en el
laboral v el laboral ¥ v el manejo de los | el manejo de desempedio laboral ¥
manejo de los manejo de los equipos ¥ equipos ¥ el manejo de
equipos ¥ equipos ¥ herramientas herramientas. equipos ¥
herramientas es herramientas es herramientas.
escasa aceptable.
7. Seguridad y Conservacion de los Permanentemente | Se descuida Aplica las normas | Cumple bien con las | Es estricto en cuidar
Elementos de Trabajo. se descuidaen la | frecuentemente | minimas de normas de seguridad | Ias normas de
Cumplimiento de la norma v el cuidado con | aplicacion de en la aplicacién | seguridad seguridad v sus
los elementos de trabajo. normas de de normas de elementos de
seguridad v no seguridad trabajo.
cuida los
elementos de
trabajo.
3. Buen uso de los EPP v seguimiento | No utiliza los EPP | No muestra Normalmente Utiliza los EFP v Siempre utiliza
de las actividades ¥ programas de ni cumple con las | voluntad para la | wtiliza los EPP participa correctamente los
Seguridad ¥ Salud en el trabajo actividades v utilizacion de participa de las activamente de las | EPP y su
Buen uso de los elementos de proteccion programas de los EPP v las actividades v actividades v disposicion para las
personal, participacion y disposicidn en la Seguridad v salud | actividades v programas de programas DE actividades y
realizacion de las pausas activas importadas | en el trabajo. programas de Seguridad v salud | Seguridad v Salud | programas de
por la auxiliar de seguridad y salud en el Seguridad v en el trabajo. en el trabajo. Seguridad v salud
trabajo ¥ wso adecuado de la dotacidn zalud en el en el trabajo ez de
brindada por la empresa. trabajo. colaboracion y
participacidén activa.
Figura 29. Evaluacion de desempefio. Parte 3
A EVALUACION DEL DESEMPENO DEL TALENTO HUMANO | Cédigo: ED-GH-01
PRODUCCION e
Pigina 4 de 5
PONDERACION DE LOS FACTORES EVALUAR
FACTOR DE DESEMPENO
1 2 3 4 5 PUNTOS
9. Disposicién para el trabajo en equipo | Muestra No muestra Colabora Fealiza bien el Pozes excelente
Agptitud v la capacidad para trabajar en resistencia para buena voluntad | normalments en trabajo en equipo. | espiritu de
equipo. colaborar con los | solo colabora trabajo en equipo. colaboracion, se
demds y ninguna | cuando es muy esfuerza para ayudar
disposicidn para | necesaric a zus compafieros
trabajar en equipo (as).
10. Seguimiento de instrucciones No obedece las No muestra Normalmente Siempre obedece Ademas de cumplic
Cumplimiento de las ordenes establecidas | instrucciones voluntad para | atiende las con las ordenes que | con las ordenes
por el lider y/o supervisor para el impartidas para el | complir con las | instrucciones ze imparten para dar | impartidas estd
cumplimiento de Ia meta proyectada en el cumplimiento de | instrucciones cumplimiento ala | pendiente de los
dia 1z orden de impartidas. orden de produccidn | sucezos gue puedan

produccidn del del dia, y esta ocasionar retrasos
dia. pendiente de las en el procezo. Prevé
actividades que hay | riesgos.
que realizar
mostrando
dizposicidn para
realizarlas.
11. Puntualidad. No cumple Cumple
Cumplimiento en los horarios establecidos
por la compatiia.
12. Cumple con los parametros No cumple Cumple

establecidos para la salida
Al momento de salir busca un supervisor
para que revise ¥ autorice su salida
diligenciando el formato preestablecido

TOTAL DE PUNTOS

Figura 30. Evaluacion de desempefio. Parte 4
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EVALUACION DEL DESEMPENO DEL TALENTO HUMANO f_'_jd_’f-'.':" :nr16_
PRODUCCION _cr-.-wn; )
Pagina 5 de 5
PLAN DE DESARROLLO
FORTALEZAS DEL EVALUADO ASPECTOS DE MEJORA ACCIONES FECHA

CRITERIOS DE EVALUACION TOTAL
0-26 DEFICIENTE 27-36 BAJO 37-44 NORMAL 45-53 BUENO 54-60 SOBRESALIENTE

Firma del Evaluade Firma del Evaluador Firma del Talento Humano Observaciones

Firma Jefe planta Ohservaciones Firma Directora de Calidad Ohservaciones

Figura 31. Evaluacion de desemperio. Parte 5
e Periodicidad de evaluacion: la evaluacion es disefiada para aplicarse cada trimestre
supervisando metas y mejoras en las areas donde se encuentran falencias. Se define este
lapso teniendo en cuenta que las renovaciones de contratos de personas nuevas dentro de
la compafiia se realizan trimestralmente, y es la manera efectiva para medir el desempefio

del personal, a su vez sirven de soporte para la renovacién o no de contrato.

7.8 Capacitacion personal punto de venta

7.8.1 Problematica atendida. En el diagndéstico realizado para la empresa Carnes y Carnes se
encontrd que frecuentemente en puntos de venta se generan quejas de los clientes por mal servicio,
demoras, cortes ofrecidos inadecuados, entro otros, los cuales afectan la imagen y buena integridad

de esta.
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Es por ello por lo que se decide capacitar al personal nuevo que ingresa a trabajar en puntos
con el fin de garantizar un mejor servicio y ofrecimiento de los productos. Esta nueva politica de
capacitacion abarca parte tedrica y practica, puesto que en puntos de venta se debe ofrecer al cliente
los mejores productos para ciertos tipos de preparacion, e igualmente es importante la manera de

hacer el corte para garantizar que éste cumpla con los parametros establecidos.

7.8.2 Objetivo de la propuesta.

e Preparar al personal de Puntos de Venta para la buena ejecucion de las responsabilidades

del puesto a cargo.

e Apoyar en la preparacion de personal calificado para que contribuyan a lograr buenos

resultados por la empresa.

7.8.3 Estructura de la propuesta. La capacitacion para el personal de puntos de venta fue
avalada por el Jefe de Planta y Jefe de Puntos de Venta, quienes contribuyeron con sus

conocimientos para el desarrollo de una buena capacitacion.

La estructura de capacitacion esta distribuida para realizarse en dos dias, desarrollando

diferentes actividades como se muestra a continuacion:
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Tabla 18.

Cronograma estipulado para la capacitacion del Personal de Punto de Venta
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Actividad Lugar/sitio Tiempo Numero Hora Horafinal Encargado
total Dia inicio
Capacitacion en los  Auditorio 1 hora 7:00 8:00 Jefe planta
temas referentes a
Punto de venta,
Proceso manejado en
la planta,
Trazabilidad y
Maduracion. Dia
Identificacion de #1
canales y
procedencia de cada ]
] Lider
uno de los cortes, asi  Desposte 4 horas 8:00 12:00
o Desposte
como la limpieza
realizada a cada uno
de ellos.
Realizacion de cortes Porcionado 9 horas Lider
o Dia#1 12:00 17:00 ;
especificos Porcionado
estipulados en el
portafolio. Se
ensefard y practicara Lider
_ 7:00 11:00 _
la manera de abrir la Dia #2 Porcionado

carne y otros cortes
como el gulasch.
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Continuacion tabla 19.

Cronograma estipulado para la capacitacion del Personal de Punto de Venta

111

Actividad

Lugar/sitio

Tiempo

total

Ndmero
Dia

Hora Hora final

inicio

Encargado

Identificar cada uno
de los procesos para
el empaque de los
productos, teniendo
en cuenta las
maneras y formas
estipuladas para cada
uno de ellos.
Conocer el sistema
de loteo y la rotacion
que se realiza para la
entrega de producto
terminado.
Retroalimentacion y
evaluacion de

conocimiento.

Empaque

Cuartos PT

Planta y
Auditorio

3 horas

1 hora

2 horas

Dia
#2

11:00

14:00

15:00

14:00

15:00

17:00

Lider

Empaque

Lider

Cuartos

Jefe planta

A su vez, se elabord una presentacion PowerPoint la cual es proyectada en el auditorio y

explicada al personal en capacitacion. Esta presentacion puede observarse en el apéndice 7.

Para evaluar los conocimientos del personal capacitado, se disefian dos evaluaciones, las cuales

deben ser aprobadas para continuar con el proceso de contratacion; es alli donde se da oportunidad

al personal de autoevaluarse y permitir que la empresa conozca los aspectos en los cuales considera
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que necesita refuerzo para poder enfrentarse a las funciones del cargo. Si la persona presenta
falencias referentes al tema de Porcionado, entre Jefe de Punto de Venta y Jefe de Planta deciden

capacitarlo unos dias mas para reforzar las dificultades encontradas.

Las evaluaciones de conocimiento aplicadas al personal son las siguientes:

INVERSIONES ZULUAGA RUEDA 5.4 5.
canneY (orrnes REGISTRO CODIGO: RE-GH-02
EVALUACION DE CONOCIMIENTOS EDICION: 0
FECHA:
TEMA: Capacitacion Puntos de Yenta
NOMEBRE(S):
1. Menci el canal de distribucién al que p el punto de venta y ndmero de puntos de venta con los que cuenta actualmente la empresa

2.Que calendario se maneja en el loteo de los productos y nombre por lo menos dos item que lleva impresa la etiqueta del producte

3. ;Qué es maduracion? Puede madurarse la carne de forma casera? Porque

4. Describa brevemente el proceso desde que llega una canal a la planta hasta que esta lista para ser distribuida y comercializada

5. Que idera que ita reforzar resp a los cortes y porcionado para estar listo y disponible en un punto de venta

ESPACIO PARA DILIGENCIAR EL CAPACITADDR
PUNTAJE OBTENIDO LECCION APRENDIDA 51 ND
NOMERE CARGO FIRMA

VERIFICA CAPACITADOR

Figura 32. Evaluacion de conocimientos Personal Punto de Venta. Parte 1
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INVERSIONES ZULUAGA RUEDA S5.A.5.

.
carnES Y [ CARNE s REGISTRO CoDIGO: RE-GH-02
EVALUACION DE CONOCIMIENTOS EDICION: o1
FECHA:
TEMA: Capacitacién Puntos de Venta
NOMBRE(S):

FORMATO DE EVALUACION

1. Cuales productos nuevos vieron en la capacitacion?

2. Mencione 5 prod para

jar al cliente en un asado ?

3. OQué es el marmoleo:

4. Menci 3 cortes del del

v 3 contes del rasero

5. Diga 5 tips que le puedan decir a un cliente a la hora de hacer un asado

6. Qué productos con hueso podemos ofrecer para un asado o pariillada?

ESPACIO PARA DILIGENCIAR EL CAPACITADDR

PUNTAJE OBTENIDD

LECCION APRENDIDA Sl

VERIFICA CAPACITADDR

NOMBRE CARGD

FIRMA

Figura 33. Evaluacion de conocimientos Personal Punto de Venta. Parte 2
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Como otra herramienta para capacitar al personal de punto de venta, se genera la idea de videos

explicativos donde se ensefie la manera correcta para el corte de estas. Para ellos se definieron los

guiones, los cuales fueron avalados por parte de Gerencia y se contactd con la agencia para la

filmacion de estos. Los guiones elaborados para la filmacién se pueden observar en el apéndice 8.



114
MEJORAMIENTO DE PROCESOS INVERSIONES ZULUAGA RUEDA

8. Implementacion de propuestas de mejora

8.1 Ejecucion del plan de implementacion

8.1.1 Mejoramiento del proceso. La politica de permisos establecida para la empresa tiene
como proposito controlar la cantidad de permisos otorgados al personal de la planta, para no afectar
el tiempo establecido para el desarrollo de las actividades. Estos solamente se darén en los lunes a
jueves debido a que el viernes se debe dejar toda la produccion lista; ademas, al no trabajarse el
sébado el operario esta en la obligacion de resolver los asuntos personales en este dia. Esta politica

puede visualizarse en el apéndice 9.

A su vez, para el buen uso de la dotacion por parte de los trabajadores de mantenimiento se
establecio la politica que se encuentra en el apéndice 10; ésta fue evaluada por el area de calidad
quien ratificé la importancia de la limpieza y desinfeccion de la dotacion utilizada dentro de la

planta.

En cuanto al mantenimiento de maquinas se hizo seguimiento a esta area, quien cumpli6é con
sus responsabilidades asumiendo la elaboracion de manuales de la maquinaria y la capacitacion

del uso a los encargados dentro del proceso del manejo de los mimos.

Figura 34. Capacitacién con ayuda de los manuales de la maquinaria.
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Por ultimo, se realiz6 una capacitacion a los empleados sobre la metodologia 5S°s a nivel
industrial; en esta capacitacion se discutio las caracteristicas de cada fase y el impacto que genera
su aplicacion tanto a la mejora de la produccion como a ellos mismos. Asimismo, se determind la
realizacion de una jornada de adecuacion y organizacion de la empresa, donde se clasificaron las
herramientas maquinas y demas en desuso para ser sacadas de la planta y entregadas al area de
mantenimiento; también se realizo el aseo general y se establecio el cronograma de limpieza para
la planta. Ademas, se establecieron politicas para el orden y limpieza tales como recambio de
cuchillo y lavado de manos cada 30 minutos, recoleccion de residuos solidos en el piso, mesas y/o

puestos de trabajo cada hora junto con la limpieza de maquinaria. Por ultimo y para dar por

terminada la capacitacion se realiz6 una pausa activa con los operarios.

Figura 35. Jornada de adecuacién y organizacion de la empresa. Metodologia 5S’s.

INVERSIONES ZULUAGA RUEDA S.A.S CODIGO: CR-LD-02
CARNES i i CARNES CRONOGRAMA 2018 VERSION: 01
P LIMPIEZAS PROFUNDAS
ITEM ENERD FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULID AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

POLEAS

BANDA TRASKPORTADCRA
TALLER DE MANTENMIENTO!
MANGUERAS
VESTIERHOMBRES Y MULERES
ECTIBAS
BODEGA DE INSUMOS
TECHOS BAJOS

LAMPARAS BAJAS
CUARTO FRICDE PEFRIGERACION
BASCULA DE RIEL

ESCENSCR

FELERA

CAFETERA

CLIARTO FRIDS CONGELACION
LAMPARAS ALTAS

TECHOS ALTOS
DIFUSORES DE AREAS
DIFUSORES DE CUARTOS FRIDS
TECHOS ALTOS
LAMPARAS ALTAS

1

RECUENCIA DE LIMPIEZA |
SEMANAL
MENSUAL
BIMENSUAL
TRIMESTRAL

Figura 36. Cronograma limpiezas profundas.
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8.1.2 Estandarizacion del producto y del proceso.

Las fichas técnicas de la materia prima carnica se dividen segun las areas de Desposte y
Porcionado, cada una de ellas de informacion referente a nombre del producto, descripcion del

producto, obtencién de la materia prima, ubicacion del corte, caracteristicas organolépticas,

requisitos microbioldgicos, conservacion, transporte y consumo entre otros.

eiberna de pran tejida conectiva extErna & interna.

Oltencidn de ka mataria

Bovinas prewen entes de fincas reglstracas ante el ICA, Tibres de aftasa con vacunackin, Bevados
a Bereficio en plantas de beneficio dase |, una vez registradas san transportados en cuartos de
canal hasta |a planta de despaste en Inversiones Zuluaga Fusds 505 para obtener el carte

INVERSIONES ZULUAGA RUEDA SAS INVERSIONES ZULUACARUEDA SAS
FICHA TECNICA DE PRODUCTO Version: 03 'i:!‘-"SiF"»"‘-"'-"'S FICHA TECNICA DE FRODUCTO Version: i3
CORTE DELANTERD . FORCIONADO -
Paginaldel Paginaldel
Momire del productn Loma ancho Homibre del products Aleta Pramium
Lame redond, bife ancho _ -
UBicann &n 13 'eg)on oorsal Entre [ cuarta y Je0ma Memvenatra darsal y Ios extremos costaie B2 Lna came curd y seca que requiers una caccdn prokngada v pana cue
Descripcidn dal  la regitin escapular, ooupa la fasa supra espinosa &n b regidn anteror de la escapula Para su Desoripciin del producto ::::::::‘;;an:imlﬂa iil:flrlfln:?njf::::r;”":‘chl;.gf':m::;: ::
producio abterickin se retira la porckin pulpasa de ks correspondientes wirtehras. Poses una capa k) Pl ¥ ; s

redla, dejand ef corte totalmente limplo de grsa.

‘Obsencidn di la materia prima

Sawinas proverienies 08 INas regsiratas ante o 108, Tores 0w afos con
warurackdn, llevados a Beneficln en plantas de beneficlo clase 1, una ver
msllﬂ'.l:ﬂl son transportackas n cuartcs de canal hasta la planta oe despaste

Inscripeidan sanitana

prima en imersiones Zuluaga Rueda SAS  para abtener o corte donde es
donde es Amacenade para su pesteriar camerdalizacién, consenando en tode momenta la almacenadn par su postericr comercllIackn, consenanda en toca
cadena de fria. mamente la cadena de fria.

Inscripciin sanitaria | P1Na de desposte con cédiga 0G0, Flanta de desposte con cddig DD,

Ubicacién del corte

Baaterla prima utilizada
Aeta

Car
arganaldpticas
Calor: Caractenistics
. Caracieristicas arganalépticas
Dior: Caracter(sbico Color de la came: caractenttico oo
@lor: Camacteristica came fresca
came fresca. et
Texiura: dura = = ':Iﬂ'“:
Forma: Margada oo Alargasa
Aecuents de collfarm es <100 UFCR
i ecuento de Staphylococos aureus coaguiada positiva: <100 UFCSR
Fay Becuento de esporas Clostridiom sulfita reductor:<100 UFC/R
biai
microblolglens | oo cridn de saimonella: Ausencta en 25 g Fecierin 0t Colarmes, Saphyioieeols aureus coaguiata posiiva, cpore
“FLIENTE NTC 1335 QUINTA ACTUALZACION Requisitns micrablobgicas E:{‘c':"“n')"n"‘::‘:';'l"::ﬁ;:':ﬂ"’ﬁlgﬁ-’;s
Cumplimiento con resclucian 1382 del 2013, de acuerda con |os limites miximos para residucs . - . &
Residuns medicamentas, N . "FUENTE NTC 1325 QUINTA ACTUALIZATION
de medicamentos veterinarios en los alimentos de origen animal destinades al consumo -
veterinarias humang. Cumplimientc con resohiion 1382 ool 2013, de acserce can las limites
Rusiduns medicamentos veterinarios | misimes para residucs de medicamentas veterinaris en los alimentos de
Aldrgenos *a conthene arigen animal destinacos al consume humano.
Ha conklene
Wiga ukil: 24 dias en religeraciin. Abdagancs
rvackin, Mantener refrigerade 042 *C en tado mamenta. i THL 34 S o reTigeracion
e Una wez ablerta cansumase en o menar Bempo posible. Mantener refrigerado D-4 °C en bado mamenta.
i Emplear vehlculos transportadanes de atslmiento sotémico no cormosivas con unidad de frio. R — Una ver ablerto cansurnase en ol mence Bempe posble.
Euttar manipulackin excesha para sl prevenir perdida de vacla o desgaste y deterioro cel spartay Emplear ehiculcs transpartadoees de siskimiants Batémica i corashves
abmacenamienta
misma. can unigad de frio.
Praducts cruda que requiers preparaciin se recomisnda par Asarfreir, hamear, plancha, Evitar manipulaciin excesiva para asl prevenir perdida de vack o desgaste y
Consumo flletes. deteriara del misme.
Consumirantes de gue s cumpla s vida dhl. Froducto crudo que requiere preparaddn se recomenda para sudar,
Consuma desmechar, guisar.
Consumir antes de que se cumpla su ida dbil.
Elllimd.nHr Revizado bedo _
Ty SAm [van 0 Elsborado por Revizado Am}uﬂug‘g
Practicamte UTS Analizta d& Produccion Jefe de Plansa S ] dzl'); AT ?x—gg;ﬂﬂ ATUELTY
Ferha [OT/08 201E] Fecha] 157082018 TFecha[ 30082018 Practicante U Analista de Produccion a2
[Fecha [OLOEIOTE Ferha [ I2JETI0TE Fecha | ELRE S

Figura 37. Estructura fichas técnicas de materia prima.
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Se disefiaron 32 fichas para el area de Desposte divididas entre cortes delanteros y/o traseros.
Del proceso de Porcionado se realizaron las fichas técnicas de 25 productos. Estas fichas fueron
entregadas digitalmente e impresas a Gerencia, quien se encargo de entregarlas al asesor comercial

para conocimiento de los cortes y acercamiento al proceso.

Para las fichas técnicas de los productos se enfatizo el tema de presentacion, empaque y
consumo. Se elaboro un total de 102 fichas las cuales fueron entregadas digitalmente e impresas a
Gerencia y a su vez al asesor comercial quien dara a conocer a los clientes el portafolio

estandarizado de los productos.

INVERSIONES ZULUAGARUEDA SAS
aanes Weames FICHA TECNICA DE FRODUCTO Version: 03
AANES || CARKES
EMFPAQUE
Q Faginaldel

Moambre del producto

Descripcitn del producta

Obtencidn de la materla prima

Inscripcidn sanitarla Santa de desposte con cddigs DOSD.

Fresandackin Apradmadaments 0,65 Ky

Empagque Balsa de vacdd coextruida palistilenc ¥ polamica de alta densidad. Empacada y
sellada 3l vacka en la termaformadara,

Consarvacidn, TraRsporte ¥
almacenamiento

Comsumn

Elaborado por Revizado por Aprobado por

TaF=e Cala Calz Tire Mayerly Samments T Foak

Practicante 1T Amnalizt2 de Produccion Jefee de Planta

Fecha [OLTEZ0TE Fecha [ TZ0EZ0TE Fecha [S0TEE0TE

Figura 38. Estructura fichas técnicas de producto.
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Las fichas técnicas de los productos las podemos encontrar en los apéndices 11, 12 y 13.

Una vez estandarizados los productos, definiendo la manera en que debe entregarse en cuanto

a estandares de calidad como peso, presentacion, empaque, etiqueta, se estandariza el proceso para

la obtencién adecuada de los mismos. Es decir, se describe el paso a paso que debe seguir el

operario para obtener el producto requerido. Para realizar esta estandarizacion, primeramente, se

estudio el proceso actual y se definieron las mejoras de este, esto con ayuda del jefe de planta y la

analista de produccion. A continuacién, encontramos el diagrama de flujo del proceso productivo

y en el apéndice 14 su explicacion:

Diagrama de Flujo del proceso productivo

Proceszo: Desposte

Inzpeccidn de postas segun especificaciones de ficha técnica.

Reszurmen Operacion Transporte Almacenamiento Demora Inspeccion
Cartidad taotal 12 3 2 1
Actividad

1 |Recepcidn de canales. |

2 |Pezaje de canales. k

3 | Translado a cuarto de refrigeracidn de canales. \

4 Ezperar hasta que todas |as canales esten en el cuarto de
| |almacenamiento.

5 |Inzpeccidn de canales. >_.

E |Almacenarniento de canales hasta inicio de desposte. //

7 | Translado de cuartos de canal a zala de desposte.

8 |Deshuese de canales. <

9 | Translado de postas por banda transportadora. >

10 |Limpieza de postas segin ficha técnica. /

1 [Pesaje de postas limpias. K

12 | Traznalado a cuarto de producto en proceso.

13 | Almacenamiento de postas limpias v listas para el siguiente proceso. \

——

Figura 39. Diagrama de flujo del proceso productivo: Desposte
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Diagrama de flujo del proceso productivo

Proceso: Porcionado

Eesumen Operacidn Transporte |Almacenamiento| Demora Inspeccidn
Cantidad total 9 3 3 1 1 1
Actividad
1 |Busqueda de cortes en cuarto de producto en proceso. | ——

2 |Translado de cortes a drea de pesaje

3 |Pesaje de postas y o cortes a ingresar a drea.

4 |Translado de postas a drea de Porcionado.

5 |Obtencion de productos segin ficha técnica. Porcionar.

6 |Pesaje de porductos obtenidos, grasa y hueso de los mismos

/TN

Translado de productos a cuarto de producto en proceso \

listos para empacar.

8 |Almacenamiento de productos obtenidos.

Inspeccion de productos segin especificaciones de la ficha |
técnica.

Figura 40. Diagrama de flujo del proceso productivo: Porcionado.

Diagrama de flujo del proceso productivo

Proceso: Empaque

Resumen Dperacion Transporte leacenamient Demaora Inspeccion

Cantidad total 9 4 1 1 1

2

Actividad
Biisqueda de productos listos para empacar en cuarto de
producto en proceso.

Transaldo de producto a drea de Empaque. /

3 |Empaque de producto seglin especificaciones y requerimien

L]

4 |Pesaje del producto.

5 |Etiquetado y loteado del producto terminado.

6 |Embalaje de productoteminad. N

7 |Translaslado de producto a cuarto de producto terminado.

§ |Almacenamiento en cuarto de producto terminado. \=\.

Inspeccion de requerimientos y especificaciones del ——
producto segin ficha técniaca.

Figura 41. Diagrama de flujo del proceso productivo: Empaque
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Una vez identificadas las etapas del proceso productivo, se dan a conocer a los operarios la
manera de realizarlo. En el area de Desposte especificamente se organizaron cada uno de los
limpiadores de postas de acuerdo con la manera del deshuese de las postas. Para los delanteros se
establecio el siguiente orden: Sobrebarriga, tapadera, pecho, cogote, costilla, centro, murillo, aleta,
aletdn, capdn y posta de brazo. Para los traseros el orden de deshuese es el siguiente: cecina, chata,

lomo, herradero, punta, posta de pierna, bola, cadera, capon y murillo.

Entre el area de Porcionado y empaque se establecio el acuerdo de produccion de la referencia
de producto con el mismo empaque, en especial para lo que pasa por la termoformadora, esto con
el fin de eliminar los tiempos ociosos por espera de producto, ya que el objetivo es enhebrar la

maquina solo dos veces al dia., evitando desperdicios de material.

También se realizaron los manuales de procedimientos de desposte, Porcionado y empaque.
Estos contienen informacion referente a la estructura organizacional, objetivo del proceso, alcance,
procedimientos del trabajo, plano del area, informes realizados, maquinaria, buenas practicas de
manufactura, entre otros. A su vez se realiza el manual de la asistente de produccion, ya que es
quien maneja toda la informacion referente a los informes proporcionado por cada uno de los

procesos, los cuales sirven para la toma de decisiones de la compafiia.

Estos fueron entregados a gerencia, quien particip6 activamente en la realizacion de estos, pues
desde un principio validé la propuesta y resaltdé su acompafiamiento en la elaboracién de esta.

Estos manuales pueden observarse en los apéndices 15, 16,17 y 18.
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Estos manuales fueron socializados con el personal de la empresa.

8.1.3 Medicidn del proceso y determinacion de la capacidad.

El estudio de tiempos se realiza para determinar capacidad de cada una de las areas de produccion.
Se ejecuta por medio de la técnica de toma de tiempos por cronémetro de vueltas a cero con la

valoracion de elementos en la escala porcentual. (Ortiz, 2014)

Para calcular el tiempo normal del elemento, teniendo en cuenta la valoracion se hace uso de la
ecuacion:

Tiempo normal = Tiempo observado * Valoracion

Los suplementos se asignan de acuerdo con la tabla OIT, la cual se encuentra en el apéndice
19, luego se halla el tiempo asignado de los elementos de acuerdo con la ecuacion:

Tiempo asignado = Tiempo normalizado * (1 + %contingencias)

Finalmente, se halla el tiempo tipo asignando el suplemento de contingencia, el cual hace
referencia a eventos que ocurren esporadicamente causando retrasos. El porcentaje asignado fue

del 5% y se obtiene con la ecuacion:

Tiempo asignado

Ti tipo =
lempo tipo (1 — 5% contigencias)
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En el apéndice 19 se encuentran las tablas con las muestras y suplementos asignados de las
operaciones de estudio para encontrar la capacidad de produccion de cada una de las areas de

trabajo.

A continuacion, se da a conocer la capacidad de produccion de cada una de las areas, obtenidas

mediante el estudio de tiempos:

Tabla 20.

Capacidad de produccion hora-hombre por area de trabajo.

Area Capacidad

Desposte 95 Kg/hr-hombre
Porcionado 24 Kg/hr-hombre
Empaque 95 Kg/hr-hombre

También se analizé el tiempo empleado por cada éarea en la realizacion de actividades de
calidad, aseo general, pausas activas y ocurrencias de incapacidades y vacaciones con respecto al

afio 2017 para determinar el porcentaje de tiempo disponible para la produccion.

Tabla 21.
Tiempo disponible para la produccion

Desposte Porcionado Empaque
Actividades calidad 3,1% 3,1% 3,1%
Aseo general 8,5% 7,5% 9,5%
Incapacidades 2,3% 3,1% 4,2%
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Continuacion tabla 22.

Tiempo disponible para la produccion

Desposte Porcionado Empaque

Vacaciones 4,3% 4 3% 5,3%
Pausas activas 2,3% 2,0% 2,5%
% Tiempo Disponible 80% 80% 75%

A continuacion, se define la capacidad nominal de la planta para cada una de las areas que

intervienen en el proceso de produccion:

Tabla 23.

Capacidad mensual de produccién por area utilizando todos los recursos

Area Kg/h | %Tiempo ;| Velocidad | No Hora/! No | Hora/ Dias Total | Capacidad Capacidad
Ope | disponible | Nominal | Ope dia Ope dia  laborables/ = horas/ Kg/mes Animales/mes
Kg/h mes mes
Desposte 95 80% 76 12 10 20 2400 182400 702
Porcionado 24 80% 19,2 6 12 3 10 20 2040 39168 151
Empaque 95 75% 71,25 4 12 8 10 20 2560 182400 702

Actualmente la planta cuenta con una capacidad 182.400 Kg/mes para el area de Desposte y
Empaque y una capacidad de 39.168 Kg/mes para Porcionado, lo que equivale a 702 animales y
151 respectivamente. Esta capacidad esta definida con el personal que actualmente tiene la

compafia.

El &rea de Porcionado presenta una menor capacidad, debido a que no todo el producto que se

desposta entra al rea de Porcionado.
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8.1.4 Programacion de la produccion. A continuacion, se presenta el método llevado a cabo

para la implementacion de la orden de produccion de la empresa Inversiones Zuluaga Rueda.

Como primer paso se identifico cada uno de los canales de distribucion y/o clientes que
demandan altas tasas de produccion semanalmente, para ello se tuvo en cuenta referente historicos,
consignando asi cada uno de los productos requeridos por los mismos. Estos listados fueron
enviados a cada uno de los lideres de canal de distribucion, los cuales semanalmente presupuestan
lo requerido en venta de la semana siguiente. La recepcion de estos presupuestos tiene un plazo
maximo hasta la tarde del viernes de la semana anterior a la produccién. Si en dado caso se solicita
otro producto no registrado en el listado, debera enviarse como un adicional para incluirse en la
orden de produccion que tiene establecido este campo para productos no planeados por los canales.

En ellos se establece como unidad de produccion el Kilo, por ende, cada lider del canal de
distribucion de venta debe consignar la produccion presupuestada para la semana teniendo en

cuenta la unidad de medida evitando asi errores al momento de producir.
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Figura 42. Listado de produccion de cada uno de los canales de distribucion. MPS
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Una vez se consignan cada uno de los presupuestos entregados por los lideres, se realiza el

registro del inventario del producto, evitando asi la produccion excesiva del mismo.

Seguidamente, se distribuye la cantidad de producto a producir en cada uno de los dias de la
semana, tiendo en cuenta que por politicas empresariales los dias de lunes a miércoles se establece
la produccion para los canales institucional, TAT (Tienda a Tienda), puntos de venta y Premium,
quedando disponible los jueves y viernes exclusivamente para el cliente JM o canal moderno de
distribucion. Para ello se tiene en cuenta la capacidad del area de Porcionado encontrada con el

estudio de tiempos de 24 Kg/h, con el fin de distribuir la produccion.

Una vez se tiene establecido lo requerido para cada dia, se establecen las necesidades de materia
prima carnica requerida. Para ello se clasificaron cada uno de los productos de acuerdo con la
subfamilia y se estandarizaron las necesidades de los cortes mas significativos a la hora de obtener

los productos presupuestados por los canales.

SOTETCTTTLAG NECESIDAD/SEMANA TR NECESIDAD/SEMANA

(Kg) (Ko)
1101-COSTILLA 0,00 ALETA 0,00
1102-GRASA 0,00 BOLA 0.00
1103-HUESQ COGOTE 0,00 CADERA 0,00
1104-HUESO CORRIENTE 0,00 CAPON 0,00
1106-PEINES 0.00 CECINA 0.00
1107-SOBREBARRIGA 0,00 CHATA 0,00
1108-SUDAR 0,00 COGOTE 0,00
1109-TIRA DE ASADO 0,00 COSTILLA ASADERO 0,00
1201-ASAR 0,00 HERRADERQO 0,00
1202-CAPON 0,00 LOMO ANCHO 0,00
1203-CHATAS 0,00 LOMO FINO 0,00
1204-COLAS 0,00 MOLIDA CORREINTE 0,00
1206-LOMO FINO 0,00 MOLIDA ESPECIAL 0,00
1207-PUNTA DE ANCA 0,00 MORRILLO 0,00
1301-MOLIDA ESPECIAL 0,00 MURILLO 0,00
1302-MOLIDA DE RES 0.00 PALETERO 0.00
2101-CERDO 0,00 PECHO 0,00
3101-VISCERAS 0,00 PEINES 0,00
4101-CABRO 0,00 POSTA DE BRAZO 0,00
5101-SALSAMENTARIA 0,00 PUNTA 0,00

Figura 43. Prondstico de necesidades de materia prima carnica por semana.



126
MEJORAMIENTO DE PROCESOS INVERSIONES ZULUAGA RUEDA

También, para obtener la cantidad real de lo presupuestado se realiza el estudio de rendimiento
por corte en la obtencién de cada uno de los productos; esto conlleva a un aprovisionamiento de
materia prima clara y confiable, evitando asi faltantes o Reprocesos en la producciéon. Para ello se
evalud la cantidad de materia prima de entrada y de salida obteniendo el porcentaje de rendimiento
estandar. Estos pueden observarse en la orden de produccion, donde se consigan los rendimientos

por producto y corte.

Una vez establecidos los cortes necesarios y/o apropiados a utilizar en cada uno de los productos
se determinan las cantidades de estos requeridos para la produccion. Para establecer este orden de
prioridad se revisa el inventario y se asigna el porcentaje a utilizar del mismo evitando asi altos

niveles de inventarios de cortes que tienen baja rotacion ya establecidos por la empresa.

La anterior asignacion, junto con la orden de produccién de desposte en la cual se especifican
los productos a obtener opcionales del mismo; brinda la cantidad de cortes utilizados por el area
de Porcionado en la produccidn, evitando asi que sean utilizados por el area de empaque para ser

empacados.
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LUNES
Corte Pezo prom por | Unidades! KG ] 0 # CORTES
corte [Kqg] canal necesarios MECE SARIOS
ALETA 348 2 JIN] 0.0 0
BOLA 4.7 2 0o 0.0 0
CADERA 4.7 2 JIN] 0.0 0
CAFPDON 226 2 0o 0.0 0
CECIMA 8.74 2 oo 0.0 0
CHATA 3.2 2 0.a 0.0 a
COGOTE 41 2 0o 0.0 0
COSTILLA ASADERD 9.2 2 0o 0.0 0
HERRADERD 4.4 2 0o 0.0 0
HUESO COGOTE 4,86 3 JIN] 0.0 0
HUESO CORRIEMTE 22 55 0o 0.0 0
LORO AMNCHO 3.02 2 JIN] 0.0 0
LOK3 FING 152 2 0o 0.0 I
KOLIDA RES FORC Oitroz 0o 0.0 0
REZCLA 216 ] 0.0 0.0 0
FOLIDA RES™S ’ 5 JIN] 0.0 0
rOLID& RES™F 7 0.a 0.0 0
rOLIDA ESFECIAL PORC Oitraz 0.0 0.0 0
kEZCLA 18.4 5 0.a 0.0 0
rOLIDA ESPECIAL™S ’ 5 oo 0.0 0
OLIDA ESFECIAL =7 7 0o 0.0 0
FMORRILLO 15 2 0o 0.0 0
rURILLOY 0.5 4 0o 0.0 0
PALETERD 2.2 2 0o 0.0 0
PECHO 4.3 2 0o 0.0 0
PEINES 122 3 0o 0.0 I
POSTA BRAZO 248 2 0o 0.0 0
PUNT A 156 2 0o 0.0 0

Figura 44. Pronostico de necesidades de materia prima carnica por dia.

El pronostico de necesidades de materia prima carnica se realiza para cada uno de los dias
establecidos de la semana, para ello se hizo necesario establecer un peso promedio por corte el
cual se establecid a partir de diversas muestras de estos. Determinada la cantidad de canales que
seran procesadas durante el dia se calculan los kilogramos que de estas pueden obtenerse y
conociendo los kilogramos necesarios para el area de Porcionado se aprovisiona la materia prima
carnica para cumplir con la orden de produccion; los kilogramos restantes contindan con su

proceso de empaque.

Para el area de Desposte se genera un médulo de opciones para los cortes tales como hueso,
murillo, milanesa, morrillo y costilla. Los cuales dependen de la orden de produccién y/o

existencia en inventario para obtenerse en cada una de sus alternativas. En él se establecen la
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cantidad de animales a sacrificar por lote y los productos a obtener de los mismos. Para ello, se
hizo importante conocer la cantidad especifica de cada corte y por defecto que se obtienen de los

mismos, conociendo asi la cantidad real entregada por lote.

Tabla 24.
Kg obtenidos de algunos cortes en el desposte.

KG OBTENIDOS SEGUN ORDEN DESPOSTE

CORTE OPCIONES Cant. especifica Cant. por defecto
(Kg/canal) (Kg/canal)

Hueso Redondo 4,80 0,00
Repelado 22,00 22,00
Corriente 38,04 0,00
Murillo Murillo 5,20 0,00
Molida De Res 5,20 0,00
Milanesa Milanesa 14,10 0,00
Molida Especial 14,10 4,30
Molida De Res 14,10 0,00
Morrillo Morrillo 1,60 0,00
Costilla Costilla de asadero 18,00 0,00
Peines 13,20 3,85
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Para finalizar se obtienen las necesidades de insumos y/o materiales en cada una de las areas
de produccion, para ello se hizo necesario conocer cada una de las referencias de empaque,

etiquetas, nimero de cortes a empacar y peso promedio de empaque de estos.

La orden de produccidn arranca con el ingreso de los presupuestos de venta de cada canal de
distribucion, seguidamente se totaliza la produccion para descontar el inventario y obtener la
cantidad real a producirse. A continuacion, se ingresan las canales a despostarse para obtener los
kilogramos de materia prima y de ellos aprovisionar los necesarios para cumplir con la orden de
produccidn establecida. Con base a estos se generan los materiales a utilizarse en su produccion y

empaque.

La orden de produccion se encuentra en el apéndice 20.

8.1.5 Indicadores de eficiencia.

Socializacion de los indicadores con la gerencia de la empresa: se realizd una reunion con
gerencia y jefe de planta para exponer la propuesta de implementacién de indicadores de gestion,
haciendo énfasis en la importancia de medir el proceso para la toma de decisiones adecuada y
mejora de los mismos. De igual manera se dio a conocer la herramienta ofimatica creada para la

ejecucién de dichos indicadores, ante ello gerencia manifestd interés y aprobacion de estos.

Disefio y realizacion de la herramienta ofimatica a utilizar con los indicadores: durante el

mes de agosto del 2018 se disefid la herramienta ofimatica que sirve de apoyo en la gestion de los
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indicadores formulados, teniendo en cuenta la facilidad de uso al disefiarse que a su vez brinde la
informacidn pertinente para la evaluacion del proceso productivo. Los indicadores pueden

observarse en el apéndice 21.

Implementacion de la herramienta ofimatica: una vez gerencia aprobo la implementacion
de los indicadores, se diligenciaron los mismos, teniendo en cuenta informacion ya registrada de
meses anteriores, con el fin de comparar y medir a su vez el impacto del plan de mejoramiento

llevado a cabo.

Capacitacion en el uso de indicadores: los indicadores de seguimiento y control estan a cargo
de la analista de produccion, sin embargo, esto no hace ajeno a los demas encargados de la parte
administrativa de planta a la ejecucién y buen uso de estos. Es por ello por lo que estos indicadores
se explicaron tanto a analista de produccion, asistente de produccién y jefes de planta, quienes
cuentan con la informacion base para la alimentacion de estos. Se logré el compromiso y la buena

disposicién de los participantes para contribuir y analizar la informacién de dichos indicadores.

Evaluacion y seguimiento: los indicadores propuestos evalUan los resultados obtenidos por
cada area, esto con el fin de evaluar y hacer seguimiento parcial a cada uno de los procesos llevados
a cabo dentro de la empresa y asimismo identificar las oportunidades de mejora mas claras y

precisas.
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8.1.6 Manuales de funciones. Los manuales o perfiles de cargo fueron evaluados por el area
de gestion humana, quienes a partir de su implementacion daran a conocer al personal nuevo las

funciones y contrataran personal con los requisitos y conocimientos pertinentes para el cargo.

Los perfiles de cargo elaborados fueron entregados digitalmente e impresos. Estos pueden
observarse en los apendices: 22, 23, 24, 25, 26, 27, 28 y 29 donde se identifican las funciones y
responsabilidades de: analista de produccion, asistente de produccion, analista de logistica, lider

de bodega, desposte, Porcionado empaque y perfil de cargo de manipulador de carne y/o varios.

Estos manuales de funciones fueron socializados con el personal de la empresa.

8.1.7 Evaluacion de desempefio. Se organiz6 una reunion preliminar con el Jefe de Planta y
la Psicologa de la empresa, definiendo los aspectos a evaluar y considerando la importancia de la
base solida que se ha de recolectar para poseer informacion acerca del desempefio pasado,
presente y futuro de un empleado. A su vez, este material ayuda a la direccion a cargo en la toma

de decisiones en cuento a ascensos, compensaciones, entre otros.

En la reunion se establecieron algunos cambios, los cuales fueron aplicados por el practicante
a cargo de la elaboracion de este y a su vez se retroalimentd la manera en que se debia socializar

y aplicar la evaluacion.

Una vez terminado el formato de evaluacion, se hizo entrega al area de Gestion Humana, quien

se encargd de guardar la informacion para toma de decisiones posteriores.
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Gestion Humana a su vez entreg6 el primer listado de personal proximo a su fecha de
vencimiento de contrato, dentro del cual se encuentran 16 trabajadores, a los cuales les fue aplicada

la evaluacion.

Para la socializacion, se realizo una charla con cada uno de los lideres de area y Jefe de Planta
en la cafeteria de la empresa. A su vez se realiz6 acompafiamiento en cada una de las evaluaciones

de los trabajadores.

Las evaluaciones de desempefio aplicadas se pueden encontrar en el apéendice 30.

8.1.8 Capacitacion personal punto de venta. Se llevd a cabo una reunion, con el Jefe de
Planta, Jefe de Puntos de Venta y Practicante UIS para evaluar el cronograma de capacitacion,
presentacion a presentar y evaluacion de conocimiento, definiendo como calificacién aprobatoria
la maxima puntuacion de 100 puntos. Sobre la presentacidn se generaron algunas recomendaciones

las cuales fueron tenidas en cuenta y aplicadas al material.

Este material se hizo entrega tanto al Jefe Planta como a Jefe de Punto de venta, para ser

aplicado en el momento que sea indicado.

Cabe resaltar que por parte de Gerencia se obtuvo el apoyo y aprobacion de la propuesta, puesto
que la empresa resalta la importancia de mantener al personal capacitado para un mejor desempefio

y obtencion de resultados.
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La capacitacion se alcanzo a aplicar a un pequefio grupo de cuatro personas, los cuales fueron
contratados para el periodo de tiempo del desarrollo de la practica. En el acercamiento a ellos se
resaltd la importancia radical de la capacitacion y entrenamiento como parte fundamental del

desarrollo de la empresa.

Figura 45. Evidencia capacitacion Personal Punto de Venta

Como implementacion de la segunda alternativa, se plante6 a gerencia la realizacion de videos
explicativos de algunos cortes para reforzar en punto de venta la buena realizacion de estos. La
propuesta fue evaluada y avalada, dando paso a la creacion de guiones y alistamiento de espacio y
personal para la filmacion. La toma se realiz6 el sabado para evitar ruidos que pudieran alterar los

videos, se escogieron los tres mejores empleados en cuanto a corte de la compafiia.

Figura 46. Evidencia Filmacion videos de capacitacion
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8.2 Resultados y andlisis de la implementacion

8.2.1 Mejoramiento del proceso.

El ausentismo para el mes de agosto fue de 2 dias/hombre para el &rea de desposte, 2 dias/hombre
para el area de empaque y 1 dia/lhombre para el area de Porcionado, lo cual confirma que la politica

de permisos fue efectiva, ya que el ausentismo bajo y no se afectaron las actividades productivas.

Con la capacitacion del personal de mantenimiento al personal a cargo de las méquinas se logré

establecer y orientar la manera efectiva para su buen uso.

Para el tema de limpieza y desinfeccidn se registré en Excel, el estado en el que se encontraban
las &reas en cuanto a este tema, este registro puede observarse en el apéndice 31 y a continuacion

se muestra los resultados consolidados para el mes de agosto

CUMPLIMIENTO POR AREA
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Figura 47. Cumplimiento de la limpieza y desinfeccion para las areas de la empresa.
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Como puede observarse, el cumplimiento de la limpieza y desinfeccion es superior al 90% en
todas las areas, lo cual indica que los trabajadores han apropiado la metodologia del orden y

limpieza y se ha hecho un habito para la compafia.

8.2.2 Estandarizacion del producto y del proceso.

Con la creacion de las fichas técnicas, se tiene actualmente un portafolio de productos con el cual
el asesor puede ofrecer al cliente de una manera mas creativa el producto como tal, garantizando
la estandarizacion de este. Esto acarrea para la compafiia un mayor compromiso y a su vez una

imagen positiva frente a los clientes.

Se encontré que las areas de trabajo productivo trabajan méas ordenadamente siguiendo los
parametros y procedimientos establecidos. A su vez se, revisando los informes generados de cada
una de las areas se pudo comparar el impacto e importancia que se tiene a la hora de estandarizar
y conocer los procedimientos a cargo. Para ello se compard la variacion de materia prima que entra
y sale del proceso para el mes de julio y agosto obteniendo que en el mes de julio hay una variacién
de 958 kilos de materia prima correspondientes a la merma representando el 0,48%; sin embargo,
para el mes de agosto con acompafiamiento en cada uno de los procesos y diligenciamiento de

informes se encuentra una variacion de 168 Kilos correspondientes al 0,084%.
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Tabla 25.

Variacion de la materia prima de entra y sale para el mes de Julio y agosto 2018

Julio 2018 Agosto 2018
Peso de canales 188.406 Kg 186.124 Kg
Merma de desposte 604 Kg 551 Kg
Proceso de valor 5.997 Kg 7.015 Kg
Proveedores 5.627 Kg 5.610 Kg
Merma carnes frias 268 Kg 60 Kg
Merma Porcionado 8,9 Kg 63 Kg
Ingreso carne molida 1.325 Kg 1.045 Kg
Ingreso neto 200.474 Kg 199.574 Kg
EIP (Producto de salida) 199.516 Kg 199.406 Kg
Variacion 958 Kg 168 Kg

8.2.3 Medicidn del proceso y determinacién de la capacidad.

136

Con el analisis de capacidad realizado se determina y proyecta la mano de obra necesaria para

los meses de fin de afio (octubre, noviembre, diciembre) y se plantea la propuesta de contratacion

de personal para la temporada alta, esta es avalada por gerencia debido a que se presento la

siguiente informacién que justifica la decision:

Para el mes de octubre se proyecta un total de produccién de 189.380 Kg incluida la compra de

proveedores la cual se estima en 5.000 Kg/mes. La diferencia entre estos valores es el total a

producir dentro de la planta, que corresponde a 709 animales para despostar, con una proyeccién

de mantener en inventario 14 animales, la cantidad proyectada a despostar para el mes de octubre

en 20 dias laborales es de 723 animales. Para el mes de noviembre la cantidad proyectada son
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186.380 kg con un total de compra en proveedores de 5.000 kg, se tendrian que despostar 698
animales manteniendo un inventario de 28 animales, se deberia despostar 38 canales/dia para
completar en los 19 dias laborables del mes la cantidad de 726 animales. Y finalmente para el mes
de diciembre la proyeccion es de 221.350 Kg con un total de compra a proveedores de 4.000 kg
se deberian despostar 836 animales mas el inventario de seguridad de 28 animales, se deben

despostar 43 canales/dia con la capacidad actual presentada en la planta.
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Figura 48. Proyeccion desposte fin de afio

Analizando el mes de diciembre, con la capacidad actual de la compafiia, se requieren 3
operarios adicionales para el area de Desposte, 181 horas adicionales de mano de obra para
Porcionado y 649 horas de mano de obra adicionales para el area de Empaque. Esto equivale a la
contratacion de 3 operarios para desposte de 12 horas, 3 operarios para empaque de 10 horas y el

aumento de carga horaria de los 4 operarios actuales de Porcionado de 9 horas a 12 horas.
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Tabla 26.
Capacidad requerida area de Desposte
Animales NUumero de

despostados/mes  operarios

Capacidad actual 702 canal/mes 12 operarios 58,5 canal*Operario/mes
Capacidad requerida 864 canal/mes 15 operarios 58,5 canal*Operario/mes
Capacidad Adicional 3 operarios

Con el anélisis de tiempos se obtuvo que la capacidad del &rea de Desposte actualmente es de
95 kg/hr-hombre, lo que equivale a la produccion mensual de 702 canal/mes con 12 operarios, Si
se mantiene la capacidad instalada, se requieren 3 operario nuevos para satisfacer la demanda de

animales en el mes de diciembre.

Tabla 27.

Capacidad requerida area de Porcionado

Capacidad actual 39168 Kg/mes 2040 horas/mes 19,2 Kg/Hora
Capacidad requerida 42635 Kg/mes 2221 horas/mes 19,2 Kg/Hora
Capacidad Adicional 181 horas/mes

Con el analisis de tiempos se obtuvo que la capacidad del area de Porcionado actualmente es
de 24 Kg/hr-hombre, lo que equivale a la produccion mensual de 39.168 Kg/mes, si se mantiene
la capacidad instalada, se requieren 181 horas de trabajo adicional al mes para satisfacer la

demanda, para lo cual se propone aumentar la carga horaria de las cuatro personas de 9 horas a 12
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horas. No se recomienda Operarios nuevos, debido a que es el area que mas necesita capacitacion

y conocimiento en cuanto a cortes.

Tabla 28.

Capacidad requerida area de Empaque

Capacidad actual 182400 Kg/mes 2560 horas/mes 71,3 Kg/Hora
Capacidad requerida 228660 Kg/mes 3209 horas/mes 71,3 Kg/Hora
Capacidad Adicional 649 horas/mes

Con el andlisis de tiempos se obtuvo que la capacidad del &rea de Empaque actualmente es de

95 kg/hr-hombre, lo que equivale a la produccion mensual de 182.400 Kg/mes, si se mantiene la

capacidad instalada, se requieren 3 operario de 10 horas nuevos para satisfacer la demanda de

animales en el mes de diciembre.

El impacto generado con la contratacion de los nuevos operarios en la ndmina se refleja asi:

Tabla 29.

Impacto en la némina de Desposte con nueva contratacion.

Nomina de
12 operarios $1.750.000/Operario §  21.000.000 0,94%
Desposte actual
Desposte Actual 182.400K g/mes $12.300/Kg $2.243.520.000
Nomina Desposte ) )
15 operarios $1.750.000/Operario §  26.250.000 0,95%

requerida

Proyeccion
224.660K g/mes $12.300/Kg
Desposte

$2.763.318.000
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Actualmente la nébmina de desposte representa el 0,94% de las ventas de producto terminado

generado, con el aumento de produccién y contratacion de personal la nueva némina representaria

el 0,95%.

Tabla 30.
Impacto en la nGmina de Porcionado con nueva contratacion.

Nomina de Porcionado . .
| 9 operarios  $1.500.000/Operario  $ 13.500.000 2,74%
actua

40000

$12.300/Kg § 492.000.000
Capacidad Actual Kg/mes

Nomina de Porcionado
_ 10 operarios ~ $1.500.000/Operario  $ 15.000.000  2,90%
Requerida

42000
. $12.300/Kg $ 516.600.000
Capacidad Proyectada Kg/mes

Actualmente la némina de Porcionado representa el 2,74% de las ventas de producto terminado
generado, con el aumento de produccién y contratacion de personal la nueva némina representaria

el 2,90%.

Tabla 31.
Impacto en la nébmina de Empaque con nueva contratacion.

Nomina de E
Omina de Empaque ) o rios  $1333.333/Operario $  16.000.000  0.71%

actual

Capacidad Actual 182400K g/mes $12.300/Kg $2.243.520.000

L

Nomina Empaque 15 operarios  $1.333.333/Operario $  20.000.000  0,71%
requerida

Capacidad

228660K 12.300/K 2.812.518.
Proyectada 8660K g/mes $12.300/Kg $2.812.518.000
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Actualmente la ndmina de empaque representa el 0,71% de las ventas de producto terminado
generado, con el aumento de produccién y contratacion de personal la nueva némina representaria

el mismo 0,71%.

8.2.4 Programacion de la produccion. La orden de produccién se implement6 la segunda

semana del mes de agosto.

Esta herramienta es de gran ayuda al momento del aprovisionamiento de materia prima carnica
y a su vez de alistamiento de insumos por parte del lider de bodega, quien con antelacion recibe el

listado de lo proyectado a gastar cada dia de la semana.

En los apéndices 32, 33 y 34 se pueden observar cada una de las 6rdenes de produccién desde

la segunda semana a la cuarta del mes de agosto del 2018.

Analizando los resultados obtenidos en las 6rdenes de produccion, se puede establecer y
corroborar que los cortes escogidos para ser aprovisionados son los adecuados y tienen una
tendencia que se refleja en las 3 semanas de agosto implementados. Es decir, los cortes mantienen

un promedio de consumo similar.
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Necesidad Kg de corte por semana
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Figura 49. Tendencia de aprovisionamiento de Materia prima carnica.

También como implementacién de la propuesta, se capacit6 a todo el personal de empaque en
cuanto a empaques e importancia de aprovisionar los cortes necesarios para el area de Porcionado,
recalcando el impacto que genera un reproceso, en donde intervienen factores tales como pérdida

de empaque, insumos y mano de obra.

Para el mes de agosto la cantidad de Reprocesos fue de cero, garantizando la implementacion

de la orden como herramienta fundamental y necesaria para la toma de decisiones.

Al engranarse cada uno de los procesos que conforman la linea de produccion de la empresa se
logrd el no desposte de canales el dia 31 de agosto, donde cada uno de los operarios de esta area

apoyaron otras labores importantes para el desarrollo de la empresa.
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Como resultado final de la implementacién de la Orden de produccion se logré reducir el
Inventario de los productos, satisfaciendo los presupuestos de cada canal. Es decir, con una buena
planeacion se logra cumplir a los clientes sin necesidad de incurrir en costos de almacenamiento

y/o pérdida de producto por vencimiento al no establecer un buen sistema de rotacion.

Inventario
31,00%

29,00%

28,4690

27,00%

25,00%

23,00% SeTo .

21,00% .
20,68%
19,00%

% de almacenamietno

17,00%

15,00%
Semana 1 Semana 2 Semana 3

Figura 50. Impacto en el inventario con la implementacion de la Orden de Produccion.

8.2.5 Indicadores de eficiencia. Al disefiarse e implementarse los indicadores de gestion se

obtuvieron los siguientes resultados:

La eficiencia en el area de desposte es una variable muy importante que evaluar, ya que se
conoce si el personal esta cumpliendo con los objetivos y permite evaluar el comportamiento de
esta. Para el afio 2018 se puede encontrar que en los meses donde el ritmo de capacidad no era
medido, ni estandarizado, se producian menos Kg de materia prima carnica en un lapso mayor de

tiempo, esto reflejando la importancia de estudiar los procesos y estandarizarlo. Para el mes de
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agosto se logré un % de cumplimiento del 93%, superando la meta y ratificando el estudio de
tiempos como herramienta precisa para calcular la capacidad del proceso. En el mes de julio se
observan también mejores resultados, debido a que desde este mes se iniciaron a elaborar algunas

herramientas de gran ayuda y respaldo del proceso como tal.
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Figura 51. Eficiencia area de Desposte

La eficiencia en el area de Porcionado esta determinada por la cantidad de Kilogramos
procesados sobre el nimero de horas multiplicada por la capacidad Kg/h. Podemos observar que
en un alza de produccidn se requiere aumentar la mano de obra para alcanzar a cumplir con los
objetivos, debido a que se esta sobrecargando en algunas ocasiones el proceso para cumplir con la

meta planteada.
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Figura 52. Eficiencia area de Porcionado

La eficiencia en el area de empaque mejor6 con las propuestas de implementacion asignadas
en el proyecto, ya que, al conocer mas el proceso, estandarizar el empaque y adquirir compromiso

por la responsabilidad del cargo se mejora sustancialmente el proceso, teniendo definido el mismo.
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Figura 53. Eficiencia area de Empaque
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En cuanto a la merma del desposte, se debe tener en cuenta que la implementacion de las fichas
técnicas debe generar una disminucién de estas, ya que se indicd a cada persona encargada del

corte la manera de limpiarlo.
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Figura 54. Merma de desposte

8.2.6 Manuales de funciones. Al disefiarse e implementarse los perfiles de cargo y manual

de procedimientos se obtuvieron los siguientes resultados:

e Estandarizacién de las actividades asignadas a cada puesto de trabajo.

e Generacion dentro de la compaiiia del habito e importancia de documentos que soporten y

guien al trabajador en el desarrollo de sus funciones. A su vez sirven de base para el

reclutamiento de personal cuando se requiera.
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« Se reforzé la comunicacion dentro de las diferentes areas, entendiendo que todos son un
mismo proceso y una demora o atraso en uno de ellos afecta la empresa como tal pues todo

es un engranaje y deben funcionar todos de la mano para conseguir lograr los objetivos.

8.2.7 Evaluacion de desempefio. Al disefiarse e implementarse la evaluacion de desempefio,

se obtuvieron los siguientes resultados:

e Datos importantes y necesarios para la toma de decisiones en cuanto a renovaciones,

ascensos, aumentos de sueldo, compensaciones, etc.

e Ofrecer al empleado una oportunidad de expresar las causas que pueden estar afectando el
desempefio de su trabajo y/o retroalimentar las falencias que se encuentran en el para que
sean mejoradas, permiten obtener un mejor desempefio en cuanto al desarrollo de sus

actividades.

e Enfocar el habito de mejora para un cambio de actitudes logra los mejores resultados,

establecidos bajo los parametros por la compafiia.

8.2.8 Capacitacion personal punto de venta. Con la capacitacion del personal se obtuvieron

los siguientes resultados:

e Refuerzo en cuanto a conocimientos y procedimientos a desarrollar a la hora de llegar al

Punto de Venta.
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e Personal capacitado para atender al publico, quien aconseja y orienta al cliente al mejor

producto para la receta.

La agencia de Publicidad envi6 los videos grabados al Jefe Planta, quien a su vez los compartio

al practicante para realizar los ajustes necesarios.

--------- Mensaje reenviado ————

De: Publicidad Carnes y Carnes <publicidad@carnesycarnes.com=
Fecha: 15 de agosto de 2018, 8:20

Asunto: Videos grabados en la planta

Para: zamir sarmiento <produccion@carnesycarmes.com>

Buenos dias Zamir

La agencia me envid los videos grabados en la planta. Envio el enlace de descarga, para que revise los videos y me escriba los cambios gue se deben realizar.

Enlace ds descarga

Figura 55. Evidencia solicitud de ajustes a videos.

Las observaciones generadas fueron las siguientes:

Lilibeth Cala Cala =calalili51 2@gmail.com=

para zZamir =

OBSERVACIONES
POSTA DE BRAZO
En la parte donde se cecina la cabeza y se indica que se puede observar en el video no aparece tal paso.

CECINA
Alfinal en la recomendacidn cuande cortan perpendicularmente las fibras, en el video se hace referencia a la posta de brazo mas no a la cecina

LOMO FINO

Cuande se indica que el grosor del corte depende de la solicitud del cliente se esta cortando punta
Cuande se recomienda al final cortar las fibras transversalmente también se corta punta.

El filet mignon se pasa muy rapido y no se alcanza a observar los cilindros obtenidos del lomo

CAPON
MNo se muestra como ubicar en la bandeja de exhibicidn
Alfinal n la recomendacidn cuando cortan perpendicularments las fibras, en el video se hace referencia a la punta mas no al capdn.

PUNTA
No tiene errores de editado.

NOTA:

Quedaron estos cortes pendientes por grabar
BOLA DE PIERNA

PALETERO

CADERA

CHATA

HERRADERO

Los videos son demasiado cortos y al momento de la filmacion se obtuvo bastante material para mostrar mas detenido y en detalle los cortes para la respectiva capacitacion.

Figura 56. Evidencia ajustes a videos.
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La agencia arreglé los videos y estos fueron entregados a la Gerencia de la empresa quién se
encargé de entregarlos al Jefe de Puntos de Venta para la respectiva distribucion. En un principio
se tenia estipulado la filmacion de 10 cortes, sin embargo, solo fue posible la realizacion a 5 de

ellos.
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9. Conclusiones

e Durante este proyecto se realizaron 159 fichas técnicas divididas en cada una de las areas
de produccidn, las cuales se convirtieron en una herramienta Gtil y eficaz para dar a conocer al
cliente el producto estandarizado, trayendo como efecto que sus expectativas permanezcan

constantes y aumenten el nivel de compra.

¢ Realizando el estudio de tiempos para el analisis de capacidad de produccion se encontro
que la empresa Inversiones Zuluaga Rueda S.A.S actualmente tiene una capacidad mensual de
desposte y empaque de 702 animales correspondientes a 182400 kilogramos, a su vez tiene

capacidad de Porcionar 151 animales correspondientes a 39168 kilogramos.

e Se crearon e implementaron cuatro manuales de procedimientos los cuales constituyeron
la base para el mejor desempefio de las actividades. Esto se refleja en los informes generados, en

los cuales se evidencia una disminucién de la merma del 0, 48% al 0,084%.

e Enel desarrollo de este proyecto se crearon ocho manuales de funciones o perfiles de cargo
donde se distribuyen y documentan las actividades realizadas por cada uno eliminando la

repeticion de actividades ayudando al mejoramiento continuo del proceso.

e Con laimplementacion de la orden de produccidn se logré una reduccion del inventario del
28.46% al 20,68%, evitandose asi la acumulacion de inventario que puede ocasionar perdida de

productos por vencimiento o mala rotacion de los productos.
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e Con la aplicacion del plan de capacitacion al Personal de Punto de Venta, se desarrollan
los conocimientos, actitudes y habilidades para un buen servicio, evitando asi quejas en los

clientes.

e Ladireccion de la empresa apoyd y manifesto disposicion y compromiso para cada una de
las propuestas de mejoramiento, demostrando que es una empresa que busca la mejora continua

de sus procesos implementando herramientas que logren fortalecerlo.
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10. Recomendaciones

e Se recomienda revisar y actualizar la documentacion del proceso tanto en los manuales,

fichas e informes, siempre en busqueda de la mejora continua.

e Evaluar periodicamente el estado de los procesos a través de los indicadores de gestion, los
cuales requieren ser alimentados con informacién en el momento correcto para

comprender, entender y/o detectar oportunidades de mejoras en el caso.

e Capacitar a todos los operarios involucrados en el proceso, resaltando la importancia que
cada uno de ellos tiene y los problemas que acarrean una mala decision o un aislamiento

entre areas.

e Implementacion de un sistema mas robusto que permita llevar un control de las actividades

de todas las areas y estas trabajen como un engranaje para obtener mejores resultados.

e Desarrollar cada afio un plan de capacitacion a personal de punto de venta en cuanto a
conocimiento en corte y buen manejo de la materia prima carnica para reforzar areas

débiles y deficientes en los colaboradores.
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