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Resumen

En este trabajo se describe la intervencion empresarial realizada en la empresa Grupo
Alimentar Procesar SAS, pyme del sector de alimentos dedicada a la compra y venta de productos
avicola. Esta intervencion se centrd en analizar una de las problematicas de la produccion de carnes
crudas: el exudado o perdida de fluido por goteo 0 merma, que es un fenémeno natural del
producto; y como desde el proceso productivo y su disefio se podrian establecer mejoras para
mitigar los sobrecostos derivados de la exudacion. La organizacion en el Gltimo afio ha presentado
sobrecostos de méas del 18% en su produccién debido a esta merma, la cual ha impactado
significativamente las tarifas de comercializacion y la visualizacion y participacion en el mercado
de la industria carnica que es altamente competitivo con sus precios. Por consiguiente, se
establecio disefiar una propuesta de mejora del proceso productivo y de transformacion del pollo
crudo para la reduccién de los sobrecostos por la exudacién utilizando la metodologia Lean Six
Sigma; bajo la premisa investigativa de si es posible o no reducir los costos del proceso productivo
mediante el redisefio del proceso alineado a la mejora de la merma del pollo. Durante el desarrollo,
se identificaron referentes tedricos como la exudacion de pollo, metodologias y herramientas de
mejoramiento de procesos, buenas précticas en la industria alimentaria, entre otros; se establecid
el disefio metodologico de la investigacion y se gestiond el diagndstico organizacional aplicando
los lineamientos de Lean Six Sigma DMAIC, validando su definicion, medicion y analisis que
permitieron tener un panorama del estado actual de los procesos en la organizacion; y finalmente,
se estructurd una propuesta de disefio del proceso productivo eficiente y su plan de implementacion

para minimizar la pérdida por exudacion del pollo crudo, aplicando la metodologia seleccionada.

Palabras clave: produccion, exudacion, transformacién, Lean Six Sigma, eficiencia,

alimentos, DMAIC



PROPUESTA DE MEJORA DEL PROCESO EXUDACION DEL POLLO CRUDO BAJO
ENFOQUE LEAN Y SIX SIGMA EN LA EMPRESA GRUPO ALIMENTAR PROCESAR SAS

Abstract

This thesis describes the business intervention carried out in the company Grupo Alimentar
Procesar SAS, a Food Industry Pyme dedicated to commercialize poultry products. This
intervention focused on analyzing one of the problems in the production of raw meat: exudation,
drip loss or loss of fluid due to dripping or shrinkage, which is a product natural phenomenon;
and how improvements could be established from the production process and its design to mitigate
cost overruns derived from exudation. Currently, the organization has presented cost overruns in
its production due to this decrease, which has significantly impacted marketing rates and the
visualization and market participation of the meat industry, which is highly competitive with its
prices. Consequently, it was established to design a proposal to improve the production and
transformation process of raw chicken to reduce extra costs due to exudation using the Lean Six
Sigma methodology; under the investigative premise of whether or not it is possible to optimize
the costs of the production process by redesigning the process aligned with the reduction of
chicken waste. During the development, theoretical references were identified such as chicken
exudation, process optimization methodologies and tools, good practices in the food industry,
among others; The methodological design of the research was established and the organizational
diagnosis was managed applying the Lean Six Sigma DMAIC guidelines, validating its definition,
measurement and analysis that allowed for an overview of the current state of the processes in the
organization; and finally, a design proposal for the efficient production process and its
implementation plan were structured to minimize the loss due to exudation of raw chicken,

applying the selected methodology.

Keywords: production, exudation, transformation, Lean Six Sigma, efficiency, food,

DMAIC
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Introduccion

El consumo de carnes de aves en el mundo y en Colombia, ha experimentado en las Gltimas
décadas un importante aumento, dentro de la produccion mundial de carnes, la de pollo ocupa el
40% del total producido cada afio (Fenavi, 2023). En Colombia para el afio 2020 la produccion de
carne de pollo fue de 1620 toneladas y un consumo per-capital de 31,8 Kg/afio, con un crecimiento
del 7,3% anual ubicandose por encima de la carne bovina y la carne de cerdo (Avila et al.,2022).
Esto demuestra la importancia del producto como una de las proteinas de origen animal que mas
se consume diariamente y que seguird en aumento gracias a sus propiedades nutricionales que

obligan al sector avicola a aumentar la eficiencia de toda su cadena productiva.

En los Gltimos tres afios, la compafiia Procesar SAS ha tenido sobrecostos aproximados del
18% principalmente por el proceso natural de exudacion del pollo, significando a nivel de mercado
un alza en los precios al consumidor, pérdida de competitividad y un crecimiento lento como actor

dentro de la industria carnica.

Este trabajo se centrd en mejorar el proceso productivo de la compafiia Procesar SAS con
el objetivo de reducir los costos asociados a la merma por exudacion. Se emple6 un enfoque de
investigacion cuantitativa y descriptiva, realizando un muestreo exhaustivo de las variables del
proceso. Utilizando diversas metodologias y herramientas de ingenieria de procesos, como Lean
y Six Sigma, se logré mejorar el control de las operaciones y la gestion de recursos. Como parte
de las mejoras, se implementd un control en la produccion, enfocado en la reduccion de tiempos
de espera causados por cuellos de botella, mediante la incorporacion de tecnologia de marinado y

la introduccidn de formatos de trazabilidad para monitorear las variables que influyen en la merma.
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Objetivos

Objetivo general

Disefar una propuesta de mejora del proceso de transformacion de carne de pollo para la
reducciéon de los sobrecostos por la exudacién utilizando la metodologia Lean y Six Sigma en la

empresa Grupo Alimentar Procesar SAS.

Objetivos especificos

e OEL1: Identificar en la literatura los referentes tedricos necesarios de mejoras de un proceso

productivo, derivando de esta revision las variables que enmarcan la investigacion.

e OE2: Diagnosticar el proceso productivo actual basado en las metodologias Lean y Six

Sigma identificando las variables que afecten la merma por exudacion del pollo.

e OE3: Estructurar una propuesta de mejora del proceso productivo para minimizar la

pérdida por exudacion del pollo crudo.

e OE4: Establecer un plan de implementacion para proceso productivo propuesto basado en

las metodologias Lean y Six Sigma.
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Justificacion

Una de las metas organizacionales de Procesar SAS consiste en obtener un mejor
posicionamiento en el sector y ampliar su participacion en el mercado (Alimentar Procesar, 2022);
para esto, es necesario realizar diagnosticos de como se encuentra el proceso productivo actual,
asi como tener referentes de buenas practicas del sector y establecer qué elementos se podrian
aplicar en un plan de mejora continua (Huilcapi & Gallegos, 2020). Al responder si se pueden
mejorar los costos del proceso productivo reduciendo la merma por exudacion del pollo, la
empresa tendra un marco para decidir si se cumple este objetivo y contar con una base sélida de
referentes tedricos para la mejora metodoldgica de sus procesos. Es relevante la realizacion de este
proyecto dado que podrén obtener un diagndéstico, una propuesta de cambio en el proceso
productivo y un plan de implementacion para mejorar el proceso de exudacion del pollo crudo, y

asi crear una estrategia de trabajo a corto plazo.

Con este proyecto se logro analizar los costos del proceso productivo mediante la reduccion
de la merma por exudacion del pollo dado que, en un entorno altamente competitivo como la
industria de alimentos colombiana, la reduccion de costos puede marcar la diferencia en la
rentabilidad (Martinez, 2017). En el estudio de mercado realizado por Garcia en el 2019, se
vislumbré que las empresas que optimizan sus procesos tienden a ofrecer productos de mayor
calidad y a precios mas competitivos, lo que les permite posicionarse en el mercado, retener a sus
clientes existentes y ampliar su espectro de clientes potenciales. La industria nacional esta
experimentando cambios constantes en las preferencias del consumidor y las tendencias de

mercado. Rodriguez (2021) destacé que la mejora de procesos permite a las pymes adaptarse
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rapidamente a estas tendencias, actualizando sus productos y servicios de manera mas agil y
eficiente frente a caracteristicas de calidad y cumplimiento normativo. Los consumidores valoran
la calidad de los alimentos carnicos, y las empresas que implementan mejoras en sus procesos

pueden ofrecer productos mas frescos y consistentes (Garcia, 2019).
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Marco Institucional

A continuacidn, se encuentra la descripcion de la empresa Procesar SAS teniendo en cuenta
aspectos relacionados con la presentacion de la organizacion, su misién y vision, estructura
organizacional, e informacion relevante para el entendimiento del negocio. Al final, se realiza un

andlisis del sector al que pertenece y la posicion de Procesar en el mercado.

Presentacion empresarial

La empresa analizada es una pyme que pertenece al sector de alimentos, especializada en
la compra, procesamiento y venta de productos avicolas, centrandose en pollo entero y por presas.
Ademas, se destaca por su capacidad de procesamiento, que incluye el fileteo, deshueso y
marinado de productos avicolas, bovinas y cerdo segun las necesidades de sus clientes, de acuerdo
con lo estipulado en su actual registro mercantil, su estrategia corporativa y su direccionamiento

estratégico (Alimentar Procesar, 2022).

Procesar SAS cuenta con una planta de procesamiento ubicada en Madrid Km 7 via madure
Puente piedra Cundinamarca y tiene locales de venta en Bogota en abastos y en la plaza de las
flores. Ofrece empleo estable a 50 personas entre hombres y mujeres, con una facturacion anual
promedio de $4°800.000.000. La empresa se enorgullece de ofrecer productos avicolas frescos alta
calidad e inocuidad, respaldados por rigurosos estandares de seguridad alimentaria. En el presente
marco institucional, se toma como referencia la estrategia corporativa y direccionamiento

estratégico del afio 2022, que pertenece a la documentacion interna de la compaiiia.
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Figura 1

Layout Planta de Produccion de Alimentar Procesar SAS
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Nota. Elaboracion propia, representacion gréfica de la Planta de Produccién del Grupo

Alimentar Procesar basado en la informacion obtenida en las visitas a la planta y en la

documentacion interna de la compafiia: la estrategia corporativa y el direccionamiento estratégico

del afio 2022.

En la figura 1, se puede observar uno de los principales recursos de la empresa: la planta

de produccidén con una extensién de 600 m2, la cual esta disefiada para garantizar la fabricacion

de productos inocuos mitigando los riesgos de contaminacion. Alli cuenta con areas destinadas

hacia cada uno de los procesos desde la recepcidn de materias primas hasta los muelles de despacho

1TEm
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de producto terminado hacia los clientes. Se cuenta con una zona de lavado de tinas, una zona de
descargue y un cuarto frio para materia fria, que lleva a una zona para los procesos de desprese y
fileteo de acuerdo con los requerimientos del producto a tratar, un espacio para el marinado y la
inyeccion, los tres tineles de congelacion y el cuarto frio de producto terminado junto con la zona
de empaque y cargue. En el mismo edificio estan las oficinas administrativas y una zona social

para el esparcimiento de los colaboradores en tiempos de descanso.

De acuerdo con la unidad visionaria de Alimentar Procesar SAS (2022), se ha propuesto la
mision de convertirse en un lider destacado en la industria avicola. Su compromiso con la
sostenibilidad y el desarrollo del personal se eligen como pilares fundamentales en su busqueda
de la excelencia en este sector. Por parte de la vision de la empresa, esta esta firmemente enfocada

en la expansidn hacia nuevos mercados y la diversificacion de productos y servicios.
Figura 2

Mision y Vision Alimentar Procesar SAS

“Nuestra mision en GRUPO ALIMENTAR PROCESAR
SAS es ser lideres en la comercializacion de productos
avicolas de alta calidad, inocuidad y procesamiento
personalizado para satisfacer las necesidades de nuestros
clientes. Ofrecemos productos frescos, saludables,
respaldados por estandares de seguridad alimentaria.”

Procesar SAS, 2022.

"Para el afo 2029, nos visualizamos como una de las empresas de
excelencia en la industria avicola de la regidn. Seremos reconocidos por
nuestra integridad, innovacion y el firme compromiso con la satisfaccion de
nuestros clientes. Aspiramos a ampliar nuestra presencia en mercados
emergentes y diversificar ain mas nuestra gama de productos y servicios,
consolidandonos como lideres indiscutibles en la industria."

Procesar SAS, 2022.

Nota. Elaboracion propia, representacion grafica de la misién y vision del Grupo Alimentar
Procesar basado en la informacion contenida en la documentacion interna de la compafia: la

estrategia corporativa y direccionamiento estratégico del afio 2022.
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Los valores que guian a la empresa se centran en proporcionar productos de la mas alta
calidad y brindar servicios excepcionales en todo momento, siempre basados en principios de
honestidad y transparencia como se sintetiza en la figura 3. La empresa esta dedicada a fomentar
la mejora continua en sus procesos y productos, con un enfoque en cumplir y superar las
expectativas de sus clientes. Ademas, se comprometen a garantizar la seguridad de los alimentos
en todas las etapas del proceso, asegurando asi la confianza de sus consumidores (Alimentar

Procesar, 2022).

Figura 3

Valores corporativos del Grupo Alimentar Procesar SAS
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Nota. Elaboracion propia, representacion gréfica de los valores corporativos del Grupo

Compromiso

Alimentar Procesar basado en la informacién contenida en la documentacién interna de la

compafiia: la estrategia corporativa y direccionamiento estratégico del afio 2022.
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A través de sus objetivos estratégicos detallados en la figura 4, la empresa se esfuerza
constantemente por elevar los estandares de calidad y seguridad alimentaria en todos sus productos
y procesos. Ademas, tienen la ambicion de ampliar su gama de productos avicolas para satisfacer
las cambiantes demandas del mercado (Alimentar Procesar, 2022). Su enfoque se centra en
identificar oportunidades de crecimiento sostenible, tanto en mercados emergentes como a traves
de alianzas estratégicas con otros actores del sector. Paralelamente, estdn comprometidos en
mejorar la eficiencia en sus operaciones de produccion y distribucién, lo que no solo implica la
reduccién de costos, sino también la mejora de la experiencia del cliente a través de un servicio
personalizado y entregas puntuales. Este compromiso se traduce en el fortalecimiento del
desempefio y la integracion de su talentoso equipo. Por ultimo, la empresa esta enfocada en la
implementacion de practicas sostenibles en todas sus operaciones, al mismo tiempo que promueve
activamente la responsabilidad ambiental y social en todas las etapas de su cadena de valor

(Alimentar Procesar, 2022).

Figura 4

Obijetivos estratégicos del Grupo Alimentar Procesar SAS
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Nota. Elaboracion propia, representacion grafica de los objetivos estratégicos del Grupo
Alimentar Procesar basado en la informacion contenida en la documentacion interna de la

compafiia: la estrategia corporativa y direccionamiento estratégico del afio 2022.

La estructura organizacional de Alimentar Procesar SAS se configura de manera funcional,
lo que significa que la empresa esta organizada en funcion de las principales actividades o procesos
que realiza (Alvarez, 2006). En esta estructura, las areas funcionales se agrupan segln su
naturalezay se encargan de tareas relacionadas como se observa en la figura 5 (Hellriegel, Jackson,
Slocum, Finkowsky Mascar6, Sacristan y Anzola, E2017) y se tiene en cuenta por areas operativas

como el area comercial, calidad y produccion, y el area administrativa y financiera.
Figura 5

Organigrama del Grupo Alimentar Procesar SAS
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Nota. Elaboracion propia, representacion grafica de la distribucion jerarquica de cargos de
Alimentar Procesar SAS basado en la informacion contenida en la documentacién interna de la

compaiiia: la estrategia corporativa y direccionamiento estratégico del afio 2022.
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Esta estructura funcional permite una clara divisién de responsabilidades y una gestion
eficiente de cada aspecto del negocio (Alvarez, 2006). Cada area se enfoca en su competencia
principal, lo que contribuye a la eficacia y la coordinacion en toda la organizacion (Hellriegel, et

al., 2017).
Figura 6

Mapa de Procesos Grupo Alimentar Procesar SAS
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Nota: Elaboracion propia, representacion grafica del mapa de procesos de Alimentar
Procesar SAS basado en la informacion contenida en la documentacion interna de la compaiiia: la

estrategia corporativa y direccionamiento estratégico del afio 2022.

De acuerdo con la figura 6, la empresa cuenta con tres procesos estratégicos alineados a
establecer la planeacion que cimienta los procesos misionales y de apoyo que satisfacen las

necesidades del cliente y mercado: gerencia estratégica, direccidn técnica y de calidad, y gerencia
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comercial. Por otro lado, se cuenta con cuatro procesos misionales para llevar a cabo el objeto
social de transformar y comercializar carnes crudas de pollo: compras, almacenamiento, gestion
de produccion, distribucion y ventas. Finalmente, se cuenta con los procesos de apoyo alineados a
prestar servicios y soluciones transversales a la organizacion: gestion financiera y contable,

control, talento humano, sistemas y mantenimiento.

Figura7

Flujo de Procesos misionales de Alimentar Procesar SAS
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Nota: Elaboracion propia, representacion grafica del flujo de procesos misionales de
Alimentar Procesar SAS basado en la informacién contenida en la documentacion interna de la

compafiia: la estrategia corporativa y direccionamiento estratégico del afio 2022.

En los procesos misionales que se visualizan en la figura 7, se realizan las actividades
afines a la adquisicion, transformacién y distribucion del pollo crudo que desde ventas y gerencia
comercial se gestiona. La empresa cuenta con productos marinados y no marinados de pollo entero
0 por presas, y adicional a ello, también se presta el servicio marinado como se puede observar en
la tabla 1. Esto permite contar con variedad de productos que se adaptan a las necesidades de los

clientes y a las especificaciones que puedan surgir.
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Tabla 1

Productos y servicio del Grupo Alimentar Procesar SAS

ITEM PRODUCTOS MARINADOQOS PRODUCTOS NO MARINADOS
1 Pollo entero Pollo entero
2 Pollo por presas Pollo por presas

Filete de pechuga / colombina / muslo _
Menudencia completa
/contramuslo

4 Marinado de carne bovina / cerdo Molleja

Nota. Elaboracién propia, catalogo de productos del Grupo Alimentar Procesar basado en
la informacién contenida en la documentacion interna de la compafiia: la estrategia corporativa y
direccionamiento estratégico del afio 2022. En esta se encuentra descrita el catadlogo de productos

de carnes crudas ofertadas por parte de la organizacion.

Figura 8
Proceso de marinado
PROCESO DE MARINADO
Marinado por Refrigeracién
inyeccién rapida
Perforar la carne con Reducir temperatura
agujas que bombean la por efectos de

solucidn de marinado. marinado
Solucién de Marinado por Refrigeracion
marinado tombleado convencional

Salmueras, sales, agua, masajeo o accion Almacenaje para
ete mecanica para conservar
adhesion de los temperaturas bajas.
pedazos de carne.

Nota. Elaboracidn propia con base en los procesos de marinado de Procesar SAS
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El servicio de marinado de carnes bovinas, cerdo y pollo es un proceso personalizado que
se adapta a las indicaciones especificas de los clientes como se detalla en la figura 8. Ofrecen dos
métodos de marinado, que son la inyeccion y el tombleado, ademas del masajeado si es requerido.
El porcentaje de marinado que ofrecen varia segun las necesidades del cliente, con un rango que
va desde el 15% hasta el 40% de aumento en peso. Estos servicios de marinado permiten que los
clientes personalicen los productos segun sus preferencias y requisitos, garantizando la calidad que

caracterizan a los productos Procesar SAS.
Andlisis del sector

El sector de alimentos carnicos en Colombia es uno de los més importantes de la economia
nacional, representando el 2,6% del PIB y generando mas de 1,2 millones de empleos directos e
indirectos (DANE, 2023). En este contexto y lo estipulado en la ANDI (2023), las pequefias y
medianas empresas (pymes) desempefian un papel fundamental, ya que representan el 95% del

total de empresas del sector y generan el 60% del empleo.
Figura 9

Crecimiento PIB Avicola

Crecimiento PIB Avicola en Colombia
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Nota. Elaboracion propia basado en el reporte de Fenavi del afio 2023 donde se compara

el comportamiento del PIB en los afios 2021 al presente afio 2023.
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Segun el Ministerio de Agricultura y Desarrollo Rural y el informe de Fenavi (2023), el
consumo per capita de carne de pollo en Colombia ha aumentado en los Gltimos cinco afios,
pasando de 19,2 kg en 2018 a 35.3 kg en 2022. Este aumento se debe a varios factores, como el
aumento de la poblacion, el crecimiento econdémico y la tendencia a una dieta mas saludable. En
cuanto a la produccién de carne de pollo, esta ha aumentado en un promedio de 5,5% anual en los
altimos cinco afos. En 2022, la produccidn total de carne de pollo en Colombia fue de 2,5 millones

de toneladas.

Tabla 2

Produccién de Pollo en Colombia (Toneladas)

2017 2018 2019 2020 2021

1.563.569 1.629.648 1.693.178 1.619.784 948.248

Nota. Elaboracion propia basado en las estadisticas de Fenavi del afio 2023 donde se
compara la produccion de Pollo del afio 2017 al afio 2021, se ve un descenso para el afio 2020 y
2021, correspondiente a los efectos de las restricciones y limitantes en la produccion derivadas por

la pandemia.

El sector de alimentos carnicos en Colombia se caracteriza por su dinamismo y constante
evolucion. De acuerdo con un articulo de la revista | Alimentos (2023), como tendencias en la
industria alimentaria se espera que se automatice la manufactura, los procesos de produccion se
basen en componentes de sustentabilidad y transparencia en miras al cambio climatico, haya una
innovacion acelerada en alimentos y una sinergia entre escasez, proveedores alternativos y una

agilidad y modificacion de costos en la cadena de suministros. De acuerdo con las estadisticas de
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Fenavi, para el afio 2019, Colombia ocupada el puesto 27 en el ranking mundial de consumo de

pollo per cépita.

Figura 10

Consumo Per Capita de Pollo en Colombia
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Nota. Elaboracion propia basado en el reporte de Fenavi del afio 2023 donde se compara

el comportamiento del consumo por persona del pollo en los afios 2020, 2021 y 2022.

Acordé a la nueva ley de etiquetado de alimentos del pais establecida por la resolucion 810
del 2021, la cual fue emitida por el ministerio de salud y de proteccion social; se indica que todo
alimento debe ir etiquetado acordé a su contenido si presenta exceso de grasas trans, sodio y/o
azucares que tiene como objetivo fomentar la buena alimentacion en toda la poblacion de la nacion
y prevenir de enfermedades que estos excesos generan sobre la salud de los ciudadanos. La
industria alimentaria excluyendo los ultraprocesados, ven esta ley como una oportunidad de
crecimiento del consumo de alimentos saludables como las carnes, por lo que el sector podria verse

afectado positivamente e incrementar el consumo per capita del pais (Minsalud, 2022).
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Figura 11

Consumo de carne afio 2022 en Colombia
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Nota. Elaboracion propia basado en el reporte de Fenavi del afio 2023 donde se compara

la distribucion porcentual del consumo de carnes por tipo en el afio 2022.

De acuerdo con el informe 298 de Fenavi (2023), la produccion nacional de pollo ha
presentado varios cambios, pero se ha adaptado para mitigar los riesgos, enfatizando las
actualizaciones en competitividad y productividad y poder satisfacer la demanda. Las utilidades
de un producto de alta demanda y de bajo precio se obtienen a corto plazo por su ciclo de
produccion (cercano a siete semanas aproximadamente) y a su regulacion. En el informe de la Nota
realizado en el 2023, se pudo visualizar los lideres del mercado avicola en Colombia de acuerdo a

la tabla 3.
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Tabla 3

Ranking del afio 2022 de los lideres del sector Avicola en Colombia

# Lideres sector avicola en Colombia

1 Mac Pollo con sus filiales Avidesa de Occidente y Proandes

2 Cargill con Pollos EI Bucanero

3 Grupo Avicola Italcol con Agroavicola San Marino y De Mi Granja
4 Grupo Bios con Operadora Avicola Colombia y Avicola Triple A
5 Huevos Kikes

6 Avicola Los Cambulos

7 Grupo Solla con Distraves y Super Pollos del Galpén

8 Acondesa

9 Don Pollo

10 Pollo Fiesta

11 Incubacol

Nota. Elaboracion propia basado en la informacion contenida en el ranking 2022 lideres

sector avicola de Colombia elaborado por La Nota en el afio 2023.

Como se valida en la tabla 3, la empresa Mac Pollo lidera el mercado con sus estandares
de calidad y su gran presencia en el territorio nacional, con unos ingresos de 2.510.104M, la
diferencia competitiva esta en la productividad, sus canales de comercializacién y el desarrollo del
producto (Fenavi, 2022). Actualmente la empresa sacrifica mas de 150mil pollos diarios y cuenta
con mas de 160 locales de distribucion. Por otro lado, en la tabla 4, se puede visualizar el listado
de compaiiias similares a la actividad econdmica de Procesar SAS teniendo en cuenta indicadores

economicos y financieros para los afios fiscales de 2023 y 2022 en donde lidera Alimentos
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Carnicos y Pollos El Bucanero. En estos rankings, no se encuentra reportes de Procesar de acuerdo

con la reestructuracion de la organizacion en su ultimo periodo y su razon social.

Tabla 4

Compaiiias similares a la actividad econémica C1011 (CI1U) de Procesar SAS

Compainiias similares de Actividad Economica Carne Procesada de Canales (311612)

Datos en USD miles

Total, Ganancia Ganancia Rendimiento Rendimiento AR
fio
Compaiiia Ingreso  operativa (Pérdida)  sobre los sobre el Fiscal
isca
Operativo  (EBIT) Neta Activos (%)  Capital (%)
Alimentos
Carnicos SA.S. 634.922 44.026 36.958 5,17 11,32 2022
Pollos El 460950 -26.994 -43.634  -10,69 3486 2022
Bucanero S.A.
Redcarnica S.A.S. 284.935 -12.147 -17.479 -12 57 -80,06 2022
Operadora
Avicola Colombia  235.159 0 1.772 1,11 2,00 2023
S.AS.
Don Pollo S.A.S. 121.147 4.788 4778 6,95 27,24 2023
Pollos Savicol S A 80.392 4621 2.285 6,92 11,16 2023
Carnes
Casablanca S.A.S. 60.099 3.881 194 0,77 4,13 2023
Inversiones
Vaquita Express 55.414 0 1.166 9,78 27,85 2023
S.AS.
Nutrialimentos
Carnicos SA.S. 47.684 570 452 4,58 47,98 2022
Maxialimentos 550, 3855 1.102 12,38 24,74 2023

SAS

Nota. Elaboracién propia basado en la informacion contenida en el EMIS para la actividad
econdmica del CIIU rev. 4 A.C. correspondiente a Procesamiento Y Conservacion De Carne Y
Productos Carnicos (C1011). En el sector, aln Procesar no se encuentra reportada en los rankings

ya que su incorporacién con la razén social se dio en abril de 2023.
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Marco de Referencia

A continuacion, se realiza la conceptualizacion de la terminologia referente a la exudacion
del pollo crudo para comprender este proceso natural post-morte. Luego, se revisa la mejora de los
procesos industriales, abarcando metodologias lean y six sigma para estructurar el diagnostico y
el nivel de madurez del proceso productivo y, finalmente, se revisan las buenas précticas en la

industria alimentaria claves para garantizar calidad e inocuidad en los procesos.

Introduccion al proceso de exudacion del pollo crudo

Segun Ponsuksili (2008), el término 'driploss' o exudado, ampliamente conocido en la
industria alimentaria como 'merma’, se refiere a la pérdida de agua, hierro y proteinas que resulta
de la liberacién de miofibras durante la transicién del musculo a la carne después del sacrificio del
animal, sin ninguna fuerza mecénica adicional que no sea la gravedad. La exudacion es un
fendmeno natural que ejerce un impacto significativo en la calidad de los productos, afectando
directamente caracteristicas como la jugosidad, la blandura, el color y el sabor, tal como lo han
sefialado investigaciones como las de Guo y Dalrymple en 2017. Ademas de su influencia en la
calidad del producto, la exudacién también tiene un impacto directo en la rentabilidad de la
empresa. Estudios, como los llevados a cabo por Hoyos y Gonzélez en 2011, han subrayado la

importancia de controlar la pérdida de liquidos en el caso de productos de pollo fresco.

Existen diferentes modelos matematicos clasicos y modernos para calcular la pérdida de
peso en productos carnicos frescos durante su produccion y almacenamiento, sin embargo, para
nuestro objeto de estudio utilizaremos una formula que es comdnmente utilizada en el campo de

la tecnologia de alimentos y la calidad de la carne como el realizado Lonergan (2005), este autor
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analiza la relacion entre el tiempo de almacenamiento, la temperatura, la exudacion en carne fresca

con la calidad de la misma.
Esta ecuacion se expresa matematicamente como:
W =W_O*eNCk)
Donde:
e Wt es el peso del producto en el tiempo
e Wo es el peso inicial del producto
e Kes la Constante de velocidad de la reaccion de pérdida de peso raza Cobb500
e teseltiempo de espera
Optimizacion del proceso en la industria

De acuerdo con Caballero y Grossmann (2007), la optimizacidn de procesos representa un
conjunto de estrategias y acciones que se implementan con el proposito de mejorar la eficiencia,
calidad, rendimiento y resultados de un proceso especifico. Su objetivo es lograr un uso éptimo de
recursos, reducir los costos y minimizar los desperdicios, y mejorar la calidad del producto o
servicio resultante. En esencia, la optimizacion busca alcanzar el equilibrio dptimo entre variables
y factores diversos, en funcion de obtener el mejor rendimiento posible segun los objetivos

establecidos.

En las practicas de optimizacion de procesos, se emplean técnicas respaldadas por modelos

matematicos especificos, cuya seleccion depende de la naturaleza particular del proceso y de los
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objetivos especificos de optimizacion (Benjamin, 2022). Entre las técnicas mas comunes, se

encuentran las siguientes:

e Programacion lineal (PL): Se utiliza para optimizar un proceso sujeto a ciertas restricciones
lineales. Es efectivo cuando el problema de optimizacion puede expresarse en términos de

ecuaciones lineales y se utiliza para maximizar o minimizar una funcién objetivo lineal.

e Modelado de simulacion: Se utiliza para simular y modelar el comportamiento de un
sistema en un entorno virtual. Es util para comprender como interactian diferentes

variables y como afectan al proceso en su conjunto.

Es fundamental realizar un analisis detallado del proceso y sus variables con el fin de
determinar el modelo mateméatico mas idéneo para su aplicacion, teniendo en cuenta la
complejidad del problema, la disponibilidad de datos y la naturaleza de las restricciones y objetivos
(Benjamin, 2022). Ademas, es esencial considerar las limitaciones inherentes a cada modelo y

evaluar su pertinencia en la resolucion efectiva del problema en cuestion (Garcia, 2021).

Figura 12

Metodologia Lean y Six Sigma alineadas a procesos de produccion y calidad
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defectos valor
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Nota. Elaboracién propia teniendo en cuenta las dos metodologias seleccionadas para
visualizar, diagnosticar y mejorar los procesos enfocados en la eficiencia y optimizacion de

recursos.

Seis Sigma

Segun Gutiérrez y Vara (2013), en su libro Control estadistico de la calidad y seis sigmas”,
esta filosofia es una estrategia de mejora continua del negocio que busca la mejora en el desempefio
de los procesos y reducir su variabilidad, esto lo busca a través del uso de distintas herramientas

de analisis y mejora fundamentadas en la I6gica y en el pensamiento estadistico.

El seis sigma tiene tres areas prioritarias de accion: Satisfaccion del cliente, reduccion del
tiempo de ciclo y disminucion de defectos. Su principal meta es lograr productos y servicios de la
mejor calidad, y como su nombre lo indica, alcanzar la menor cantidad de defectos por millon de

oportunidades.

Esta metodologia fue aplicada por primera vez en la empresa Motorola por Galvin (1987),
con el proposito de reducir defectos de sus productos electronicos. Desde ese momento ha tenido
una gran evolucion con lo que se ha enriquecido su sistema, Motorola con el uso de esta
metodologia para el mejoramiento de sus procesos logré unos ahorros de mas de 1000 millones de
dolares durante 3 afios haciéndola ganadora del premio Malcolm Bridge en 1988. Dentro de las

herramientas principales de la metodologia se destacan:

e Diagrama de causa efecto

e Diagrama de Pareto

e Lluviade ideas
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e Diagramas de dispersion

e Diagramas de procesos (de flujo, SIPOC y el mapeo)
e Indices de capacidad

e Estadistica descriptiva e inferencia estadistica

Segln Gutiérrez y Vara (2013), muchos proyectos no logran cumplir con las
expectativas del cliente ni alcanzar las metas de productividad debido a su lentitud. En
respuesta a esta problematica, la estrategia Six Sigma se apoya de manera significativa en las
ideas y metodologias asociadas al proceso esbelto, conocido como Lean manufacturing. Esta
integracion de Lean y Six Sigma, ampliamente documentada en la literatura bajo el nombre de
Lean Six Sigma, permite abordar tanto la mejora de la calidad como la eficiencia operativa,
maximizando el valor entregado al cliente. Recientes estudios han demostrado que la
aplicacion conjunta de ambas metodologias genera resultados mas robustos en la optimizacion

de procesos productivo de acuerdo a George (2005).
Lean Manufacturing

Para George (2005), Lean Manufacturing es una metodologia centrada en la reduccion de
actividades innecesarias que no agregan valor, con el objetivo de minimizar reprocesos, reducir
tiempos de ciclo, ahorrar costos, y aumentar la capacidad de los recursos mas valiosos en el
proceso. Los principios de Lean proporcionan una guia para la accion, permitiendo a las
empresas superar el caos y la lentitud que caracterizan a los procesos masivos. Los cinco

principios fundamentales de Lean, segin Womack y Jones (1996), son:

e Especificar el valor para cada producto especifico
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e Identificar el flujo de valor para cada producto, destacando las etapas en que se agrega

valor

e Crear un flujo continuo de valor, sin interrupciones

e Organizar el proceso para que el cliente "jale” el valor desde el productor (utilizando

Kanban).

e Buscar la perfeccion en todos los aspectos del proceso.

Para que un proceso sea verdaderamente esbelto, es esencial poner en préactica los cinco
principios basicos que guian los esfuerzos hacia la eliminacion de "barro", “cebo", lentitud,
actividades innecesarias y embotellamientos. Un punto de partida crucial es la identificacion y
visualizacion de desperdicios, tarea en la que el Value Stream Mapping (VSM) juega un papel

fundamental segun Rother & Shook, (2009).

La metodologia Lean tiene como objetivo maximizar el valor para el cliente (Womack et
al., 1994) y estructurar las operaciones para optimizar los recursos al reducir los desperdicios y
alineados a un contexto empresarial que exige que la industria alimentaria no solo garantice
procesos inocuos, sino que se visualice una eficiencia en produccion y entregas a tiempo a la par
de promover la mejora continua y su versatilidad (Baquero Castillo, Rojas Aldana y Sanchez Parra,
2024), y es clave que se valide criterios como flexibilidad y adaptabilidad, la produccién se basa
en las necesidades del cliente, mejora continua, participacion activa del talento humano y calidad

integrada y transversal.
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VSM - Value Stream Mapping

Segun Canté y Gandia (2019), el Value Stream Mapping -VSM- 0 mapeo de la cadena de
valor se define como una herramienta lean poderosa y sencilla. EI VSM alinea y distingue el
verdadero valor del producto, permitiendo una representacion grafica del estado actual y futuro
del sistema de produccion. Su objetivo es proporcionar a los usuarios un mejor entendimiento de

las actividades de desperdicio que necesitan ser eliminadas.

De acuerdo a Rother y Shook (2009), el VSM estd compuesto por una serie de iconos o
simbolos formales que permiten representar todos los procesos que hacen parte en un sistema
productivo. Los simbolos del VSM pueden tener diferentes significados y aplicaciones en las
diferentes etapas de la cadena de valor, pero en general se clasifican en cuatro categorias, aqui

algunos de los simbolos mas usados como se relaciona en la tabla 5.

Tabla b

Simbologia metodologia VSM

TIPO DE . . )
3 SIMBOLO DESCRIPCION APLICACION
SIMBOLO
Cliente 0 Representa a los clientes en el sector
ID proveedor superior derecho o los proveedores
en el sector superior izquierdo.
Un flujo de proceso especifico o
De proceso Proceso especifico actividad fija dentro de un

departamento

Datos sobre el paso del proceso,

CiT=
oIT=

Caja de datos como la duracién del ciclo, cambios

cio=

Snift NE

NS realizados y tiempo de actividad.
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Inventario

Inventario entre dos procesos

Flecha de empuje

traslado de los materiales de un

proceso al siguiente

traslados de las materias primas

Envios desde los proveedores a la fabrica, y
luego a los clientes
De - -
. — Un inventario de "supermercado”
materiales y )
— Supermercado (también denominado "punto de
| stock de Kanban)
) "Cobertura” del inventario para evitar
Security stock N
los problemas de produccion.
] Envios desde los proveedores o hacia
Envio externo )
;| los clientes
Una persona, departamento u

Control de B L

N operacion de control o planificacion
produccion .
de la produccién central
Activa la produccién de un nimero
predeterminado de piezas. Esto indica
R NP j_ __ Kanban de .
| . a un proceso de suministro que
De v produccion ) )
_ . proporcione las piezas a otro proceso
informacion

posterior.

Kanban de retirada

Un dispositivo o tarjeta que informa a
un encargado de materiales que debe
trasladar las piezas desde un
supermercado hasta el proceso

receptor.
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Muestra el flujo general de

Informacion _ .
informacién de memos o
manual i
conversaciones
Intercambio electrénico de datos
Informacion (EDI), Internet, red de area extensa
electrénica (WAN), red de area local (LAN) o

intranets.

Bases de datos,

La planificacién mediante sistemas de

planificacién de recursos

Generales

D sistemas de empresariales (ERP), planificacion de
el pocame i) planificacion requerimientos de material (MRP) u
otro sistema centralizado.
Numero de operadores que se
Operario necesitan para procesar en una

0%

estacion de trabajo concreta.

Idea de Mejora
a implementar
con Kaizen

Estallido Kaizen

Destacan las areas donde se necesitan
mejoras con el fin de alcanzar el mapa

de flujo de valor de estado futuro.

Informacién verbal

Comunicacion verbal o considerada

personal

I

Linea de tiempo

Muestra la duracion de los ciclos y
los tiempos de espera o inactividad.
Se usa para calcular el plazo de

entrega y la duracion total del ciclo.

De acuerdo a Vendan & K. (2010), los pasos para la implementacion del mapeo de la

cadena de valor (VSM) son:

e Seleccion de un Area Critica Productiva o una Familia de Productos;
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e Definicion de Métricas Claves para el Exito del Proceso;
e Definicidén y Recoleccion de Datos;

e Creacion del el VValue Stream Mapping (VSM)

e Anélisis del VSM actual.

e Mapa del estado futuro

Seleccion de un Area Critica Productiva o una Familia de Productos.

Para minimizar el riesgo de error y facilitar el analisis del proceso, es necesario identificar
y focalizar los limites del proceso y seleccionar una familia de productos. Esta familia puede
definirse por compartir pasos similares del proceso, utilizar equipos comunes o incluir los
productos mas importantes en términos de ventas y produccion. Se pueden usar varias técnicas
simples y utiles para esta seleccion, como la elaboracién de tablas de productos versus procesos,
andlisis de Pareto de ventas y/o demanda, y andlisis de produccion, con el fin de determinar cuéles
productos son relevantes para definir la familia de productos de acuerdo con Canté y Gandia

(2019).

Definicion de Métricas Claves para el Exito del Proceso.
Para Cant6 y Gandia (2019), las métricas deben ser consistentes y comparables entre las
diferentes etapas del proceso y a lo largo del tiempo. Ademas, deben ser faciles de entender y
comunicar, y estar directamente relacionadas con el flujo de valor, contribuyendo a la comprension

del proceso y las areas de mejora.
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Definicion y Recoleccidn de Datos.
Identificar los procesos principales y revisar la documentacion existente para verificar si
los datos disponibles son correctos. Si se identifican faltantes, definir qué datos adicionales son

necesarios y como se realizara su recoleccion.

Creacion del el Value Stream Mapping (VSM).
Segun Lovelle (2001), se empieza el mapa dibujando de derecha a izquierda con el icono
de un cliente, junto a este una caja de datos con la lista de requerimientos del cliente, como
unidades por dia, frecuencia de despachos, empaque y otra informacion de produccion en la

esquina superior derecha del plano.

El proximo paso es conectar el flujo de informacion ya sea electronica o manual
generalmente con la demanda del cliente con el centro de la planificacion de la produccion y luego
conectar al proveedor. Esta conexion dependerd si la informacion es electronica o manual.
También se usa una caja de datos en el lado izquierdo del mapa para representar a los proveedores
con nuestros requerimientos y otra informacién de produccion. El proveedor es el de mayor

impacto ya sea por cantidad de compra, unidades o importe.

Luego se representa el transporte desde los proveedores hacia la empresa mediante el
simbolo de flecha y a su vez el medio de transporte junto a la frecuencia de envid. Acto seguido
hay que colocar las cajas de procesos en el mapa (maquinas, ensambles, pintura, etc.) y agregar

cada caja de datos debajo de cada proceso con métricas relevantes.

Después hay que unir cada proceso interno agregando los simbolos de flujo de material y
otros simbolos de proceso o de informacion segun la necesidad. A su vez estos deben estar unidos

mediante simbolos de informacidn con el programa de produccion.
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En la parte inferior del mapa se dibujan las lineas de tiempo donde se registran informacion
del tiempo de inventario, tiempo de ciclo o el tiempo de espera de produccién. Finalmente, el mapa

del estado actual es terminado (Lovelle, 2001).

Analisis del VSM.

El objetivo de realizar un Value Stream Mapping (VSM) es identificar areas de mejora y
disefiar un estado futuro mas eficiente. Para que el analisis facilite la identificacion de desperdicios,
se debe basar en la clasificacion propuesta por Ohno (2001), la cual permite identificar actividades
que no agregan valor, buscar tiempos de espera, movimientos innecesarios y cualquier actividad
que no contribuya directamente al valor del producto. Ademas, se busca detectar cuellos de botella

para identificar las etapas del proceso que limitan la capacidad del sistema.

Después de este analisis, se redibuja el VSM, corrigiendo o eliminando los desperdicios y
creando un flujo més continuo y eficiente, minimizando los tiempos muertos. El desarrollo del
mapa de estado futuro es crucial para proporcionar una vision ideal de un estado esbelto, ya que

en este se proyectan todas las mejoras necesarias para alcanzar un resultado 6ptimo (Flores, 2005).

BPMN

“Todas las organizaciones se encuentran en un recorrido - un viaje sin fin donde la atencion
se centra en mejorar la manera en que las cosas se hacen (como quiera que sea medido) para el
beneficio de los accionistas, las partes interesadas y/o ganancias” (BPMN Guia de referencia y
modelado, Stephen A White, s.f.). BPMN es una metodologia que ayuda a comunicar como

funcionan los procesos del negocio construyendo un flujo de trabajo y las actividades asociadas.

Para la construccion de un modelo de negocio se requiere representar la empresa en marcha a

través de sus operaciones tomando como base las entradas de los objetivos organizacionales, la
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estrategia y la reglamentacion interna o externa. En BPMN se define una notacion especifica para
representar estas actividades de las compafiias que sea de facil entendimiento para su cliente que
son en general humanos interesados. Dentro de la metodologia se pueden percibir tres niveles del

modelado de procesos:

e Mapa de procesos: Diagramas de flujo sin detalle de actividades incluyendo las decisiones

mas relevantes

e Descripcion de procesos: Informacion extensa del proceso, responsables, datos,

informacion adicional, entre otras

e Modelos de procesos: Diagramas de flujo detallados, suficiente informacién para analizar

y simular el proceso, ejecucion de modelos.

BPMN abarca todo tipo de niveles de modelos con una notacion basada en diagramas de flujo con

todo tipo de detalle y complejidad como requiera la necesidad del negocio.

Figura 13
Ejemplo de diagrama BPM
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Nota. Tomado del libro BPMN Guia de referencia y modelado, Stephen A White
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Herramientas y metodologia de mejora de procesos

Existen multiples herramientas para la mejora de los procesos desde los afios 90s segun
Womack (1990), las empresas han buscado la excelencia operacional y el mejoramiento continuo
en todos los procesos de su cadena de valor a partir del libro La maquina que cambio el mundo.
Las empresas las usan con el objetivo de una eficiencia operacional y buscar una alta rentabilidad
con el menor uso de recursos. Desde 2000 las herramientas Lean desarrolladas por los japoneses
han sido muy acogidas por la globalizacion y la eliminacién de las fronteras gracias a internet.
(Quesada y Arrieta, 2019). En la actualidad son herramientas usadas en las operaciones de todo
tipo de compafiias desde pequefias hasta grandes y en cualquier lugar del mundo (Ferreira, 2017)
por lo que se hacen Ilamativas para el proyecto en mencién sera el foco principal para solucionar

la problematica planteada.

Segun la revision bibliogréfica realizada por Cinthya (2020), donde se identifica los
principales usos y produccion cientifica de las herramientas del lean manufactura alineados a la
industria colombiana donde uno de los principales hallazgos es la tendencia creciente de los
ultimos afios por el uso de esta metodologia y la caracterizacion de las principales herramientas
que usan las empresas en sus procesos. La autora menciona que con el objetivo de reducir costos
y aumento de eficiencia operativa las herramientas mas usadas son: JIT, TPM, SMED, 5S, Poka
Yoka, Heijunka y Andon. Sin embargo, también indica la resistencia al cambio de las pequefias y
medianas empresas del pais para el uso de este tipo de metodologias con lo que el crecimiento
podria ser mucho mayor. En los siguientes parrafos del presente marco tedrico se describird

brevemente acorde a la literatura la aplicacion de las principales herramientas aqui mencionadas.
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SMED (Single minute of exchage or died) segun Shingo 1985 es una metodologia que busca
reducir los desperdicios que resultan de la desorganizacion, materiales sucios, tiempos de

preparacion o de recambios de las maquinas y herramientas.

Kanban: Segun Pegels (1984), es una metoddloga que se enfoca en eliminar los desperdicios
generados a partir de los excesos o la falta de inventario, es un control visual a traves de tarjeta
que busca mantener un control del inventario y alertas a los equipos de trabajo cuando se agota

0 se excede los niveles de inventario deseados.

JIT (Just in time): segiin Cua KO (2001), busca reducir los desperdicios generados por las
esperas en toda la cadena de valor haciendo que los recursos estén en cantidad y en la
oportunidad necesaria para cada uno de los actores y generando una flexibilidad para satisfacer

la demanda.

TPM (Total productive maintance): segun Cua KO (2001), que lo que busca es el mejor
programa posible de mantenimiento de los equipos y que los operarios pueden hacer las
reparaciones menores con el objetivo de reducir los desperdicios generados por la espera a

disponibilidad de equipos a su intervencion y le dan flujo de proceso a la produccién

POKA JOKE: segun Melton (2005), es una metodologia que busca eliminar los desperdicios
generados por las fallas en la calidad y por los retrabajos en los procesos, es la creacion de
herramientas o métodos de trabajo que mitiguen al maximo las posibles desviaciones o fallas

del proceso estos deben ser de facil uso para todos los trabajadores.

5S: segun Jimenez (2015), es una metodologia que se basa en la buena y correcta organizacion
de los puestos de trabajo fomentada por el conocido TPS (Toyota production system) que a

través de 5 fases que generan un ciclo de trabajo se eliminan los desperdicios por retrabajados
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y movimientos innecesarios por las malas distribucion de herramientas y maquinaria en los

procesos.

Procesos industriales sostenibles

Pérez y Meza (2013), destacan que los procesos industriales sostenibles comprenden una
serie de etapas que integran actividades unitarias enfocadas en optimizar la utilizacion de
materiales y energia para la produccion de bienes, con el objetivo de reducir o eliminar residuos y
subproductos. Segun Rodriguez (2012) y Elkington (1997), los procesos industriales pueden
considerarse sostenibles si, de manera simultanea, contribuyen al desarrollo garantizando la
satisfaccion de las necesidades fundamentales de la poblacién -responsabilidad social-, mejoran la
calidad ambiental, reduciendo el impacto negativo en el medio ambiente, y promueven la

prosperidad econémica.

A nivel global, organizaciones como la Organizacion de las Naciones Unidas -ONU- y la
Organizacién Internacional del Trabajo -OIT-, entre otras, han sentado las bases para la
implementacién de politicas destinadas al desarrollo sostenible. En Colombia, el Ministerio de
Ambiente y Desarrollo Sostenible, en conjunto con otros ministerios, ha establecido politicas para
un crecimiento sostenible e inclusivo en el sector productivo, proponiendo medidas para fortalecer

la capacidad de transicion hacia una produccién mas sostenible y avanzada (CONPES, 2021).

Estas politicas buscan abordar varios aspectos cruciales, incluyendo la reduccién del
consumo de recursos, la mejora de la gestion de residuos y la disminucion de las emisiones de
gases de efecto invernadero. La optimizacion de procesos contribuye a la reduccién del consumo
de recursos, como la energia, el agua y las materias primas, al mejorar la eficiencia de equipos y

maquinaria (Molina & Montenegro, 2016). Ademas, mediante préacticas efectivas como la
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reduccién de la produccion de residuos, el fomento del reciclaje y compostaje, y la implementacion
de tratamientos adecuados para los residuos peligrosos, se puede mejorar la gestion de residuos y

reducir la contaminacion ambiental (Rondon et al., 2016).

Dada la creciente importancia y el impacto que la sostenibilidad empresarial tiene en la
sociedad actual, es crucial evaluar si una empresa es sostenible, identificar en qué medida lo es,
determinar sus deficiencias y areas de mejora, con el propoésito de establecer un plan de accion que
le permita alcanzar los niveles de sostenibilidad requeridos en linea con sus objetivos y politicas

empresariales.

Pestel

Basado en la informacion contenida en la Administracion Estratégica y Politica de
Negocios de Wheelen y Hunger (2013), el analisis PESTEL es un modelo realizar una
comprension profunda de los factores externos que pueden afectar en la empresa, permitiendo una

evaluacion mas precisa de las oportunidades y amenazas en el mercado del pollo.

Politico (P): Regulaciones gubernamentales sobre la importacion y exportacion de productos
avicolas y su impacto en los costos y la disponibilidad de productos avicolas en el mercado.
Politicas y normativas sanitarias que regulan la cria, el procesamiento y la distribucion de aves

de corral, afectando los estandares de calidad y seguridad de los productos avicolas.

Econdmico (E): Fluctuaciones en los precios de los granos y otros alimentos para aves, lo que
impacta los costos de produccion y, a su vez, los precios de venta al por mayor y al por menor
del pollo. Cambios en los ingresos y habitos de consumo de los consumidores, lo que influye

en la demanda de productos avicolas y en las estrategias de fijacion de precios de la empresa.
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Social (S): Cambios en las preferencias de consumo, como la demanda de productos avicolas
organicos, criados de manera sostenible o provenientes de granjas locales. Tendencias de salud
y alimentacion que afectan la percepcion de los consumidores sobre la calidad y la seguridad

de los productos avicolas, y que pueden influir en las decisiones de compra.

Tecnoldgico (T): Avances tecnoldgicos en la cria de aves y el procesamiento de pollo, lo que
podria mejorar la eficiencia y reducir los costos de produccion. Innovaciones en sistemas de
distribucion y logistica que podrian agilizar la entrega y reducir los tiempos de transporte de

los productos avicolas, manteniendo la frescura y la calidad del producto.

Medioambiental (E): Normativas ambientales relacionadas con la gestion de residuos y la
sostenibilidad en la cria de aves, que podrian afectar los costos de cumplimiento y las practicas
operativas de la empresa. Cambios en la percepcion de los consumidores sobre la produccion
avicola sostenible y ética, lo que podria influir en las decisiones de compra y en la reputacion

de la empresa.

Legal (L): Regulaciones laborales que afectan las condiciones de trabajo en las granjas avicolas
y plantas de procesamiento de pollo. Normativas de etiquetado y seguridad alimentaria que
deben cumplirse en la comercializacién y distribucion de productos avicolas para garantizar la

transparencia y la seguridad del consumidor.

Estadistica y probabilidad

La estadistica descriptiva es el grupo de herramientas que se usan para explicar el
comportamiento de un conjunto de datos con el objetivo de conocer sus caracteristicas mas
relevantes. Dentro de ellas se destacan las medidas de tendencia central, la variabilidad y la

distribucion de los datos (Gutiérrez Pulido y Vara Salazar, 2013).
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Tendencia central: VValores en torno a los cuales los datos o mediciones de una variable tienden

a estar aglomerados, los principales son:

Media: Es igual al promedio aritmético de los datos, se obtiene al sumar todos los datos y

dividirlos entre el nimero total de datos.
Mediana: Es el valor que divide la mitad de los datos cuando son ordenados de mayor o menor.
Moda: Es el dato que mas veces se repite del conjunto

Medidas de dispersion: Son valores que indican que tan variables o diferentes son el uno del

otro, los principales son:

Desviacion estandar: Refleja que tan dispersos estan los datos frente a la media, representa la

variabilidad del proceso.
Rango: Es la diferencia entre el dato mayor y el menor.

Los principales diagramas que reflejan las estadisticas mencionadas son el histograma y el de

caja.

Figura 14

Ejemplo de Gréficos de caja e histograma
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Nota. Tomados del libro Control estadistico de la calidad y seis sigmas de Gutiérrez Pulido
y Vara Salazar (2013). En la parte izquierda se encuentra el grafico histograma y al lado derecho,
se encuentra el grafico de caja, estos diagramas son usados para visualizar la distribucion de los
datos y poder comprender la data y analizarla.

Figura 15
Ejemplo de Grafico de Probabilidad
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Nota. Tomado del libro Control estadistico de la calidad y seis sigmas de Gutiérrez Pulido

y Vara Salazar (2013) y se puede observar como se da el comportamiento de los datos de una

muestra relacionadas al tipo de distribucion que puedan tener.

Las gréficas y pruebas de normalidad se usan para verificar si el conjunto de datos se

aproxima a una distribucion de tipo normal.
Buenas practicas de procesos en la industria alimentaria

La mejora continua y el fortalecimiento de la seguridad alimentaria es un desafio global
que incluye riesgos y peligros potenciales durante toda una cadena de produccion y suministro
(FAO, FIDA, OMS, PMA y UNICEF, 2023). Se entiende por seguridad alimentaria a la
disponibilidad fisica y utilizable de los alimentos, mientras que se pueda contar con su estabilidad

y acceso tanto economico como fisico a estos (FAO, 2011). Que los alimentos sean inocuos es una
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caracteristica prioritaria en la industria puesto que los alimentos no ocasionen dafio o enfermedad
a quien lo adquiere y consume es lo que busca todo usuario final (Fuente Salcido & Barboza
Corona, 2010). Con esto, para toda figura que pertenezca al sector de alimentos, se vuelve uno de
sus objetivos principales propender para que sus productos tengan propiedades nutritivas y
criterios especificos de calidad y forma que satisfagan las necesidades de los consumidores sin
poner en riesgo su salud, y esto se debe gestionar, controlar y garantizar con unas buenas practicas

en el proceso productivo.

Segun lo estipulado por el Invima (2020), las buenas précticas de manufactura -BPM- son
caracteristicas, requisitos y requerimientos que garantizan la higiene, inocuidad y condiciones
sanitarias durante el ciclo de produccion y distribucion de los alimentos, minimizando los riesgos
inherentes en el mismo. Implementar buenas practicas de manufactura en las organizaciones ha
sido evidencia de una Util herramienta para el analisis de peligros y seguimiento y control critico
en la industria de alimentos, provisionando y mejorando condiciones de seguridad alimentaria y la

calidad (Roman, 2007).

Para las organizaciones que hacen parte de la industria alimentaria, es beneficioso contar
con un sistema de gestion de seguridad alimentaria puesto que con este tipo de sistemas se puede
identificar, minimizar y eliminar sistematicamente la contaminacion fisica, quimica vy
microbioldgica en el proceso de produccidn para garantizar que los alimentos sean seguros para el
consumo (ISO, 2018), y asi garantizar la mejora de la seguridad alimentaria. Con este tipo de
normas, las organizaciones pueden controlar los peligros que afecten la inocuidad. La
implementacion de estandares nacionales o internacionales les proporciona a las organizaciones
no solo un control y garantia de procesos que cumplan criterios de calidad y salubridad, sino que

representan una ventaja competitiva y método de trabajos validados (Nyoka et a.l, 2023).
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Sistema HACCP

De acuerdo con la Organizacion Panamericana de Salud -OPS- y la Organizacion para las
Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura -FAO- (2011), en la produccion de
alimentos inocuos se debe realizar un andlisis de peligros y puntos criticos de control -HACCP-
teniendo en cuenta gestiones por medio de la anticipacion y la prevencion en lugar de la inspeccion
y pruebas en etapas finales, de ahi que se defina como un abordaje preventivo y sistematico a los
procesos previniendo y controlando los peligros biolégicos, quimicos y fisicos. Con esto, se
entiende que el sistema HACCP es una metodologia que se base en una serie de etapas que se
relacionan entre si aplicadas en toda la cadena productiva teniendo como fundamento la
identificacion de peligros potenciales y su control en la inocuidad de los alimentos (OPS, s.f.). En
la figura 16, se establecen los siete (7) principios del sistema HACCP que incluyen la alineacién
del andlisis de riesgos de la organizacién y los puntos clave criticos de todo el proceso que pueden
generar alertas que pongan en riesgo la operacion. De la misma forma, se tienen en cuenta las
holguras y los limites que permiten establecer rangos minimos y maximos basados en los criterios

de calidad y de produccion.
Figura 16

Principios del sistema de HACCP

/ 1. Realizar un andlisis de peligros. \

2. Determinar los puntos criticos de control (PCC).
3. Establecer un limite o limites criticos.
4. Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC.
5. Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la
vigilancia indica que un determinado PCC no esta controlado.
6. Establecer procedimientos de comprobacién para confirmar que el Sistema
de HACCP funciona eficazmente.
7. Establecer un sistema de documentacion sobre todos los procedimientos y
los registros apropiados para estos principios y su aplicacion.
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Nota. Elaboracion propia basado en la informacion contenida en el portal de FAO, del
sistema de analisis de peligros y de puntos criticos de control y directrices para su aplicacion en la

revision 3 de 1997.

En la aplicacion de un sistema HACCP especificado en la figura 17, se cuenta con un
enfoque directo a lineas de produccion, y para la industria de alimentos, solo puede aplicarse a
procesos productivos de alimentos y no a otras organizaciones relacionadas a la produccién de
alimentos y con esta implementacion del sistema HACCP, se lleva un control exhaustivo en los
puntos criticos de control definidos como esas etapas donde es esencial prevenir, reducir o eliminar
un peligro. (Icontec, 2023). En este sistema, se cuenta con 7 principios y se deben aplicar los
principios y codigos de practica y cumplir la legislacion correspondiente sobre inocuidad de los
alimentos (FAO, 1997). Para aplicarlo, se realiza con una secuencia légica de 12 hitos flexible,
analizando el caracter y la amplitud de la operacion. Existen muchos estandares HACCP a nivel

mundial y esta a la eleccién de cada organizacion determinar con cual se basan.
Figura 17

Secuencia Logica para la aplicacion del sistema HACCP en un proceso productivo

1. Formacion
de un equipo
de HACCP

5. Verificacion in
situ del diagrama
de flujo

9. Establecimiento
de un sistema de
vigilancia para cada
PCC

2. Descripcion
del Producto

6. Enumeracion de
todos los riesgos
posibles. Ejecucion de
un analisis de peligros.
Determinacion de las
medidas de control

10. Establecimientos de
medidas rectificadoras
para las posibles
desviaciones

3. Determinacion
de la aplicacion
del sistema

7. Determinacion
de los Puntos
Criticos de
Control (PCC)

11. Establecimiento
de procedimientos
de verificacion

4. Elaboracion
de un diagrama
de flujo

8. Establecimiento
de limites criticos
para cada PCC

12. Establecimiento
de un sistema de
registro y
documentacion
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Nota. Elaboracion propia basado en la informacion contenida en el portal de FAO, del
sistema de analisis de peligros y de puntos criticos de control y directrices para su aplicacion en la

revision 3 de 1997.
El Codex Alimentario

El codex alimentario es un conjunto de normas alimentarias uniformes de caracter
internacional que tienen como objetivo la proteccion de la salud del consumidor y la
implementacidn de practicas equitativas en la comercializacion de alimentos (FAO, s.f.) elaborada
por la Comision de Codex Alimentarius en 1963 el cual incluye normas sobre todos los alimentos
principales, ya sean elaborados, semielaborados o crudos, para su distribucion al consumidor
(OPS, 2015). Con esta normatividad, el consumidor tiene una garantia acerca de recibir un
producto alimentario sano, genuino, debidamente etiquetado y presentado. Cualquier pais puede
aceptar e implantar una norma Codex para la distribucion de productos determinados o fe norma
general, de acuerdo con su reglamentacion legal y administrativa nacional bajo las modalidades

de aceptacién completa, aceptacidn con excepciones especificas o de libre distribucién.
Norma ISO 22000:2018

La norma ISO 22000:2018 es una norma internacional que establece los requisitos para un
sistema de gestion de seguridad alimentaria que garantice la seguridad de los alimentos en toda la
cadena alimentaria; garantiza una herramienta eficaz y puede generar beneficios significativos para
las organizaciones, tanto en seguridad alimentaria como inocuidad, como de eficiencia en los
procesos Yy satisfaccion de los clientes. De acuerdo con lo planteado en la norma y bajo la guia de
implementacidn elaborada por la NQA (s.f.), se establece que implementar un sistema de gestion

de seguridad alimentaria traerias beneficios como:
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e Mejoraen la salud;

e Mejora en la seguridad;

e Mejora en la satisfaccion del cliente;

e Apoyo en el cumplimiento de los requisitos reglamentarios;

e Apoyo en el cumplimiento de otras normas y directrices;

e Transparencia;

e Control y prevencion de riesgos;

e Reduccion en tiempos de investigacion;

e Estructuracion de los sistemas de gestion coherente;

e Reconocimiento mundial; y

e Ampliacién en oportunidades comerciales y de negocio.

Figura 18

Requisitos de la Norma I1SO 22000:2018

Planeacion Hacer Controlar Mejorar

e e E

Nota. Elaboracion propia basado en la informacion contenida en la norma ISO 22000:2018.

Al igual que el sistema HACCP, la norma 1SO 22000 permite la obtencién de alimentos

inocuos, no obstante, no solo se centra en las lineas de produccion sino que abarca a toda la
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organizacion, adicional a ello, esta norma incluye los principios HACCP vy los establecidos en el
Codex Alimentario incluyendo la comunicacion interactiva, los requisitos del sistema de gestion
y el componente de retiro de productos de mercado, incluyendo una actualizacién mas cercana
dada en el 2018 (Icontec, 2023).Es un estandar idoneo para demostrar y garantizar la prevencion
de peligros junto con una consolidacion y certificacion de buenas practicas de manufactura de

procesos en el sector de alimentos.
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Disefio Metodoldgico

Tipo de investigacion

Para el desarrollo del proyecto, se optard por una investigacion aplicada, deductiva y
transversal que busca abordar el desafio especifico de la merma en la transformacion del pollo. La
meta es identificar soluciones practicas que puedan aplicarse para mejorar la eficiencia y la
rentabilidad en la planta de produccion. En cuanto al alcance de la investigacion, se adoptara un
enfoque cuantitativo-descriptivo. El estudio se centrara en las etapas finales de transformacion del
producto, es decir, en la fase posterior al sacrificio, en la cual Procesar S.A.S. desempefia un papel
directo en la transformacién y distribucién del producto. Este enfoque cuantitativo-descriptivo
permitird obtener informacion detallada y precisa sobre los aspectos clave relacionados con la

merma en estas etapas criticas del proceso post sacrificio.

En la figura 19, se sintetiza las metodologias, estandares, herramientas y enfoques que se
tendran en cuenta a lo largo del diagndstico, el andlisis de resultados y el plan de mejora. Se
manejara una validacion de factores externos con herramientas como PESTEL, mapa de empatia
y mapa de stakeholders, y en la parte de factores internos se alineara la metodologia Lean y la
metodologia Six Sigma junto con la Norma 1SO 22000:2018 y HACCP. Con la metodologia Six
Sigma, se espera analizar el estado actual del proceso productivo alienado a una reduccién de la
variabilidad y la eliminacion de los efectos (Bonilla Guarnizo, 2020) junto con el espectro de Lean
Manufacturing que incluye la reduccidon o eliminacién de desperdicios o elementos que no generan

valor desde la perspectiva del cliente (Baquero Castillo, Rojas Aldana y Sanchez Parra, 2024).
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Figura 19

Disefio de la metodologia de investigacion basados en Lean y Six Sigma

METODOLOGIA

SISTEMA DE GESTION DE PROCESOS DE ALIMENTOS
Validacién de sistema de gestion interna basado en criterios de:

NORMAS ISO 22000:2018 - CODEX ALIMENTARIO - HACCP

METODOLOGIAS LEAN

Validacion de factores internos por medio de herramientas como:

VSM - KANBAN - DIAGRAMA DE ISHIKAWA - ESPAGUETI

SIX SIGMA
Anilisis de factores internos por medio de herramientas como:

DMAIC - HISTOGRAMAS - DIAGRAMAS DE PARETO

ESTADO ACTUAL ORGANIZACIONAL

Validacién de factores internos por medio de:
INSTRUMENTO DE DIAGNOSTICO

CONTEXTO ORGANIZACIONAL

Validacion de factores externos por medio de herramientas como:

PESTEL - MAPA DE EMPATIA - MAPA STAKEHOLDERS

Nota. Elaboracion propia teniendo en cuenta el marco teoérico y los referentes de las

metodologias seleccionadas para la elaboracion de la investigacion empresarial.

En la figura 19, se cuenta con un primer estado base que corresponde a la orientacion del mercado
y el contexto en el que la organizacion desarrolla su actividad. En el segundo estado, se encuentra
la estructura de la herramienta de diagnostico construida con base en las variables seleccionadas
para el analisis del estado actual del proceso de produccién. En el tercer y cuarto estado, se
encuentra la aplicacion de las metodologias Six Sigma (Galvin ,1987) y Lean Manufacturing y sus
respectivas herramientas que permitiran establecer el levantamiento de informacion de los

procesos y su analisis trasversal. Finalmente, se establece contar con una revisién de los sistemas
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de gestion del proceso alienados a la norma 1SO 22000 del 2018 correspondiente a sector de

alimentos y los puntos criticos que pueda tener la produccion.

Andlisis externo

El andlisis externo se realizard en primera medida a través del modelo de PESTEL
(Wheelen y Hunger, 2013), el cual busca describir el contexto y/o ambiente donde opera la
empresa Procesar SAS. Este andlisis PESTEL proporciona una visién integral de las variables
externas que pueden influir en la empresa, lo que ayuda a identificar oportunidades y desafios
potenciales en el mercado avicola y a tomar decisiones estratégicas informadas. Las variables se

agrupan en cinco factores de acuerdo con su sigla en inglés y se incluyen en la figura 20.

Figura 20

Factores PESTEL

Regulaciones laborales que afectan las condiciones g 8 e o wm. .
: importacién y exportacién de productos

de Wabajo en las granjas avicolas y plantas de y SU ImPacto en 10s costos y la disponibilidad de

procesamiento de pollo. producios avicolas en el mercado.

Normativas de etiquetado y seguridad alimentana
que deben cumplirse en 1 comercializacion y Poliicas y normativas sanitarias que regulan la

ia, el procesamiento y la distribucion de aves
distribucion de productos avicolas para garantizar la an
¥ansparencia y la seguridad del consumidor de corral, afectando los estandares de calldad y

seguridad de los producios avicolas

Fluctuaciones en 10s precios
de los granos y olos
alimenlos para aves, o que
impacta los costos de
produccién y, a su vez, los
precios de venta al por mayor
y al por menor del polio
Cambios en los Ingresos y
habitos de consumo de los
consumidores

Normativas amblentales
relacionadas con la gestion de
residuos y la sostenibilidad en la cria
de aves, que podrian afectar los
costos de cumplimiento y las
practicas operativas de la empresa.

Cambios en la percepcién de los
consumidores sobre Ia produccidn
avicola sostenible y ética, lo que
podria influir en las decisiones de
compra y en la reputacidon de la
empresa

J

Cambios en las preferencias de consumo,
como la demanda de productos avicolas
orgdnicos, criados de manera ostenible o
provenientes de granjas locales

Tendencias de salud y alimentacion que
afectan la percepcidn de los consumidores
sobre la calidad y la seguridad de los
productos avicolas, y que pueden influr en
las decisiones de compra

Avances tecnologicos en la cria de aves y el
procesamiento de pollo, lo que podria mejorar a
eficiencia y reducir los costos de produccion,
Innovaciones en sistemas de distribucion y
logistica que podrian agilizar a entrega y reducr
los Yempos de tansporte de los produchs
avicolas, manieniendo la frescuray la calidad del
producto.




PROPUESTA DE MEJORA DEL PROCESO EXUDACION DEL POLLO CRUDO BAJO 60
ENFOQUE SIX SIGMA EN LA EMPRESA GRUPO ALIMENTAR PROCESAR SAS

Nota. Elaboracion propia basado en la informacion contenida en la Administracion
Estratégica y Politica de Negocios de Wheelen y Hunger de 2013. Este andlisis PESTEL especifico
para la compra y venta de pollo entero y por presas proporciona una comprensién mas profunda
de los factores externos que pueden afectar en la empresa, permitiendo una evaluacion mas precisa

de las oportunidades y amenazas en el mercado del pollo.

Se disefia el Mapa de empatia con el objetivo de analizar y diagnosticas la percepcion del
cliente frente a los productos que ofrece Procesar SAS y cruzandolo con el PESTEL se identifica
si es una percepcion de mercado o solo corresponde a un comportamiento causado por el servicio
que ofrece la empresa. Por ultimo, se incluye el mapa de los Stakeholders de la compafia que
pueden generar una influencia sobre el desarrollo del proyecto y quienes pueden ser posibles
aliados a la hora de escalar el proyecto, esto serd determinante a la hora de seleccionar los panes

de accion y los lideres del plan de accién propuesto.

Andlisis interno

El andlisis interno se realizar4& combinando varias técnicas en las cuales tenemos: 1.
Encuesta estructura de 29 preguntas, aplicando una escala Likert de 5 posiciones. Se aplicara al
personal operativo y a la alta gerencia de Procesar SAS para determinar las variables de tiempo,
temperatura, merma, Criterios HACCP (puntos criticos), costos, produccién y sostenibilidad. De
igual manera para el andlisis interno se usaran dos técnicas adicionales las cuales son Seis Sigma

la cual consta de 5 etapas como se muestra en la figura 21.
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Figura 21

Metodologia Six Sigma para aplicacion en el proceso de produccion Procesas SAS

* |dentificar los procesos y variables de estudio
DEFINIR

¢ Recoleccion de datos acorde a las variables de estudio del

MEDIR sistema
J

N
¢ Analizar la informacion recolectada a través de herramientas
ANALIZAR estadisticas para determinar puntos criticos de proceso

.
* A partir de la informacion analizada se usaran herramientas
MEJORAR lean para mejorar el proceso de exudacién

J

.
* Determinar mecanismos de control de procesos para medir
controag| @S soluciones planteadas.

Nota. Elaboracion propia basado en la informacion contenida en Metodologia e

Implementacién de Six Sigma de Navarro Albert et. Al publicada en 2017.

Posteriormente se evaluaré el flujo del proceso a través de un Diagrama de Espagueti para
identificar posibles mudas por desplazamientos innecesarios en el proceso que incrementen los
tiempos de produccién y por lo tanto afecten el proceso de exudacion del pollo. Se utilizan
herramientas como BPM y SIPOC para documentar el flujo de proceso sus entradas y salidas
principales con el objetivo de mapear los recursos que usan en el proceso productivo esto teniendo

en cuenta que la compafia no cuenta con este tipo de documentacion.

Por ultimo, se usara el VSM para identificar y diagramar el flujo de valor actual de la
compaifiia, identificar tiempos que no generan valor, cuellos de botella y oportunidades de mejora

del proceso productivo. Adicional, se realizara el VSM futuro esperado después de ejecutado el



PROPUESTA DE MEJORA DEL PROCESO EXUDACION DEL POLLO CRUDO BAJO 62
ENFOQUE SIX SIGMA EN LA EMPRESA GRUPO ALIMENTAR PROCESAR SAS

plan de accion propuesto para evidencias la mejora en la generacion de valor a los clientes de

Procesar.
Poblacion, muestra y ficha técnica

El instrumento de analisis interno por su alcance se desarrollara a todos los cargos de la
organizacion a todos los niveles jerarquicos, desde el operario de produccion pasando por el
ingeniero de alimentos hasta la junta directiva, ya que tienen una vision de las variables parte del
estudio y el conocimiento necesario para desarrollar el diagnostico. Se desarrollard una encuesta
estratificada por conveniencia respecto a las variables definidas. Este segmento elegido son
personas entre hombres y mujeres con una edad mayor a 25 afios, con un conocimiento de un nivel

bachillerato hasta profesionales con posgrado en el area relacionada a los alimentos.
Tabla 6

Caracterizacion del muestreo

CARACTERISTICAS DESCRIPCION
Periodo de recoleccion de datos 15 de enero de 2024 al 15 de febrero de 2024
Ciudad de aplicacion Madrid, Cundinamarca

Director comercial, jefe planta, jefe de
) calidad, gerente general, supervisor de

Cargo de las personas entrevistadas o )
produccidn, jefe despachos, jefe ventas,

auxiliares administrativos

Poblacion 50 personas
Muestra 10 trabajadores
Medio de recoleccion Encuesta digital

Nota. Elaboracion propia para representar y sintetizar la informacion del muestreo para la

aplicacion de las herramientas de diagnostico del estudio.
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Identificacion de las variables

Durante el proceso de trasformacion (sacrificio) se tiene contemplado un porcentaje de
merma que debe asumir la empresa y que los tiene cubiertos en sus costos de produccion. Para el
objeto de estudio dicha merma se asumird como una merma asociada al producto dado que es un
proceso ajeno a Procesar SAS, y adicional, a lo anterior serd el punto de inicio para calcular la
merma total del proceso. La recepcion del producto en planta es la fase inicial para Procesar SAS,
donde se hace la pesada del producto y a través de la siguiente operacién matemaética se

determinard el porcentaje inicial de la merma.

(Wo — Wy) + 100

ﬂ.ﬂ"rme = |."|.-"
0

Donde:

%MO = Porcentaje de pérdida de peso

WO = Peso inicial es el peso del pollo después del sacrificio.

W = Peso final es el peso del pollo después de su recepcién en la planta de Procesamiento.

Esta formula permitira calcular el porcentaje de pérdida de peso en el pollo después del
sacrificio y posterior recepcion en planta. También se usara para determinar el porcentaje de
pérdida de peso en el pollo en cada una de los subprocesos dentro de la planta hasta su distribucion.
Por otro lado, durante todo el proceso de produccién, se tienen en cuenta componentes que
determinan la inocuidad, calidad y la seguridad alimentaria. Por ello, se toman como variables: la
temperatura, los puntos criticos bajo criterios HACCP vy la produccion. Estas variables permitiran

tener una visualizacion del estado del proceso productivo y como se esta desarrollando. Con esta
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informacion, se podra enmarcar las variables asociadas al proceso en términos de tiempo, costos

y sostenibilidad.
Tabla 7

Variables de instrumento de medicién

Variables Dimensiones
Tiempo: duracion o intervalo entre una Estas variables se analizaran bajo las
actividad operacional. dimensiones Six Sigma de:
Temperatura: grado de frio del ambiente en Definicion de procesos
la planta, asi como el grado de frio del pollo Medicion de procesos
en el proceso productivo. Anélisis de procesos
Merma: el exudado o perdida de fluido por Mejora de procesos
goteo que permite la variacién en peso del Control de procesos
pollo.

Criterios HACCP: puntos criticos del

proceso, su definicidn, control y seguimiento.

Costos: valor monetario de los recursos.

Produccidn: bienes/productos finales

derivados del proceso productivo.

Sostenibilidad: capacidad de satisfacer las
necesidades del presente sin comprometer la
capacidad de las futuras generaciones.

Nota: elaboracion propia basado en el marco teorico.
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Figura 22

Subprocesos en la planta de procesamiento Procesar SAS

Nota. Elaboracion propia basado en la informacién contenida en la documentacion interna
de la compafiia: la estrategia corporativa y direccionamiento estratégico del afio 2022. Son los

subprocesos que se tendran en cuenta para el objeto de estudio.

A continuacion, se describen brevemente los subprocesos en planta que se tendran en

cuenta para el diagnostico de estudio:

e Recepcion: Es la fase inicial del proceso, los pollos llegan de las plantas de sacrificio
en camiones refrigerados y es necesario que las condiciones de llegada (temperatura
muy cercana a cero) sean las adecuadas para cumplir con los requerimientos de calidad

del producto.

e Desprese: Proceso manual a través de despresadoras o sierras sin fin donde se realizan

los cortes por presas de los pollos por los operarios.

e Marinado: Aplicacion de soluciones de salmueras a través de dos procesos
principalmente, uno es por inyeccién que implica el uso de equipos especializados para
marinar de manera eficiente y uniforme grandes cantidades de pollo y el otro proceso

es el tombleado que implica girar o revolver la salmuera de manera uniforme y
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constante En este proceso, el pollo se coloca en grandes tambores o0 vasos giratorios
junto con la mezcla de la marinada. A medida que el tambor gira, la marinada se
introduce en la carne, lo que permite una distribucion mas rapida y uniforme de los

sabores. (Alvarado, 2016).

e Tunel de congelacion o sellado: Su funcion principal es enfriar y congelar rapidamente
el producto marinado a temperaturas de congelacion o incluso temperaturas mas bajas

para retener la solucién salina. (Umafia, 2011).

e Cuarto de congelaciéon: Se utiliza para almacenar alimentos a temperaturas de
congelacién generalmente alrededor de -18°C o incluso mas frias. Esto permite que los

alimentos se conserven durante periodos prolongados sin que se deteriore su calidad.

e Empaque: El empacado se realiza de manera manual en bolsas individuales, y se

procede con el pesaje del producto final a través de una bascula electronica.

e Despacho y distribucion: Al cumplirse el ciclo de procesamiento de la carne de pollo
sale a distribucion, mediante transporte en camiones con sistema de refrigeracion, para

ser entregado a los centros de distribucién y venta directa.

La maximizacion de la eficiencia en cada fase del proceso de produccion se vuelve crucial
para el negocio avicola. Es imperativo reducir al minimo las pérdidas de peso inherentes a este

proceso Y ajustarlas a niveles aceptables segun los estandares predefinidos.
Instrumento de medicion

Con el objetivo de efectuar el diagndstico del proceso productivo de la empresa Alimentar

Procesar SAS, se disefio un formulario que incluye las metodologias Six sigma y Lean en donde
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se evidenciara si en la organizacion se ha definido, medido, analizado, mejorado y controlado los
procesos, teniendo en cuenta su marco Pestel (Politico, legal, ambiental econdmico, social y
tecnoldgico), para ello, se tomaron como base las variables: tiempo, temperatura, merma, Criterios

HACCP (puntos criticos), costos, produccion y sostenibilidad.

En la variable tiempo, se tuvo en cuenta el manejo de control de tiempos en el proceso
productivo, identificando si en cada etapa del proceso, hay definicidn y controles, asignacion de
formatos y registro documental. Adicional a ello, se pretende visualizar si esa informacion
relacionada con los tiempos de ejecucion se usa para identificar tiempos muertos o cuellos de
botella y si son insumos para la mejora continua del proceso. En la variable temperatura, que es
un factor critico para la inocuidad y seguridad alimentaria, se contemplo si se cuenta con los
recursos fisicos y tecnoldgicos dptimos, asi como el cumplimiento de los estandares de calidad
durante todo el proceso productivo. Por otro lado, en la variable merma, se establecié que las fases
de definicidn, medicion y analisis frente a registros de peso del pollo, registros documentales

implementacién de tecnologias para mitigar la exudacion del pollo y la disposicion de residuos.

Para los criterios HACCP, se establecio si en la organizacion han identificado o no los
puntos criticos del proceso, con ello, se consultara la distribucion de la planta operativa, el proceso
y canales de comunicacion, la programacion y ejecucion de los mantenimientos preventivos, la
capacitacion del personal, la estructura documental de la produccion como manuales y
procedimientos, entre otros. Para las variables de costo y produccion, se contemplo identificar si
se tienen definidos los programas y los costos, asi como el analisis y control que se ejecutan con
base en estos. Finalmente, para la sostenibilidad, se tuvo en cuenta si se contempla una alineacion

frente a temas de gobernanza, impactos sociales y ambientales.
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En este instrumento de elaboracion propia, a cada persona entrevista se le brindaran 29
afirmaciones enunciadas bajo la metodologia Likert, la cual contara con cinco (5) opciones de

respuesta con la siguiente escala de medicion y puntaje:
Tabla 8

Escala de medicion para el instrumento

Opciones de respuesta Puntaje asignado
Totalmente de acuerdo 5
Algo de acuerdo 4
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 3
Algo en desacuerdo 2
Muy en desacuerdo 1

Nota. Elaboracion propia basado en escala Likert. La encuesta puede ser consultada en el

Anexo A.

Validacion del instrumento de medicion

Para validar el instrumento de medicion descrito, se realizé con los criterios V de Aiken,
donde se discriminaron las variables y las preguntas que las estructuraban. Se consultaron a cinco
expertos, a quienes se les solicito calificar cada una de las preguntas formuladas si estaban de
acuerdo (1) o en descuerdo (0) en relacion a su grado de claridad, pertinencia y relevancia. Se les

planted se definian los criterios como:

Claridad: la pregunta esta correctamente redactada y es facil de comprender por el evaluador.

Pertinencia: la pregunta permite medir con precision la variable identificada.

Relevancia: se evidencia un enfoque tedrico adecuado en la redaccion de la pregunta.
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En la seleccion de los expertos, se tuvo en cuenta a 2 directivos de la empresay a 3 docentes
de la Universidad EAN, los cuales cuentan con una formacion y trayectoria significativa y

potencial para la revision de este disefio de diagnostico:

Docente Seminario de Investigacion — EAN (Validacion 1),

Ingeniera de Alimentos — Procesar SAS (Validacion 2),

Gerente General — Procesar SAS (Validacion 3),

Docente Unidad Ingenieria de Procesos — EAN (Validacion 4), y

Jefe de Produccion — Procesar SAS (Validacion 5).

En la siguiente tabla 9 se relaciona la validacion de las preguntas por parte de los expertos.

Tabla 9

Resultados de V de Aiken

VARIABL PREGUNT RESULTAD VARIABL PREGUNT RESULTAD

E A O E A O
1 1,00 5 1,00
A 2 0,93 6 1,00
3 1,00 P 7 1,00
1 0,93 8 1,00
B 2 1,00 1 1,00
3 0,93 2 0,93
1 1,00 : 3 0,93
C 2 1,00 4 0,93
3 1,00 F 1 1,00
4 0,93 2 1,00
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5 1,00 3 1,00
1 0,93 1 1,00
2 1,00 G 2 0,87

P 3 1,00 3 1,00
4 1,00

Nota. Elaboracion propia basado en los resultados de la validacion del instrumento de
medicion. En el anexo C se puede encontrar el resumen de la validacion de la informacion
recolectada. Se observa que, de las 29 preguntas, 20 tuvieron una validacién perfecta con puntaje
1,00; una calificacion promedio de 0,97 que, aunque esta debajo del ideal, es un puntaje aceptable
que generara modificaciones minimas al instrumento en alguno de sus definiciones y, por Gltimo,

solo una de las preguntas tuvo 0,87, por lo que se requiere un ajuste mas amplio para mejorar.

De acuerdo con la validacion y las retroalimentaciones realizadas, en general, se recibieron
observaciones frente al nombre de una de las variables, y unas precisiones acerca del proceso y su
alcance. Por otro lado, ninguna pregunta recibié una calificacién menor a 0,85, por lo tanto, no
hubo preguntas que se necesitaran eliminar. No obstante, las preguntas A2, B1, B3, C4, D1, E2,
E3, E4 y G2 presentaron unos resultados entre 0,85y 0,99, lo que determina que deben revisarse
frente a las calificaciones recibidas y ajustarse en claridad. Estas fueron ajustadas en el instrumento
de medicidn; el cual puede ser consultado en el Anexo A. Las preguntas con resultados de 1,00 se
aceptaron y no requieren cambios. Por lo anterior se considerada como validado el instrumento de

medicion y se procede a ejecutar bajo el tamafio de muestra establecido.

Recoleccion de variables del proceso

De acuerdo con las variables definidas objeto de estudio, se procede a realizar una toma de

tiempos en el gemba a través de formatos de recoleccion de datos; en los cuales se diligenciara el
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comportamiento inicial y final de cada variable para calcular el cambio e identificar posteriormente
con un analisis estadistico la existencia de una relacién de causalidad entre los tiempos de inicio y
fin para cada una de las fases del proceso productivo. Esta toma de datos se relacionara con el
equipo de este proyecto en conjunto con la compafiia durante aproximadamente dos meses para
obtener un tamafio de muestra representativa que permita analizar el proceso productivo y

estandarizar el método de medicién de las variables.



PROPUESTA DE MEJORA DEL PROCESO EXUDACION DEL POLLO CRUDO BAJO 72
ENFOQUE SIX SIGMA EN LA EMPRESA GRUPO ALIMENTAR PROCESAR SAS

Diagnostico Organizacional

El proyecto se basa en un diagndstico acerca de la compafiia tanto de factores externos
como internos a través de diferentes herramientas metodolégicas enmarcadas dentro de la
metodologia Six Sigma DMAIC. A continuacion, se presenta el desarrollo de cada fase de la
metodologia con el uso de diferentes herramientas Lean Six Sigma con la conclusién y el aporte a
la mejora de la problematica planteada. Primero, se realiza una contextualizacion de las fases de
definir, medir y analizar. Se procede a realizar el anlisis interno de Procesar teniendo en cuenta
la aplicacion del instrumento de medicion y los resultados obtenidos. Posteriormente, se realiza la
aplicacion y analisis del SIPO, el BPMN, y el Value Stream Mapping. De ahi, se realiza la
medicién y analisis estadistico. Por parte del anlisis externo, se realiza la aplicacion del PESTEL,
el desarrollo del mapa de empatia y de stakeholders. Durante la aplicacion de cada herramienta y
metodologia, se realiza la descripcion de la respectiva definicion y medicién y su analisis

correspondiente.

Contextualizacion de las fases D — Definir, M — Medir y A — Analizar

La fase definir busca diagnosticar las oportunidades de mejora y marcar la estrategia a
seguir en fases posteriores para el presente proyecto se seleccionaron las siguientes herramientas
para diagnosticar el estado del proceso actual orientada al analisis de factores externos e internos.

En este apartado se obtendra un panorama del estado de los procesos del negocio.

Interna: Encuesta organizacional de procesos — SIPOC - BPMN - VSM presente

Externa: PESTEL — Mapa de empatia — Mapa de stakeholders
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Por otro lado, en la etapa de medicion, se cuantifica el panorama definido mediante la

recopilacion de datos relevantes utilizando diferentes técnicas tales como:

e VSM Value Stream Mapping: Permite crear una representacion grafica visual del flujo
de materiales e informacion a lo largo del proceso y se analiza el estado actual del

proceso para identificar areas que generan desperdicio o que no agregan valor.

e Anadlisis estadistico: Obtener informacion sobre el proceso, incluyendo las etapas del
proceso, los recursos utilizados, variables como los tiempos de ciclo, temperatura y

peso. Realiza el disefio de formatos para la recoleccion de datos.

e Mapadel Proceso: Crear un diagrama de flujo que describa cada paso desde la compra
del pollo hasta el empaque producto final. En este podemos analizar varios aspectos

importantes que afectan al proceso.

Finalmente, en la etapa de andlisis, se realizaran las respectivas observaciones y estudios
con base en los resultados obtenidos que nos permitan entender el estado actual del proceso, asi

como problematicas, causas y efectos.
Encuesta organizacional de procesos

Se recolectaron en total 20 muestras con los siguientes resultados de afinidad por las

variables analizadas:
Tabla 10

Resultados de afinidad de variables

FACTOR PROCESAR FACTOR PROCESAR
Costos 0,87 Productividad 0,84
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HACCP 0,75 Sostenibilidad 0,61
Madurez 0,49 Temperatura 1,09
Merma 0,86 Tiempo 0,23

Nota: Elaboracion propia para la sinterizacion y analisis de los resultados obtenidos en la

aplicacion de la encuesta al personal de Procesar SAS.

La tabla 10 y figura 23 muestran que la organizacion tiene un alto control de variables
como temperatura y los costos de la operacion; en términos de madurez de los procesos, control
de tiempo y criterios HACCP hay grandes oportunidades de mejora. Para el analisis a realizar del
proceso productivo se segmentan las variables de Tiempo, Temperatura y Merma debido a su
criticidad para el objetivo propuesto y la solucion de la problematica, con esto se pretende
encontrar una relacién que mejore la merma explicada a traves de los otros dos factores

mencionados.
Figura 23

Estado de las variables de Procesar SAS

\ )
N =

Nota: Elaboracion propia para la visualizacion los resultados obtenidos en la aplicacion de

la encuesta al personal de Procesar SAS.
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Diagrama de espagueti

A continuacion, se presenta el diagrama de espagueti de la compafiia Procesar SAS para su

produccion de pechuga y pierna pernil.

Figura 24

Diagrama Espagueti Proceso de Produccion Procesar SAS
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Nota. Realizacién propia basado en layout de empresa Procesar y los datos de observacion del

proceso de produccion en la planta.

Se evidencia que el flujo recorrido total del producto es de 40 metros, adicional no se
presenta ningun contraflujo relevante dentro del disefio del proceso que pueda generar mudas. Se

puede concluir que procesar tiene un layout adecuado para la ejecucién de su proceso actual.
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SIPOC

Con la visualizacion del método SIPOC (Proveedores, Entradas, Procesos, Salidas y
Clientes) en la figura 25, se puede evidenciar los elementos claves que le permiten a Procesar SAS
realizar su objeto social y cumplir satisfactoriamente la demanda que tienen sus clientes en el
sector. La caracterizacion general de la operacion abarca los proveedores relacionados con las
entradas requeridas para la obtencion de la materia prima, la maquinaria y equipo, y dotacion y
elementos de proteccion personal para los colaboradores. Con esto, los productos finales se
gestionan a nivel interno de acuerdo con los pedidos personalizados y son entregados a empresas

publicas o privadas que requieran pollo crudo en su cadena de suministro.
Figura 25

Método SIPOC Procesar SAS

Proveedores Entradas Procesos Salidas Clientes
. Politicas, estandares,
Criaderos : .
s entrenamiento y Gerencial . : o
Proveedores de sacrificio lineamientos en los Organizaciones publicas o
avalados ddicios v I calidad dal : Pollo crudo con privadas que requieran
Proveedores certificados P seyrvicio Comercial caracteristicas de: insumos para servicios de
de salmueras Pollos * entero alimentacion
Proveedores de empaques Sericies e st l » despresado Vendedores de pollo
y envases Salmueras certificadas Compras y Abastecimiento « fileteado procesado o crudo
Proveedores de IHSUGE HE B rahies l * marinado a diversos Restaurantes
magquinaria y equipo envasez q y ] porcentajes Negocios de plazas de
Proveedores de Elementos Maciliiaila % catilbo I Froduccion | mercado
de Proteccién Personal 2 y. Aq P l Emprendedores
e Personal calificado
Prestadoras de Servicios o
Pablicos Elementos de Proteccién Despachos y Distribucién
Personal

Nota: Elaboracién propia con base en el andlisis de la operacion de Procesar SAS. Se identifican
cada uno de los elementos requeridos para determinar los proveedores, entradas, procesos, salidas

y clientes del negocio.

e Proveedores: Para Procesar SAS, uno de los stakeholders clave para su operacion son

los proveedores, quienes son los encargados de brindar materias primas, servicios,
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maquinaria y equipo, empaques, elementos de trabajo, vehiculos, entre otros, que son
requeridos como entradas para gestionar en los procesos.

Entradas: Todos los elementos como politicas, estandares, normatividad,
certificaciones, requisitos, permisos, entrenamientos, personal, insumos y materia prima
como pollos, salmueras, servicios de sacrificio, empaques y envases, maquinaria y
equipo, elementos de proteccion personal, servicios publicos, son requeridos para la
operacion en los procesos de Procesar SAS.

Procesos: En el proceso de operacion de Procesar SAS, se manejan una estructura por
areas de trabajo y se tiene caracterizado cada proceso de acuerdo con las funciones
inherentes a cada uno de los roles y responsabilidades asignadas. Como se puede
observar en la figura 26, el proceso inicia en el rea gerencial, pasa por el &rea comercial,
luego por compras y abastecimientos, para desarrollar toda la produccién y cumplir con
los despachos y entrega del producto final al cliente.

Salidas: Como producto final terminado, se cuenta con pollo crudo que puede contener
caracteristicas como: entero o despresado, fileteado, marinado a diversos porcentajes de
acuerdo con los requerimientos del cliente.

Clientes: Para Procesar SAS se cuenta con clientes de entidades publicas o privadas que
prestan servicios de alimentacion, restaurantes, negocios en plazas de mercado en
Bogota y la Sabana, emprendedores, y se esta revisando la linea de ventas para incluir

a ventas a personas naturales en sus hogares.

Figura 26

Proceso de Operacién de Procesas SAS

BOEY O DY

Nota: Elaboracion propia con base en observaciones de la operacion de Procesar SAS.
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Business Process Modeling and Notation (BPMN)

En la figura 27, se encuentra el diagrama BPMN (Notacion de Modelado de Procesos) de
Procesar SAS, herramienta elegida para visualizar el estado actual del proceso de la operacion y
sus flujos de trabajo en la organizacion y que nos permite diagnosticar la operacion e identificar
puntos clave de gestion. En este se pude observar que el proceso inicia en el area gerencial, en
donde se encargan de realizar la validacion de recursos y presupuestos, la planeacion de la
operacion, la asignacion de recursos y el seguimiento y control para la mejora continua de las
operaciones. Se cuentas con el rea comercial, quienes se encargan de realizar los acercamientos

y negociaciones con los posibles clientes para el cumplimiento de las metas proyectadas.

Por otro lado, en el &rea de compras y abastecimiento, se centralizan las validaciones de
proveedores, se asignan y gestionan los pedidos y se lleva el control del inventario y recursos para
soportar la operacion. En el area de produccion, se realizan los procesos de transformacion para
los tipos de productos que se ofrecen, ya pueden ser pollos enteros o despresados y con o0 sin
caracteristicas de marinado o de fileteado y su empaquetado para posterior distribucion. En esta
area, se llevan a cabo todas las actividades relacionadas con construir las caracteristicas del pollo
como lo requiere el cliente, al mismo tiempo que se llevan a cabo controles de calidad para verificar
que se conserve la cadena de frio (temperatura bajo la normatividad), salmueras certificadas en el
porcentaje previsto, correcto peso, empaque y etiquetado, entre otras condiciones. Posterior a todo
el proceso de manufactura, se realizan procesos de despacho de acuerdo con los pedidos que se
tengan programados, se cuenta con vehiculos propios con un sistema de control de temperatura y

en cumplimiento con lo reglamentario para el transporte de productos crudos.
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Figura 27
BPMN de la Operacién de Procesas SAS
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Nota: Elaboracion propia con base en la observacion de la operacion y la cadena de Suministro de Procesar SAS. Se identifica
que la operacion se maneja por areas de trabajo y centralizan sus actividades de acuerdo con los roles y cargos de cada area funcional.
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Value Stream Mapping Presente (VSM)

Para dibujar o crear el Value Stream Mapping (VSM) para la empresa Procesar SAS

se definieron las siguientes etapas:

Definir una familia de productos

En este proceso o etapa se utilizo el diagrama de Pareto o regla 80/20 con la finalidad
de identificar y priorizar los productos mas importantes o representativos. Para nuestro
analisis los criterios seleccionados fueron los procesos a los que son sometidos, ventas y

demanda arrojando los siguientes resultados:
Tabla 11

Pareto de Procesos

PARETO PROCESOS

S ¢ @ o S o © o S

Kg/mes 2 < g -‘E 2 8 & % é

Producto S Eg T B3 5 g =

8:" c 0 S S o 5 L RZ]

O O e

Pernil con rabadilla  24619,83 X X X X X X
Pechuga 23399,33 X X X X X X
Pollo entero 3458,17 X X X X X X
Alas sin costillar 1283,17 X X X X X X
Alas con costillar 925,83 X X X X
Pernil sin rabadilla 840,67 X X X X X X

Nota. Elaboracion propia basado en la observacion y datos histéricos entregados por

parte de la organizacion en las visitas a la planta de produccion.
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De la tabla 11, se puede inferir que no hay una clara distincién que permita definir
una familia de productos basada en los procesos, dado que la mayoria de los productos pasan

por todos los procesos.
Tabla 12

Pareto por demanda

PARETO POR DEMANDA

] Kg % En la
Referencia ] ) % Acumulado Cut off %
producidos/mes  produccion

Pernil con rabadilla 24619,83 45% 45% 0,8
Pechuga 23399,33 43% 88,1% 0,8
Pollo entero 3458,17 6% 94,4% 0,8
Alas sin costillar 1283,17 2% 96,8% 0,8
Alas con costillar 925,83 2% 98,5% 0,8
Pernil sin rabadilla 840,67 2% 100,0% 0,8

Nota. Elaboracién propia basado en la observacion y datos histéricos entregados por

parte de la organizacion en las visitas a la planta de produccion.

Dado que en el valor de corte es del 0.8 (0 80%), se realiz6 un enfoque en los
productos gque superan este valor para definir la familia de productos principal. Con base en
este analisis, se puede concluir que la familia de productos principal esta compuesta por el
"Pernil con rabadilla" y la "Pechuga”, ya que representan el 88% de la produccion total y

superan el valor de corte del 80%.

Finalmente, se procedid a realizar un tercer analisis, esta vez considerando como
factor las ventas de los ultimos seis (6) meses. Se calculé el promedio de ventas mensual para

cada producto, y los resultados se muestran en la tabla 13.
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Figura 28
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Nota. Elaboracién propia basado en la observacion y datos histéricos entregados por

parte de la organizacion en las visitas a la planta de produccion.
Tabla 13

Pareto por ventas por mes

PARETO POR VENTAS/MES

Referencia Ventas/Mes %t;:Tta % Acumulado  Cut off %
Pechuga $232.449.182,0 54% 54% 0,8
Pernil con rabadilla  $145.210.464,2 34% 88% 0,8
Pollo entero $ 31.007.090,0 7% 95% 0,8
Alas sin costillar $ 8.861.179,9 2% 98% 0,8
Alas con costillar $ 4.829.216,8 1% 99% 0,8
Pernil sin rabadilla  $ 5.763.057,7 1% 100% 0,8

Nota. Elaboracion propia basado en la observacion y datos histdricos entregados por

parte de la organizacion en las visitas a la planta de produccion.
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Figura 29

Ventas de productos por mes
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Nota. Elaboracién propia basado en la observacion y datos histéricos entregados por

parte de la organizacion en las visitas a la planta de produccion.

Los productos que superan el valor de corte y, por lo tanto, pueden considerarse parte
de la familia principal son la Pechuga (54%) y el Pernil con rabadilla (34%). Al comparar los
resultados del Pareto por ventas/mes con los del Pareto por demanda, observamos que la
"Pechuga" y el "Pernil con rabadilla” estan presentes en ambas listas como los productos mas
importantes en términos de ventas y produccion, respectivamente. Esto sugiere que estos dos

productos son consistentemente relevantes tanto en términos de demanda como de ventas.

Por lo tanto, se definieron como la familia principal de productos.
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Disefio del Databox

Se definieron las métricas claves para el éxito del proceso las cuales fueran
consistentes y comparables entre las diferentes etapas del proceso y a lo largo del tiempo,
faciles de entender y comunicar y ademas que estén directamente relacionados con el flujo
de valor y contribuyan a la comprension del proceso y las &reas de mejora. Esto garantizo
una evaluacion precisa y coherente del desempefio del proceso alineado con los objetivos de

mejora del proceso.

Tabla 14
Databox VSM
DATABOX
# Clientes Cantidad por despacho Tiempo de ciclo
Kgs Undad Empaque Tiempo de alistamiento
Frec. Desp 0 LT (dias) Disponibilidad
L
N Forecast: a Costo ($) 2 Shift NB
|_
Z B Forecast/Estimacion y ("'j _
L LT Contrac L o @) Inventarios
— > monitorizacion o
©) S:) o
LT Actual a Frec. Tiempo valor agregado
Prod.Cliente # SKU’s Tiempo no valor agregado
Tray/ Empaque

Nota. Elaboracién propia basado en la observacion y datos histéricos entregados por

parte de la organizacion en las visitas a la planta de produccion.
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Calculo del Takt Time

Una vez que se ha definido el Databox para crear el Value Stream Mapping (VSM),

el siguiente paso clave es calcular el takt time. Este Gltimo es una métrica fundamental en la

gestion de la produccién que se utilizé para sincronizar el ritmo de produccion de Procesar

S.A.S con la demanda de sus clientes y asi determinar el tiempo que dispone para completar

un kilo de producto para satisfacer la demanda de sus clientes.

Tabla 15

Célculo del Takt Time

Célculo del Takt Time

Demanda del Cliente mes . 48019,3 Kg/mes
Demanda / Dias habiles mes : 21 Dias/mes
periodo Dias netos laborables : 252 Dias/afio
Requerimiento Cliente/dia . 2.286,63 Kg/dia
Turnos por dia ; 3 Turnos/dia
Horas/Turno ; 8,0 Horas/Turno
Min/turno : 480,0 Min/turno
Tiempo Neto  Descanso-Breaks-Almuerzo (min) 45,0 Minutos
Operativo  Descanso-Breaks-Almuerzo(hours) 0,33 Horas
Tiempo Operativo Neto (seg) . 78.300,00 Seg/dia
Tiempo Operativo Neto (min) : 1.305,00 Minutos/dia
Tiempo Operativo Neto (horas) : 23,00 hora/dia
TAKT TIME Average (seg)) X 34,24 Seg/Kg
Takt Time TAKT TIME Average (min) : 0,57 minuto/Kg
TAKT TIME Average (hrs) X 0,01 hora/Kg
TAKT TIME Average (days) . 0,0004 dia/Kg
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TAKT RATE Average : 1,75 Kg/min
TAKT RATE Average ; 99,42 Kg/hora
TAKT RATE Average . 2.286,63 Kg/dia
Bitch Unidad de Empaque : 50,00 Kg/Lona Empaque
Pitch : 28,54 Minutos

Nota. Elaboracién propia basado en la observacion y datos histéricos entregados por

parte de la organizacion en las visitas a la planta de produccion.

De acuerdo con la tabla 15, el ritmo de produccién para procesar un kilo de producto
para satisfacer la demanda del cliente es de 34.54 seg/kg. También en la tabla anterior se
calculo el tiempo de paso o el tiempo requerido que se usa para empacar de acuerdo a la

necesidad del cliente es de 28.54 minutos por lona de 50Kg.

Se realiz6 el andlisis de la demanda diaria y se calculé la capacidad méaxima del
mismo de 3043,82 kg/dia y el tiempo necesario para producir un kilo de producto cuando el
proceso estd funcionando al maximo rendimiento. También se aplicé la técnica
OVERCAPACITY aumentando en un 20% la capacidad de producciéon en dado caso se
presente una sobreproduccion, el sistema tenga la capacidad de atender la demanda, y
finalmente se analizd el sistema en funcion del Takt Rate, Takt Capability Cmax y la demanda

como se muestra en la figura 30.

Este andlisis proporciond informacion sobre la capacidad de produccion de los
ultimos seis (6) meses del proceso y su capacidad para satisfacer la demanda del cliente de
manera eficiente; también sugiere prestar atencion a la sobre capacidad para evitar

ineficiencias y costos adicionales en el proceso.
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Figura 30

Andlisis de la demanda

Analisis de la demanda

Demanda Takt Rate Takt Capability Cmax
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Nota. Elaboracién propia basado en la observacion y datos histéricos entregados por

parte de la organizacion en las visitas a la planta de produccion.
Creacion del el Value Stream Mapping (VSM)

Se dibujé de derecha a izquierda es decir en funcion de la demanda del cliente. Se
determind que el modelo de produccion de Procesar SAS es de tipo PUSH y también se
determinaron los limites del proceso que se va a mapear. En este caso, desde la recepcion del

pollo en promedio o canal hasta la distribucion del producto final a los clientes.

Se identifica todas las etapas y actividades involucradas en el proceso, desde la
recepcion del pollo hasta su entrega al cliente final. Esto incluyd inspecciones, pesadas,
procesamiento, empaque y transporte, entre otros, que nos permitio recolectar datos sobre el
flujo actual de materiales e informacion a través del proceso sobre tiempos de ciclo,
inventarios y desperdicios, tiempos de espera, transporte innecesario, exceso de inventario,

retrabajos, entre otros.
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Figura 31
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Analisis del VSM

Anélisis de tiempo del proceso: El analisis de los tiempos del VSM de acuerdo a la Tabla
16 de andlisis de tiempo del proceso nos indica que el 16.92% que corresponde a 243.83 minutos
es un tiempo que no agrega valor o es un desperdicio 0 muda y que este esté relacionado con
inspecciones “Toma de peso en cada estacion de trabajo” y a otras actividades tales como el volteo
de tinas entre procesos los cuales seran objeto de estudio ya sea para eliminarlas, minimizarlas

segun sea el caso.
Tabla 16

Analisis de tiempo del proceso

TIEMPO Valor Unidad
TVA 1197,64 min
TNVA 243,83 min

TT 144147 min

TOUCHT 0,8308 %

Nota. Elaboracién propia

Analisis de tiempo de ciclo vs takt time: De acuerdo a la tabla 17 de tiempo de ciclo vs.
Takt Time, el ritmo al que se debe producir para satisfacer la demanda es de 34.24 segundos por
kilogramo de producto. Esto significa que cada proceso en las estaciones de trabajo debe
completarse en 34.24 segundos 0 menos para cumplir con la demanda del cliente. A continuacion,
se detallan los tiempos de ciclo de cada una de las estaciones de trabajo en comparacién con el

Takt Time.
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Tabla 17

Tabla de tiempo de ciclo vs takt time

PROCESO TIEMPO DE CICLO seg TAKT TIME seg
Recepcion MP 1,82 34,24
Desprese 4,18 34,24
Marinado 12,56 34,24
Congelacion de sellado 1800 34,24
Congelacién Convencional 25200 34,24
Empaque 6,68 34,24

Nota. Elaboracién propia

La figura 32, compara el tiempo de ciclo de cada etapa del proceso de produccion con el
Takt Time. El eje vertical utiliza una escala logaritmica para visualizar mejor las diferencias
significativas entre los tiempos. El Takt Time (34.24s) esta representado por una linea roja

horizontal, mientras que los tiempos de ciclo de cada proceso estan representados por barras azules.
Figura 32.

Comparacién Tiempo de ciclo VS Takt Time

Tiempo de ciclo vs takt time
100

10

0,1
0,01 .

Recepcion MP Desprece Marinado Congelacion Congelacion Empaque
sellado Convencional

[

mmmm TIEMPO DE CICLO  em===TAKT TIME

Nota. Elaboracion propia
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De la figura 32, se determin6 que la mayoria de los procesos funcionan eficientemente
dentro del Takt Time, excepto la congelacion/sellado y la congelacion convencional, que
representan serios cuellos de botella si se analiza bajo este principio, si es por capacidad de
almacenamiento el cual tiene 12 toneladas no genera cuellos de botella. Abordar estos procesos
criticos es esencial para mejorar el flujo de trabajo y asegurar que se pueda cumplir con la demanda
del cliente de manera eficiente. Otro proceso a revisar es de marinado dado su tiempo el cual, si se

compara con el tiempo de la estacidn anterior, produce también un cuello de botella.

Medicion y Analisis estadistico

Para llevar a cabo la medicion del proceso productivo, se disefiaron unos formatos de
recoleccion de datos que se pueden observar en el Anexo B para cada una de las fases del proceso
productivo debido a que, por el bajo nivel de control en los procesos de la compafiia, no se tienen
datos historicos de la fabricacion con las variables del proceso como temperaturas y tiempos de

procesamiento.

Se recolecto informacion desde el 15 de enero de 2024 hasta el 15 de marzo del 2024,
tomando en total de cuatrocientos (400) registros los cuales representan noventa y cuatro (94)
grupos de materiales de fabricacién de producto. Posterior a ello, se realizé la tabulacion y
depuracion de la informacion encontrando nueve (9) grupos de materiales con datos atipicos e

incoherentes que fueron depurados para el estudio en mencion.

El anélisis estadistico se realiz6 con un total de 85 grupos de materiales. Se dividié en dos
el proceso productivo, esto debido a que la fase de marinado se adquiere peso sobre el producto y
no permite analizar merma. Se dividio en Proceso 1: Materia prima a inicio de proceso de marinado

y Proceso 2: fin de proceso de marinado a empaque.
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Figura 33

Clasificacion del proceso productivo en dos etapas para el anélisis estadistico

Recepcion Congelacién Congelacién
’ Desprece ’ ’ . Lenta . Empaque

Proceso 1 Proceso 2

Nota. Elaboracion propia

En el anexo D, se puede verificar los datos resumidos de las muestras realizadas y la
segmentacion en los dos procesos mencionados. Primero, se realiza el analisis univariado y
posterior a ello el bivariado relacionando la variable objeto de estudio Merma contra la temperatura
y tiempo. Cabe resaltar que para todos los analisis estadisticos realizados se hace uso del software

miNitab para facilitar el tratamiento de la informacion.
Analisis univariado

Se desarrolla anélisis de estadisticos descriptivos para la variable objeto de estudio Merma

y prueba de normalidad segmentado para ambos procesos:
Figura 34

Analisis estadistico descriptivo y prueba de normalidad Muestra Proceso 1
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Nota. Elaboracion en software miNitab para el anélisis de los datos estadisticos recopilados

en el diagnostico para la muestra Proceso 1.

Figura 35

Analisis estadistico descriptivo y prueba de normalidad Muestra Proceso 2
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Nota. Elaboracion en software miNitab para el analisis de los datos estadisticos recopilados

en el diagndstico para la muestra Proceso 2.

Se evidencia que ambos procesos cuentan con un comportamiento normal de acuerdo con

la prueba de Anderson Darling donde el p valor es mayor que 0,05 y acorde a la prueba de hipotesis

se rechaza la hipotesis nula de “Los datos no se comportan de manera normal”. Esto permite hacer

un analisis estadistico bajo condiciones de normalidad sobre la variable objeto de estudio e indica

que el proceso se encuentra bajo un control que se comporta con esta distribucion de normalidad.
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HO: Los datos siguen una distribucién normal p>0,05

H1: Los datos no siguen una distribucion normal p<0,05

Adicional, comparando las medias se identifica que el proceso 1 (18,3%) frente al proceso

2 (6,02%) presenta una mayor merma o pérdida de peso.

Analisis bivariado

Para este analisis se realiza el calculo del factor de correlacion y las gréficas de dispersion
asociadas para ambo procesos pareados entre la variable de merma frente a temperatura y tiempo,

esto con el objetivo de identificar alguna relacion existente.

Figura 36

Correlacion entre merma temperatura y tiempo para los procesos 1y 2
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Nota. Elaboracion en software miNitab para el andlisis de los datos estadisticos recopilados

en el diagndstico para la muestra del proceso.

Se calcul6 la correlacion de Pearson para las variables en mencién a través del software

miNitab.
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Tabla 18

Resultados prueba de correlacion de Pearson pareado

Variables Correlaciéon P-Valor
Proceso 1:
0,056 0,610
Merma - Temperatura
Proceso 1:
] 0,087 0,429
Merma — Tiempo
Proceso 2:
0,110 0,318
Merma - Temperatura
Proceso 2:
-0,170 0,120

Merma - Tiempo

Nota. Elaboracién propia con base en los resultados de la correlacion de Pearson para las

variables en mencion a través del software miNitab.

De acuerdo con la correlacion, se cuenta con las hipotesis:

HO: Los datos estan correlacionados significativamente p>0,05

H1: Los datos no estan correlacionados significativamente p<0,05

Acorde a los resultados mostrados en la tabla 18, se evidencia que no hay una relacion

significativa estadisticamente entre las variables de estudio por lo que no podemos concluir alguna

relacion de tipo lineal en los datos recolectados.

Andlisis PESTEL

De acuerdo con el analisis del mercado y de factores externos, a continuacion, se relaciona

los resultados de los factores politicos, econdmicos, sociales, tecnoldgicos, ecolédgicos y legales

del entorno en el que interacta Procesar SAS.
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Tabla 19
Analisis PESTEL para Procesar SAS
o @]
S ST
— VARIABLE < <
< ] o
Lo o =
El desarrollo econémico de Bogota region ha aumentado en un

8 22% por ciento frente al afio inmediatamente anterior para el o
' — s g
§ 2022, segun el observatorio de desarrollo econémico de Bogota. 2 =

- - -7 - 7 - L o
u8J Esto convirtiendo la region en un holding econdmico para el resto = o

del pais en todos los sectores de la economia (ODE, 2023).
3
= Incremento del consumo per capita de Colombia en los Gltimos 5 o S
‘S = =
S afios, de 19 kg a 35,3 kg (Bolsa mercantil de Colombia, 2023). 38 §
Lo
8 Mercado de pocos competidores y con altas barreras de ingreso, °
e ) . ; i o =
E liderado por marcas como McPollo, Cargill y Avicola; esto segun 5 g
. . . . (&)
USJ el ranking de lideres del sector avicola (Fenavi, 2021). Z
8
= Sector de alimentos carnicos en crecimiento aporta hasta el 2,6% I S
Ne) » = =
S del PIB de la nacién (DANE, 2023) 38 2
i
Decreto 1500 de 2007 HACCP: En el cual se regula todos los

= controles minimos requeridos para la industria alimentaria o) S
(@) = =
9 elaborado por el Ministerio del interior y de justicia (Invima, 38 é

2023).
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Politico

Segun el observatorio economico laboral dentro de los Objetivos
de desarrollo sostenible (ODUR, 2022), el octavo que relaciona el
“Trabajo decente y desarrollo econdémico” de Funza en 2021 esta
en 9,8% ubicandose por encima del objetivo nacional de 9,6%, lo
que indica una alta tasa de desempleo lo que puede afectar a la
empresa por la migracion en busca de mejorar su economia de las

personas a las grandes ciudades.

Corto

Negativo

Politico

Decisiones de bajos incrementos en el salario minimo generan
desinterés en nuevas generaciones de buscar trabajo formal en
compafiias lo que dificulta la seleccién de personal capacitado en
la industria. (Ministerio del trabajo, 2024).

Corto

Negativo

Legal

Ley 277 de 2022 de ultra-procesados del Ministerio de Salud
(Dian, 2022), incentiva el consumo de alimentos naturales como
carnes animales e impone diferentes regulaciones con impuesto a

los ultra-procesados.

Corto

Positivo

Social

Se evidencia en los procesos de seleccion de la compafiia que no
hay personal disponible con competencias en el sector de
alimentos en la regién para poder ocupar puestos en la industria,
esto acorde a lo que indica el gerente de la compafiia de Procesar
SAS.

Corto

Negativo

Social

Se evidencia que el SENA ofrece cursos gratuitos y virtuales al
acceso de toda la sociedad en el sector de alimentos, mas de 31

cursos disponibles (Sena, 2024).

Mediano

Positivo

Social

Habito de consumo del pais donde se prefiere el consumo de
pollo sobre las demas carnes. (Bolsa mercantil de Colombia,
2023).

Corto

Positivo
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Segun la ANDI (2020), la industria alimentaria se esta

o

:;:v transformando digitalmente, y esta incursionando al uso de o S
g nuevas tecnologias e integrar canales digitales a sus procesos y a 8 g
= la generacion de valor.

° Actualmente existen variedad de técnicas para congelar

:;:v alimentos, criogenia, nitrogeno, tuneles de congelacion u otros ) S
g que permiten controlar la vida Util y mantener muchas de sus 8 g
= caracteristicas organolépticas (Bernad, 2024).

° Segun la revista FoodTech (2024), las metodologias agiles

l% ayudan a mejorar la inocuidad alimentaria porque le permite al o S
g sector desarrollar innovacién en sus procesos adaptandose a los :‘3 g
= cambios rapidos del mercado.

8 Colombia Food Tech es un programa que apoya las PYMES para o
‘—§ acelerar su transformacion tecnologica en la industria de g I%
E alimentos (Vertical-i, 2023). © £
= Resolucion 0242 de 2013 en la cual se determinan los requisitos 5
% sanitarios para los establecimientos del sector avicola (Ministerio § I%
<E( de salud y proteccidn social, 2013). £

Mapa de Empatia

Nota. Elaboracion propia con base en los resultados del analisis del mercado.

Para establecer las caracteristicas del perfil cliente de Procesar SAS, se establecid la

aplicacién de la herramienta Mapa de Empatia, en la cual se establece seis aspectos a revisar: El

cliente corresponde a una comercializacion a otras empresas 0 negocios -B2B (Business to

Business)- que usan el pollo crudo para comercializar al retail o al por mayor de pollo del sector

alimentario, o hace parte de su proceso interno para transformarlo en servicios alimentarios. Se

valida los aspectos de su pensamiento y sentimientos, lo que perciben al escuchar y ver, y qué
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dicen y hacen respecto al producto. De igual forma, se tienen en cuenta sus esfuerzos y deseos con

relacion al producto y a los servicios de marinado.
Figura 37

Mapa de Empatia
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PRO\C'ESAR ' El precio es pr!m.ero .
LTS * Pollo personalizado con caracteristicas acorde al negocio
' & *  Producto a tiempo para la venta
* Necesidad primaria alimentarse
*  Buenaatencién

/ QUE OYE \ (_ \

QUE VE
* Calidad del marinado del pollo
* Mercado con grandes
competidores
*+  Certificaciones en inocuidad

¢ Pollo es nutritivo alto en
proteina
* Carne econdmica
* Variedad de preparaciones y
usos en platos de producto ; .
* Canales de comunicacién . Log?:::?::r;’?:ilznte

\ efectivos J \ J

QUE DICE Y HACE
* Relacién calidad / precio del producto
Presencia en el mercado
* Recomendar por cumplimiento con
pedidos
* Comprar carne a diario para la venta o
preparacion

ESFUERZOS
= Dafios de producto por bajas ventas
*  Sobrestock de producto
+  Tiempo de llegada de pedidos JIT
* Pesoy calidad del producto recibido

DESEOS

*  Producto de buen peso y sabor
* Pollo personalizado con caracteristicas acorde al
negocio

Nota. Elaboracion propia con base en la operacion y a los stakeholders de Procesar SAS

Se evidencia em la figura 37, que el cliente lo que mas valora es un servicio a tiempo de
calidad y a un bajo costo de producto, el mercado carnico compite principalmente en precios. (Voz

del cliente).
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Mapa de stakeholders

Se evidencia que la compafiia se encuentra con grandes oportunidades de mejora en
generacion de alianzas con entidades publicas como el gobernd departamental de Funza y demas
entidades que ofrecen servicios alimentacion al sector de educacion de la region. La figura 38
muestra el estado actual de los grupos de interés mencionados y el deseable para mejorar el

posicionamiento de mercado de la empresa

Figura 38
Mapa de Stakeholders
® -
Andlisis Grupos de interés S
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cruda
. . . Mayor compra de materias
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primas

Grandes marcas de venta de

5 | carnde de pollo en el sector | Competencia Bajo Bajo "
(Mc Pollo, Pollos el rey, etc)

Posicionamiento de mercado
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Sociedad del departamento
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alimentos de la region senicios

Nota. Elaboracion propia

La empresa por su posicionamiento geografico y constante crecimiento evidencia grandes
oportunidades en alianzas con sus stakeholders que en su mayoria hoy no presentan una influencia

ni positiva ni negativa sobre el negocio.
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Analisis de resultados

De acuerdo con el diagnostico, se identificaron las causas potenciales o probables que
influyen o pueden tener algin efecto en los problemas de exudacién o merma en el proceso
productivo. Se utilizé el método 6M, que consiste en agrupar las causas potenciales en seis ramas
principales: método de trabajo, mano de obra, materiales, maquinaria, medicion y medio ambiente,

permitiendo un analisis global del proceso y mostrando como cada M contribuye al problema.

La construccion del diagrama de causa-efecto (espina de pescado) se inicié con una lluvia
de ideas tanto del equipo investigador como del equipo administrativo de PROCESAR. Esta
actividad se realizd luego de socializar en una reunion de trabajo los resultados obtenidos del
andlisis de los datos estadisticos, el VSM y los diagramas de proceso. Durante la lluvia de ideas,
el equipo se planted y reflexiono6 sobre cémo los diferentes factores o situaciones de cada M pueden
afectar el problema de la merma que se esta analizando. Las ideas generadas se organizaron en el

diagrama causa-efecto de la figura 39.

En la siguiente etapa del andlisis, se priorizaron las causas potenciales identificadas en el
diagrama causa-efecto. Se utilizaron herramientas como el anélisis de Pareto para identificar las
causas que tienen el mayor impacto en el problema de la merma, también se realiz6 un andlisis de
causas de segundo nivel que, junto al equipo de trabajo de PROCESAR a través de un consenso,
se construyo la tabla Pareto de causas donde se cuantificd la frecuencia cada causa y su porcentaje

de afectacion.
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Figura 39

Diagrama causa-efecto
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Nota. Elaboracion propia

Del diagrama de espina de pescado se identifican aproximadamente 18 principales causas
del problema objeto de estudio de los cuales se destaca por su repetitividad en diferentes espinas
causales como falta de control, capacitacion y entrenamiento, sin indicadores y baja
estandarizacion. Estas se agruparan para analizar su recurrencia e impacto segun la percepcion de

los expertos de la organizacion.

Tabla 20

Resultados de ponderacion de las causas

CAUSAS EVALUACION
Falta de estandarizacion 90%
Falta de herramientas de medicion 80%
Falta de control del proceso 70%

Falta programa de produccién 60%
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Maquinaria ineficiente u obsoleta 50%
Sin indicadores de gestion 40%

Falta de programa de mantenimiento 40%
Alta rotacion de personal 35%
Cultura organizacional mal orientada 30%

Nota. Elaboracién propia

La tabla anterior describe las principales causales y su frecuencia definida por cada uno de

los expertos para lograr priorizar las estrategias de mejora.
Figura 40

Resultados de ponderacion de causas
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Nota. Elaboracién propia a partir de los datos de la tabla 20.

A partir de la figura 40, se puede concluir que el 80% de los efectos (merma) se debe a las

siguientes causas principales:
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e Falta de estandarizacion: No existen procedimientos estandarizados para las

diferentes tareas del proceso, lo que genera variabilidad y aumenta el riesgo de errores.

e Falta de control del proceso: No se realiza un seguimiento adecuado de las variables
criticas del proceso, como la temperatura, el tiempo de marinado y la cantidad de

marinado utilizado. Esto dificulta la identificacion y correccion de desviaciones.

e Falta de herramientas de medicién: No se cuenta con instrumentos de medicion
precisos y confiables para controlar las variables del proceso. Esto impide obtener datos

precisos y tomar decisiones informadas.

e Faltade un programa de produccion: No existe un plan de produccion detallado que
defina la cantidad de producto a elaborar, los recursos necesarios y los tiempos de

entrega. Esto genera desorganizacion y aumenta el riesgo de merma.

Al analizar las causas principales, se observa que la mayoria (tres de cuatro) se encuentran
en la categoria "Método". Dada la alta concentracion de causas raiz en la categoria "Método", es
fundamental realizar una revision profunda de esta area. Se deben analizar que los métodos de
trabajo, operaciones y responsabilidades estén definidos o no, ademas es necesario evaluar si son

adecuados para garantizar la calidad del producto y minimizar la merma.

Alternativas de Mejora (I-Improve)

La falta de estandarizacion, control del proceso, herramientas de medicion y un programa
de produccién adecuado son las principales causas del problema de merma en el proceso de
marinado. Otras problematicas identificadas bajo la técnica del VSM son el flujo de trabajo, los

cuellos de botella en las estaciones de trabajo de congelacion y sellado, congelacién convencional
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y la falta de un sistema de monitoreo en tiempo real que permita detectar alguna desviacion de

manera inmediata.

Por medio del método scamper, se recopilé una lluvia de ideas para explorar las siete
perspectivas para brindar solucion a las problematicas derivadas de las causas evidenciadas en el
andlisis de los datos recolectados. Con este método, se abordaron siete acciones globales con sus

discriminaciones como se evidencia en la figura 41.

Figura 41

Diagrama scamper para Procesar SAS
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Nota. Elaboracién propia.
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Sustituir: En esta dimension, se contd con aportes relacionas con: actualizar los actuales
métodos de marinado y congelacion por procesos mas eficientes alineados con las nuevas
tecnologias del mercado. Por otro lado, se puede optar por reemplazar los procesos e
instrumentos de medicion manuales por unos que impliquen facilidades tecnologicas y
digitales, validar soluciones semiautomatizados o automatizados que permitan optimizar y

llevar un control con bajas incertidumbres.

Combinar: Para esta perspectiva, se plantea ideas basadas en el aprovechamiento y
unificacion de procesos en la cadena de suministro y de produccién. Por ejemplo, unificar
procesos de congelacién y empaque o de marinado y desprese, establecer una matriz de
indicadores de calidad y de peso que sean trasversales y con puntos de control desde la entrada

de materiales a la salida de productos finales.

Adaptar: El continuo desarrollo de la industria de alimentos y la innovacion tecnoldgica son
una oportunidad para adaptar e implementar metodologias de mejoramiento continuo Lean a
la organizacion, asi como establecer pronosticos y lotes de demanda, realizar disefios de planta
alineados a la necesidades del proceso, asi como contar con un sistema de medicién a las
necesidades especificas del proceso productivo junto con las necesidades de formacion y
capacitacion para el talento humano de la empresa. Adicional a ello, alinear el proceso a la
metodologia HACCP y norma 1SO 22000 y 22001 y asi contar con un sistema de gestion

integrado.

Modificar: En esta extension, se contd con ideas basadas en el cambio de la infraestructura
fisica y que permita una optimizacion de espacios, replantear los canales de comunicacion, la
cultura y la estructura organizacional, y transformar métodos de direccionamiento estratégico

como los son la planeacién de la produccion, la clasificacion de productos y en el proceso
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productivo: cambiar los métodos de control y seguimiento de procesos, el analisis de datos de
peso en Excel, y el registro de los datos del proceso por unos mas eficientes que ofrece la

industria.

Poner en otros usos: En este ambito, se plantea reconfigurar la maquinaria y equipo y optar
por maquilar procesos como el fileteado o deshuesado, el marinado de productos diferentes al

pollo crudo, y el analisis de datos para impulsar el rendimiento y los KPls.

Eliminar o minimizar: En esta dimension, se establecen varias propuestas enfocadas a
descartar la maquinaria obsoleta, el exceso de inventarios y el desperdicio de materia prima,
los pasos innecesarios en el proceso y précticas ineficientes de manufactura, los cuellos de

botella, las fuentes de variabilidad de los procesos y esa contante variacién en la produccion.

Reordenar o Invertir: Alineados a la innovacion y en la mejora continua de los procesos, se
puede optar también por dar prioridad a la planta, garantizar procesos de calidad, inocuidad y
seguridad como factores criticos y prioritarios de inversion. Por otro lado, esta el flujo de
materiales y el abastecimiento en la planta de produccion. De igual forma, la recoleccion de
informaciéon y el anélisis de datos como el peso, los tiempos y otras variables son
imprescindibles para enfocarse en areas criticas del proceso. Y finalmente, reconfigurar las

tareas del personal para mejorar la eficiencia y la productividad de la organizacion.

Con base a los resultados del diagrama scamper -figura 41- y a los resultados del pareto de
causas -figura 37-, se recomienda enfocar los esfuerzos de mejora en estas iniciativas para reducir

significativamente la merma y mejorar la calidad del producto final:

e Planificacién de la produccion

e Control del proceso
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e Estandarizacién de procesos

e Definicidn de puntos criticos de control

e Mejorar la gestion de materiales

e Establecer un programa de mantenimientos preventivos para maquinaria y equipos

e Implementacion de un sistema de medicion
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Plan de Intervencion

Teniendo en cuenta que segun el analisis estadistico realizado el “Proceso 1” es el que
genera mayores pérdidas de merma y por lo tanto costos en el proceso productivo con un 18% de
merma, la propuesta de mejora esta enfocada a controlar y mitigar esta condicion; este proceso
incluye desde el desprese hasta el inicio marinado, por ello, se establece una propuesta de plan de
estandarizacion de procesos y una actualizacion en el direccionamiento estratégico de Procesar

SAS.

Sistema de Gestion Integral

Se propone la implementacion de un sistema de gestion basado en la norma ISO para la
estandarizacion de los procesos que como se indicd en apartados anteriores del presente trabajo,

es la principal causa de la merma en el producto.

Se contratara una persona fija dedicada a la implementacion del sistema de gestion con
experiencia en el campo, y especificamente en sistemas de gestion para la industria de alimentos
(1SO22000). Esta persona sera la encargada de implementar y liderar este proyecto internamente
en la empresa iniciando desde la conformacién del equipo interdisciplinar que velara por el
cumplimiento de cada una de las fases de este proyecto y fomentara el proceso de estandarizacion

en cada uno de los niveles organizacionales.

El proceso de estandarizacion iniciara desde la operacion core de la compafiia que es la
produccién generando documentacion para la trazabilidad y control de los procesos productivos,
creando los indicadores de gestion para la produccion, definiendo los puntos criticos de control

del proceso, indicando las frecuencias la metodologia de las auditorias, implementando la cultura
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lean para el mejoramiento continuo de los procesos, definiendo funciones y roles dentro de la
planta, y por ultimo, creando equipos interdisciplinares orientados a la mejora de la calidad de los

procesos.

Disefio de proceso

Se plantea como propuesta de mejora redisefiar el proceso de produccion, el cual permita
reconfigurar los activos y recursos para mitigar y eliminar mudas a lo largo del proceso que estan
aportando al porcentaje de merma por exudacion y a su vez estd generando sobrecostos en la

operacion.

Método de programacion de la produccion

Actualmente la planta se administra uno a uno, es decir, no se manejan lotes de producto,
sin tener en cuenta el peso de los productos procesados se evidencia que no esta estandarizado,
acorde a la capacidad ni los tiempos de sus equipos; esto también debido a que trabajan un sistema
de produccion MTO (Make to order) solo procesan hasta tener en firme pedido del cliente. Por lo
anterior, se propone migrar a un sistema MTS (Make to stock) administrado por lotes 6ptimos de
proceso que permita controlar la produccidn, llevar una trazabilidad adecuada y mitigar la

variabilidad del proceso.

Dado lo anterior se propone que la programacion de la produccion para mantener los
niveles de inventario adecuados y asi evitar sobreproduccion o subproduccion estara limitada por

la capacidad de almacenamiento instalada que es de 12 toneladas = 12000 kg.
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El nivel maximo de inventario esta dado por:

Pechuga: 9600 kg * 0.49 = 4704 kg
Pernil: 9600 kg * 0.51 = 4896 kg
Donde los 9600 kg equivalen al 80% de la capacidad de almacenamiento, el 0.49 6 el 0.51

equivalen al peso ponderado en el Pareto de productos.

El Stock Minimo es equivalente a la demanda diaria durante el tiempo de abastecimiento

Pechuga: 1114.25 kg/dia * 1 dia = 1114.25 kg
Pernil:  1172.37 kg/dia * 1 dia=1172.37 kg
Finalmente considerando un margen de seguridad del 10% sobre la demanda diaria total se

calcula el punto de reorden (ROP) para no caer en subproduccion esta dada por:

ROP (Pechuga)= (1114.25%1.5) +1114.25=1671.375+1114.25 = 2785.625 kg

ROP (Pernil)= (1172.37x1.5) +1172.37=1758.555+1172.37 = 2930.925 kg

Dado que la produccién se realiza en lotes de 600 unidades y no se especifica el peso de una unidad
(variabilidad del peso), la produccidon se debe adaptar para llenar la capacidad maxima y se debe

programar la produccién cuando el inventario de pechuga y pernil caiga por debajo del ROP.

Método de medicion de la produccién

La planta mide sus operaciones en kg acorde a como lo va pidiendo el cliente. Se sugiere
administrar la planta de produccion en unidades y en Kilogramos de producto para mitigar la
variaciéon. Dentro de la recoleccién de datos se identifico la variabilidad del proceso entre
procesamiento de la misma cantidad de kg, esto debido a que es una medicidon incorrecta para los

tiempos de procesamiento.
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Control estadistico del proceso

Disefiar el programa de control estadistico de proceso sobre los lotes de produccion
enfocado a control de pesos, temperaturas y tiempos de procesamiento dentro de los estandares
establecidos, uso de tablas de militar estandar para muestreos de producto. Dentro de los formatos

de trazabilidad incluir el monitoreo de estas variables para cada lote.
Balanceo de linea

Se propone balancear la linea para reducir los tiempos de espera y aumentar el takt time
con el que se entrega productos a los clientes acorde a la necesidad de su demanda. Para ello se
evidencia gque los tiempos de ciclo de marinado son un 57.35% mayores que los de desprese. Los

tiempos para procesar un lote estimado de 600 unidades son de:

Tabla 21

Tiempos de procesamiento para un lote de 600 unidades

Proceso Minutos
Desprese 67,10
Marinado 117

Nota. Elaboracién propia

Simulacion:

Para igualar los tiempos de procesamiento se propone un cambio en la tecnologia de marinado.
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Figura 42

Comparativo de tiempos de procesamiento actual vs propuesta

PROCESO ACTUAL PROCESO PROPUESTO
TIEMPOS DE PROCESAMIENTO TIEMPOS DE PROCESAMIENTO
DESPRECE: 67,1 minutos / und producida DESPRECE: 67,1 minutos / und producida
MARINADO: 117 minutos / und producida | MARINADO: 58,5 minutos / und producida

Nota. elaboracion propia con base en la informacion obtenida en el diagndstico

organizacional y en la simulacién de la propuesta planteada.

Lote de pedido

Posterior a balancear la linea se establece un lote de pedido bajo las siguientes condiciones:

e Tiempo disponible diario 450 minutos (1 turno para ambos productos),

e Demanda promedio diaria 1200 unidades de pollo compuestas de 1200 pechugas y 2400

pierna pernil,

e Takt time para satisfacer la demanda por presa 7,5 segundos,

e Unidades por marinado 10,

e Unidades por canastilla congelacion 10 pechugas o 20 piernas,

e Apilacion méaxima por seguridad 10, y

e Capacidad de almacenamiento: Cuarto 1: 60 posiciones, Cuarto 2: 90 posiciones.
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e Lote establecido 600 unidades teniendo en cuenta uso eficiente de los recursos y facilitar el
control. Con esta configuracion la produccion tendria el siguiente disefio que se visualiza en

la tabla 22.

Tabla 22

Disefio de produccion con base en la configuracion planteada

Factor Valor
Tiempo ciclo desprese 67,1 minutos
Tiempo ciclo Marinado 58,5 minutos
# Ciclos de marinado (10) 60
# Canastillas requeridas 120
# Pilas almacenadas (Posiciones) 12

_ 1 en desprese
# Personas requeridas )
2 en marinado

Nota. Elaboracién propia con base de la configuracion de produccion por lotes y con una
adicién de una estacion de desprese. Lote establecido de 600 unidades teniendo en cuenta uso

eficiente de los recursos y facilitar el control.
Validacion de la propuesta

Para validar la efectividad de la solucién se hace una simulacion en el software Flexsim
con los datos promedios de cada una de las operaciones durante una semana de operacién de cinco

dias (5).
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Figura 43

Comparativo de sistemas simulados Proceso 1

Escenario Actual Escenario Propuesto
o - s =
Materia Prima Materia Prima =
Sink1 : Sink1
Output: 108 Input: 60 Output: 108 e Input: 106
Blocked: 70.1% Desprese Marinado Blocked: 70.0% pre Marinado
Output: 107 Output: 60 Output: 107 Output: 106
%ldle: 0.0 %ldle: 1.0 %ldle: 0.0 %ldle: 13.5
%Processing: 100.0 %Processing: 99.0 %Processing: 100.0 %Processing: 86.5

De la simulacion se evidencia que se reduce los cuellos de botella del inicio del proceso el
takt time de produccion de este lote es de 67,1 minutos por el desprese que es el nuevo cuello de
botella. Se evidencia el uso eficiente de la maquina de marinado y el WIP del proceso se reduce a
dos lotes promedio en espera. A continuacion, se comparan los datos de la simulacién del escenario

actual y del escenario propuesto:
Figura 44

Resultados de la simulacion escenario actual vs propuesto software Flexsim

Escenario Actual Escenario Propuesto
Average Content Output Per Hour Average Content Output Per Hour
W AveragewIP W Throughput 00 02 04 06 08 1.0/ | I Throughput
Queuel 2246 — Marinado  0.50 Marinado  0.88
0 5 10 15 D) Desprese  0.89 ; Desprese 0.89 =
00 02 04 06 08 00 02 04 06 08
Staytime Composite WIP Staytime Composite WIP
W AvgStaytime | wP 00 02 04 06 08 10| | WP
Queust 1497.00 |G | | < 2 | —
0 500 1000 0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 0.0 05 10 15 20
State Bar State Bar
Il Processing Generating [l Releasing Idie Blocked Empty [l Processing Generating Idie Blocked Empty
Desprese 100.00% Desprese 100.00%
Marinado 99.07% Marinado 86.41%
Materia Prima  30.00% Materia Prima  30.00%
Queuet 97.90% Queus1 0.00%
0%  10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%  80%  90% 0%  10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%  80%  90%

Se evidencia una reduccion significativa de los lotes en espera para ingreso a la estacion
de marinado de 22,48 en el escenario actual a 0 en el propuesto, esto relacionado a mitigar los

tiempos de espera que generan el incremento en la merma del producto. Adicional a ello se
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evidencia que el WIP total de la linea de produccion pasa de 48 unidades a tan solo 2. Por ultimo,
se reduce el uso de la maquina de marinado de un 99,07% a un 86,41% debido a que el cuello de

botella se traslada a la estacion de desprese.

La produccion de la planta incremento en un 95% pasando de 60 lotes entregados en el
tiempo simulado a 107 con el proceso propuesto, mejorando la disponibilidad de producto para

satisfacer la demanda del cliente.
Anélisis financiero de la propuesta
Para el analisis financiero se tienen en cuenta los siguientes parametros:

e El beneficio del proyecto se percibe en la reduccion de merma del producto la cual al afio
representa un costo aproximado de $156.696.000 teniendo como base la produccion realizada

en el 2023.
e Los costos del proyecto se componen de los siguientes rubros:
o Valor del equipo: $329.272.142
o Valor de instalacion: $33.392.300
o anual del equipo: $26.341.771
o Ladepreciacion del equipo se considera a 10 afios
e Se supone un comportamiento igual en la produccién de la empresa por los proximos 10 afios
e Lacompaiia define su WACC en un 14%

Con los datos anteriormente mencionados se calcula las ratios financieros TIR y VAN para

evaluar la viabilidad financiera del proyecto. EI TIR de la inversion es de 24%, valor por encima
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del WACC definido por la compaiiia lo que representa que financieramente el proyecto genera un
retorno econdmico viable que beneficia la compafiia, adicional a ello, el VAN es de $150.415.000

valor positivo que refuerza el resultado de viabilidad del proyecto.

Figura 45

Comportamiento de la inversion alternativa propuesta

Comportamiento Inversion

uuuuuuuuuuuuu

uuuuuuuuuuu

PAYBACK

O 5600.000.000,00 MES 44
g 000.000,
$400.000.000,00
$200.000.000,00
5_
AfiO 1 AfiD2 Afio3 AfiO4 Afios Afio6 Afio7 AfO8 Afi09 ARO 10
INVERSION  ——— AHORRO

Nota. Elaboracion propia.

El payback del proyecto se obtendra en el mes 44 a partir de la realizacién de la inversion
por lo que la compra de la maquina es viable para la empresa. Cabe resaltar que dentro este analisis
no se incluyo el costo de oportunidad del incremento en la capacidad de produccion ya que el takt
time de la linea se reduce en mas de un 44% pasando de 117 minutos por lote a 67
aproximadamente. Se estima que esta oportunidad logre incrementar en un 40% los ingresos de la

compafiia.

VSM Futuro de Procesar
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Figura 46
VVSM Futuro de Procesar SAS
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En la formulacién del VSM Futuro de Procesar SAS que se visualiza en la figura 46, se

planteo bajo el supuesto y las condiciones de:

Pasar del sistema MTO (Make to order) a un sistema MTS (Make to stock) y controlar la

produccién de Kg a unidades de producto

Loteo de entrada 600 unidades, rotulo para cada tina.

Despresar AC<1.4Kg-AS>14Kg

Cambio de maquina HENNEKEN Cap 2000Kg/h, Loteo de entrada 600 unidades Pc,

1200 Ppc. Diligenciamiento formato control marinado.

Organizar 10 unidades de Pc si Pe < 1.4 Kg 6 8 unidades > 1.4 < 1.8 Kg; 6 unidades >1,8
Kg. Ppc 20 unidades si Pe < 1.4 Kg 6 18 unidades > 1.4 < 1.8 Kg; 16 unidades >1,8 Kg

de

Organizar 100 unidades de Ppc si Pe < 1.4 Kg y 25 kg + unidades si es > 1.4 Kg. Pc 25

Kg + unidades si Pe > 1.4. usar rotulado de tinas

Empacar 200 unidades de Ppc si Pe < 1.4 Kgy 50 kg + unidades si es > 1.4 Kg. Pc 50 Kg

+ unidades si Pe > 1.4.

Apilacién de méxima 10 canastillas, Cuarto 1: 60 posiciones, Cuarto 2: 90 posiciones

Con base en esto, se puede realizar la comparacion del VSM actual de Procesar con el
VSM futuro e identificar los cambios que generarian los supuestos y sugerencias
planteados a lo largo de esta propuesta y plan de implementacion como se visualiza en la

figura 47 y la tabla 23.
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Figura 47

Resumen VSM de Procesar SAS: Estado actual vs Estado Futuro

Fecha de Inicio: Enero 10 /2024

Cadena de Valor: El Grupo Alimentar Procesar SAS

[Fecha fin: Agosto 16 / 2024

Equipo:Barrera; Ramos; Rodriguez

ik

ESTADO ACTUAL

PANRCACON 0

(Citomer E |

ESTADO FUTURO

PANFCAOON

£ i T
il ] W ::_ l::l
A. [ ‘
BT Personas Requerido WP Tota WIP Desp-Harin Lotes Producidos Kaizen Propuestos El mammoque_sedepeproducwyaimacenarestaraI|m|tadoporlacapamdadde
almacenamiento instalada (12 toneladas = 12000 kg).
Inicial | Mejorado] Inicial | Mejorado| Inicial | Mejorado| Inicial | Mejorado| Inicial | Mejorado |Kaizen Programacion de Produccion Programar produccion de un lote de 600 unids < ROP
24,01 194 27 26 43 25 2248 0 60 107 |Kaizen Nivel Maximo de Inventario Ppc. 4896 kg; Pc: 4704 Kg
Kaizen de Stock de Seguridad Ppc: 29309 kg; Pe: 2785.6 Kg
Estandarizar Metddos de Trahajo
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Tabla 23

Resultados de VSM Actual vs Futuro de Procesar SAS

PLT Personas Requerido WIP Total WIP Desp-Marin | Lotes Producidos
Inicial Mejorado | Inicial Mejorado | Inicial Mejorado | Inicial Mejorado | Inicial Mejorado
24,01 19,4 27 26 48 2,5 22,48 0 60 107

Se propone unos Kaizen que implicarian:

e EIl maximo que se debe producir y almacenar estara limitado por la capacidad de

almacenamiento instalada (12 toneladas = 12000 kg).

o Kaizen Programacion de Produccion: Programar produccion de un lote de 600

unidades < ROP
o Kaizen Nivel Maximo de Inventario: Ppc: 4896 kg; Pc: 4704 Kg
o Kaizen de Stock de Seguridad: Ppc: 2930.9 kg; Pc: 2785.6 Kg

e Estandarizar Métodos de Trabajo

Plan de implementacion

A continuacidn, se detalla el plan de implementacién de los dos pilares bajo los cuales se

construyd la propuesta de mejora:
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Figura 48
Cronograma del Plan de Intervencion

Planificador de proyectos

o %/,// Duracion del pla % Inicio real . % Completado 7/// Real (fuera del plan) % Completado (fuera del plan)
DURACION SEMANA

REAL [1]2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 :
SISTEMA DE MARINADO 1 22 |

ACTIVIDAD INICIO REAL

Fabricacion e importacion Equipo 1 16 V ///////////////////////////////////////////////////////////////}

Obra civil 11 6 7///////////////////////%

Plan de produccién 4 4 %//////////////%

Adecuaciones plan 8 3 Y/ -

e e “y

L R —

P

Planeacion estrategica sigs 9 4 %////////////%

e —

ey memele e s om D

Seguimiento y control 29 - W//%
ool N i

Nota. Elaboracion Propia.

Para la implementacion del plan completo, se estima una duracién del proyecto de 36
semanas ejecutando en paralelo ambos pilares de mejora de la merma del proceso donde la
sistematizacion del marinado dura 22 semanas y el sistema de gestion 36, haciendo este ultimo la

ruta critica para terminar a satisfaccion el cumplimiento de la propuesta en tiempo.

Se define como lider del proyecto y sponsor el Gerente General, quien sera el encargado
de gestionar todos los recursos e implementar la metodologia para el desarrollo de todo el proyecto,

en la tabla 24 se destacan los lideres en cada una de las fases del proyecto.

Tabla 24

Responsables de las fases del Plan de Intervencion

ACTIVIDAD RESPONSABLE

SISTEMA DE MARINADO Gerente General

Fabricacion e importacion Equipo Proveedor
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Obra civil Proveedor
Plan de produccién Jefe Produccion
Adecuaciones plan Proveedor
Instalacion y capacitacion Jefe Gestion Humana
Estandarizacion y documentacion de nuevos procesos Jefe Calidad
SISTEMA DE GESTION Jefe Calidad
Estructurar equipo SIG Jefe Calidad
Sensibilizacion Gerente General
Planeacion estratégica SIG Gerente General
identificacion de riesgos Jefe Calidad
Documentacion procedimientos y flujogramas Jefe Calidad
Formulacion de indicadores Gerente General
Actualizar manuales de calidad Jefe Calidad
Seguimiento y control Jefe Calidad
Auditoria interna y externa Proveedor
Revision de la direccion Gerente General

Nota. Elaboracién propia.

El proyecto se estima que cuente con unos costos estimados sobre los $450.000.000 COP
teniendo en cuenta que casi el 80% de este presupuesto es la inversién en maquinaria. De igual
forma, se estima que el valor restante correspondan a los gastos administrativos y operacionales
relacionados a la documentacién e implementacion del sistema de gestion y la mano de obra
contratada para capacitaciones y asesorias para cumplir con el objetivo del proyecto “Implementar
un sistema de gestion integral que logre estandarizar los procesos organizacionales y adquirir un
equipo de marinado de ultima tecnologia que incremente la productividad de la compafiia y

mitigue la merma del producto por exudacion™.

Cabe resaltar que el proyecto se desarrollara de manera trasversal por lo que todas las areas

funcionales de la organizacion deben aportar a la ejecucion a satisfaccion de cada una de las
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actividades. Como sugerencia de metodologia para la gestion del proyecto se propone implementar
un cuarto tipo obeya que se retina maximo 30 minutos con una frecuencia semanal en los que se
cite los lideres del proyecto y acorde a los temas a discutir se inviten a demas personas relacionadas

como proveedores y/o miembros operativos que intervengan en el proyecto.

En esta reunion semanal se discutird novedades en el desarrollo del proyecto, planeacién
de actividades, socializacion de temas relevantes, indicadores e hitos alcanzados por semana; se
debe dejar acta de cada actividad y lectura al principio de cada reunién para seguimiento a tareas
en curso. Se sugiere implementar dos indicadores principales de seguimiento al proyecto, el
primero el cumplimiento al cronograma de planificacion y el control presupuestal de los costos;
estos indicadores deben ser medidos y llevados desde el liderazgo del proyecto, en este caso la

Gerencia General.
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Conclusiones y Recomendaciones

A continuacidn, se presentan las conclusiones de la intervencion desarrollada en la empresa
Grupo Alimentar Procesar SAS, asi como las recomendaciones para la implementacion del plan

de intervencion propuesto.

Conclusiones

Se identifica a partir de la revision de la literatura que existe un gran campo de
investigacion sin explorar en torno a los procesos de exudacion y su control, principalmente
orientados hacia industrias de medianas y pequefias empresas. Los autores han logrado documentar
las principales variables desde una perspectiva productiva que afectan los costos del proceso como

lo son temperatura y tiempo.

El uso de las metodologias de mejoramiento continua Lean y Six Sigma son aplicables al
modelo de negocio del caso de estudio permitiendo desarrollar un proyecto que propone unos

grandes ahorros en costos y un incremento en la eficiencia operativa

Logrando balancear dos de las actividades criticas de la linea se reduce la merma a casi un
6% estimado teniendo ahorros de mas de $150.000.000 de pesos al afio en su produccién y tardara

en implementarse la totalidad del proyecto un aproximado de 36 semanas.

La falta de control y de estandarizacion de los procesos es la principal causa de los
sobrecostos que al final impactan al cliente quien percibe un incremento en los precios de venta,
esto ha llevado a la empresa a perder competitividad en el mercado. Con la propuesta de trabajo

se espera gue en un maximo de un afio se consiga reducir esta condicion
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Procesar es una compafiia basada en areas funcionales y no en procesos, con bajos niveles
de estandarizacién y control, con grandes oportunidades de mejora en la documentacion de sus

procesos productivos y con un mercado insatisfecho que demanda productos a un menor precio.

El disefio del layout proceso es adecuado y eficiente, minimizando movimientos
innecesarios con un flujo de recorrido total del producto es de 40 metros. Se puede concluir que

procesar tiene un layout adecuado para la ejecucion de su proceso actual.

Existe un margen significativo para mejorar la madurez de los procesos en Procesar,
especialmente en cuanto a control de tiempo, criterios HACCP y estandarizacién de
procedimientos y procesos. Se visualiza que hay una necesidad para invertir en tecnologia e
instrumentos de medicion mas precisos para obtener datos confiables y que les permita tomar
decisiones y predicciones con un margen de error mas bajo. Con la adopcion de ERP y un programa

de produccion se mejoraria la eficiencia y se podria reducir la incertidumbre en el proceso.

La falta de estandarizacién, el control inadecuado del proceso y la ausencia de herramientas
de medicion son factores que contribuyen significativamente a la merma y se requiere llevar un
control del desempefio de todo el proceso para identificar una relacion mas precisa entre variables

de tiempo, temperatura y merma.

Si bien es cierto que la compafiia lleva registros de sus procesos, estos no son suficientes
para calcular el nivel de sigma dado que para calcular este dato es determinante calcular la tasa de
defectos como una proporcion entre el numero de unidades defectuosas y el total de unidades
inspeccionadas y luego convertir la tasa de defectos a DPMO, posterior a esto utilizar una tabla
sigma y definir el valor aproximado. Hay devoluciones de pedidos, pero no se realiza registro

alguno que permita hacer una trazabilidad de la razon, cantidad, nimero de veces que se repite
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dicho error. Se sugiere a la empresa estandarizar el proceso, implementar un sistema de control
de calidad y capacitar al personal en la importancia del registro y anélisis de datos, luego realizar
estudios de capacidad del proceso, utilizando herramientas estadisticas como el analisis de
capacidad del proceso (Cp, Cpk) para evaluar el rendimiento, para obtener un valor de

sigma mas preciso.

Recomendaciones

Se plantean las siguientes sugerencias para mejorar el proceso productivo de Procesar SAS,

alineadas al redisefio del proceso y a la cadena de suministro:

Planificacién de la produccion

Implementar un sistema de planificacion de la produccién que permita optimizar el uso de

recursos, reducir los tiempos de espera y minimizar el inventario.

Desarrollar un plan maestro de produccién que considere la demanda del producto, la

capacidad productiva y los tiempos de entrega.

Programar las actividades de produccién de manera eficiente para evitar cuellos de botella

y desperdicios.

Control del proceso

Establecer estandares de trabajo para cada etapa del proceso productivo.

Implementar un sistema de control de calidad para monitorear el proceso y detectar

desviaciones en la calidad del producto.

Realizar auditorias internas de manera regular para evaluar el cumplimiento de los

estandares y procedimientos.
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Estandarizacion de procesos:

Documentar los procesos productivos en manuales de procedimientos.

Definir los roles y responsabilidades de cada miembro del equipo.

Capacitar al personal en la aplicacion de los procedimientos estandarizados.

Definicion de puntos criticos de control:

Identificar los puntos criticos de control (PCC) en el proceso productivo donde es necesario

realizar acciones de control para asegurar la calidad del producto final.

Establecer limites de control para cada PCC.

Implementar procedimientos de monitoreo y control para cada PCC.

Mejora de la gestion de materiales:

Implementar un sistema de control de inventarios para optimizar el nivel de stock de

materias primas y productos terminados.

Negociar mejores precios con los proveedores.

Implementar précticas de almacenamiento adecuadas para evitar el deterioro de las

materias primas.

Mantenimiento preventivo de maquinaria y equipos:

Desarrollar un programa de mantenimiento preventivo para la maquinaria y equipos

utilizados en el proceso productivo.

Realizar inspecciones periodicas para detectar posibles fallas y prevenir averias.
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Implementar procedimientos de mantenimiento correctivo para atender las fallas que se

presenten.
Implementacion de un sistema de medicion

Implementar un sistema de medicion que permita recopilar datos sobre el proceso

productivo y la calidad del producto final.
Analizar los datos recopilados
Futuras investigaciones

Para futuros desarrollos en esta linea de investigacion, cabe ahondar en la afectacion de los
cuellos de botella en la industria de alimentos y como estos pueden incrementar los procesos
naturales de merma de los productos afectando la calidad ofrecida al consumidor final. Adicional
se puede plantear la relacion entre variables de productividad y de calidad de producto; como los
tiempos de ciclo, la tasa de rotacién de inventario, la variabilidad de la demanda, entre otras;

afectan variables, como en el caso de la carne de pollo, de Ph, temperatura, peso y sabor.
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Anexo A. Instrumento de medicién para el diagnostico organizacional

El presente formulario es un instrumento de medicién basado en las metodologias Pestel, Six Sigma y HACCP, elaborador por Luis Barrera,
Steven Ramos y Paula Rodriguez, en el cual se tuvo en cuenta variables adaptadas a la definicién, medicion, analisis, mejoramiento continuo y
control de los procesos, con el fin de realizar el diagnéstico organizacional en Alimentar Procesar SAS.

Indique su cargo, por favor:

Indique a area pertenece, por favor:

Indique a qué rango de antigiiedad pertenece, por favor: <1 afio 1 afio a 2 afios 2 afios a 5 afios >5afos:
Indique a qué rango de edad pertenece, por favor: 18afios-29afios 30afios-39arios 40afios-49arios

>50afios:

Indique su nivel de formacidn, por favor: Bachiller Técnico Profesional Posgrado:

A continuacién, se relacionan una serie de afirmaciones acerca del proceso de produccion de pollo crudo en Alimentar Procesar SAS.
Solicitamos su amable colaboracion con su diligenciamiento, marcando su percepcién con una X de acuerdo con la escala, por favor:
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En la organizacién se dispone de Mapas de Procesos definidos y documentados

En la organizacion estdn documentados los procesos internos de la empresa

En la organizacion se realizan auditorias para verificar que los procesos se estén cumpliendo
adecuadamente

La organizacion cuenta con métricas definidas para evaluar el desempefio de los procesos

En la organizacidn se estan evaluando los procesos en cuanto a su contribucion a los
objetivos estratégicos

En la organizacion se disponen de métricas o KPIs del rendimiento de los procesos y los
recursos involucrados, relacionados con objetivos empresariales

En la organizacion se tiene establecido un control de tiempos para cada etapa del proceso de
transformacién de pollo crudo, con su asignacion en formatos y se lleva un registro
documental de esas mediciones.

En la organizacion se realiza un andlisis estadistico de los datos recolectados de tiempos del
proceso con el objetivo de controlar los tiempos muertos, paros de maquina, subutilizacion
de recursos, entre otros. (Ineficiencias del proceso)

En la organizacion se tienen identificados los cuellos de botella del proceso de
transformacion de pollo crudo y se han establecido planes de mejora para gestionarlos.

En la organizacion se tienen definidos los espacios idoneos para llevar un proceso de
congelacion efectivo y controlado

En la organizacion se cuenta con la tecnologia y maquinaria adecuada para cumplir con los
parametros de temperatura durante todo el ciclo de produccion directo e indirecto que
permita garantizar con las metas de produccion y asegurar la inocuidad del producto.
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Se controla la temperatura de manera efectiva y consistente durante el proceso de
transformacion garantizando la cadena de frio e inocuidad del producto.

En la organizacidn se lleva registro del peso del pollo crudo durante todo el ciclo de
transformacion (inicial, fases, y producto final para distribucion y venta).

En la organizacion realiza un analisis de los datos histéricos de los porcentajes de merma del
pollo crudo durante todo el ciclo de transformacion (inicial, fases, y producto final para
distribucion y venta) para tomar acciones correctivas y/o controlar el proceso.

En la organizacion se han implementado varios procesos y tecnologias para mitigar los
porcentajes de merma en la exudacion del pollo crudo durante su ciclo productivo.

10

Se realiza benchmarking (Analisis de competencia) sobre el proceso de exudacion con el
objetivo reducir la merma causada y mejorar la calidad del producto

11

En la organizacion se realiza un control de desechos y desperdicios enmarcado dentro de un
plan de disposicion de residuos generados por el proceso productivo

12

En la organizacion, el area de produccion se encuentra separada de las areas administrativas
con el objetivo de mitigar la contaminacion cruzada por el transito de personal sin el
uniforme adecuado cerca al producto en proceso

13

En el layout se tuvo en cuenta el flujo de proceso de materias primas, producto en proceso y
producto terminado para que el transito de cada estado del producto no genere
contaminaciones cruzadas (Sin cruces del flujo).

14

En la organizacidn se tienen establecidos los canales de comunicacién, la linea de autoridad,
asi como la responsabilidad de cada uno de los roles y disposiciones en el area de
produccion.

15

En la organizacion se realizan revisiones y controles periddicos de la maquinaria, las cuales
son realizadas por personal técnico especializado y se lleva control documental de los
mismos. (Programa de mantenimiento preventivo)

16

En la organizacion se han identificados los riesgos de la operacién y se han clasificado en la
matriz asignada para su control y plan de prevencion. Los colaboradores son capacitados
frente a los mismos y siguen las pautas para prevenir accidentes e incidentes y se les ha
dispuesto de todos los EPP, dotacion y herramientas requeridos para el correcto desarrollo de
sus labores.
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17

La organizacion cuenta con un programa de metrologia donde se haga revision y calibracion
periodico preventiva de todos los equipos de medicidn y se mantenga actualizados sus
certificados de vigencia por un ente autorizado.

18

En la organizacion se capacita constantemente al personal sobre diferentes técnicas y buenas
practicas en el proceso de produccion de alimentos, en especifico del pollo crudo, asi como
en el manejo de la maquinaria.

19

En La organizacion se cuenta con manuales de proceso y de funciones, sefializacion en cada
una de las areas y estos se han socializado y comunicado a todo el personal. (Procesos
documentados)

20 | En la organizacion se tienen calculados y definidos los costos de produccion.

21 En la organizacion se tiene un control sobre los costos de produccion y son consistentes a lo
largo del tiempo.

29 En la organizacién el control de los costos de produccion permite establecer precios

competitivos para los clientes.

23

De acuerdo con la dindmica del sector y las tendencias del mercado, los costos de
produccién se pueden predecir y se establecen margenes frente a la distribucién del
presupuesto internos de los procesos.

24

La organizacion cuenta con un programa de produccién claramente definido con recursos
asignados alineados a la demanda

25

La organizacion tiene definidas las capacidades de produccién y alinea su programa de
produccion al cumplimiento de ellas

26

La organizacion cuenta con procesos de planeacion de la demanda de cada una de sus lineas
de producto

27

Sostenibilidad ambiental - La organizacion cuantifica sus emisiones de GEI, mide su huella
de carbono y tiene un compromiso por alcanzar una reduccion progresiva de residuos en su
operacion.

28

Dentro del marco de sostenibilidad social la organizacion cuenta con un programa de
bienestar orientado hacia la sociedad, en el cual mide el impacto en la calidad de vida de los
trabajadores que habitan en la region y apoyan el desarrollo socioeconémico de sus familias
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En la visién, la mision y los valores de la empresa comprende un compromiso explicito con
29 | la sostenibilidad, y con producir un impacto social y/o ambiental positivo especifico
alineados a algunas de las metas de los 17 Objetivos de Desarrollo Sostenible.

30. ¢En qué aspectos considera que la empresa sobresale o se define?

31. ¢En qué aspectos considera que la empresa puede mejorar?
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Anexo B. Formatos elaborados para recoleccién de datos del proceso productivo

©) PROCESO DE RECEPCION MATERIA PRIMA VERSION
PROCESAR
TR GESTION DE LA PRODUCCION DOCUMENTO
F . Peso Hora Temperatura Hora Temperatura Codificacion o
echa Producto Proveedor | Unidades | inicial Inicio interna inicial Fin interna final interna Responsable | Observacion
Kg °C °C

*Cada fila se diligencia por tipo de producto, lote 0 cambio de referencia

Observaciones:
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& PROCESO DE DESPRECE VERSION
P AR < <
ROCES.‘ GESTION DE LA PRODUCCION DOCUMENTO
Fecha Producto Coﬁ_jgﬁgon P:;rl‘]liilfjiigzsas I':fc"i?) iri;:]—;e'rz%c isz:zgl PeF;E:L?ga ZESZ:) ;FESEO E;a;;; %Eg 1\3250 er;(,)-, (;iacﬁ:s l—li:oi;a fene in;(grna el ?iioaﬁéagl Responsable Observacion

*Cada fila se diligencia por tipo de producto, lote 0 cambio de referencia

Observaciones:

REVISADO POR:

VERIFICADO POR:
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& PROCESO DE MARINADO VERSION
PRQSE:‘!}R GESTION DE LA PRODUCCION DOCUMENTO
( D
Codificacion % [T Temperatura Peso [T Peso Temperatura
Fecha # Orden de Venta Producto p . - interna inicial inicial . Final interna final Responsable | Observacion
interna Marinado | Inicio °C Kg Fin Kg °c

*Cada fila se diligencia por tipo de producto, lote o cambio de referencia

Observaciones:
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o

©
PROCESAR

PROCESO DE CONGELACION RAPIDA

VERSION

GESTION DE LA PRODUCCION

DOCUMENT

O

Fecha

# Orden de Venta

Producto

%
Marina
do

Codificaci
on interna

Unidades
Planificad
as

Hor

Inici

Temperatu
ra interna
inicial °C

Peso
inici
al
Kg

Unidades Hora
producidas Fin

Peso
Final
Kg

Temperatura
interna final
°C

Responsa
ble

Observaci
6n

0,0

0,0

0,0

0,0

0,0

0,0

0,0

0,0

0,0

0,0

0,0

0,0

0,0

0,0

0,0

Observaciones:

REVISADO POR:

VERIFICADO

POR:




PROPUESTA DE MEJORA DEL PROCESO EXUDACION DEL POLLO CRUDO BAJO 152
ENFOQUE SIX SIGMA EN LA EMPRESA GRUPO ALIMENTAR PROCESAR SAS
PROCESO DE CONGELACION PT VERSION
PROCESAR
. 9 GESTION DE LA PRODUCCION DOCUOMENT
sorsmanvaa | POt | CoMEN | yavay | puantaia | it | Cana | mga | S| s | P | Tewes | s | obensd

*Cada fila se diligencia por tipo de producto, lote 0 cambio de referencia

Observaciones:

REVISADO POR:

VERIFICADO
POR:
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PROCESO DE EMPAQUE VERSION
PR AR . .
OCES.\ GESTION DE LA PRODUCCION DOCUMENTO
Fecha # Orden de Venta Producto Coidnitf(iacrzra‘caion P:;rr:ii(fji;azizsas Il-r: (i)criz iﬁ:srzrr]g;;i&r:tiléir; irfi:zgl erJ:ciiiac(iide;s I—’|:uirr]a Fis:IS?(g ir;iz%’;e;izt:l?c Responsable | Observacion

*Cada fila se diligencia por tipo de producto, lote o cambio de referencia

Observaciones:

REVISADO POR:

VERIFICADO POR:
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Anexo C. Validacién del instrumento de medicion

VALIDACION INSTRUMENTO DE MEDICION - V DE AIKEN
TITULO DEL PROYECTO

Nombre del Evaluador: 5 Cargo del evaluador: Docentes EAN y Directivos Procesar

evaluadores SAS Fecha de aplicacién: 14/11/2023

INSTRUCCIONES: Para validar el instrumento de diagndéstico requerido en el presente estudio, se han identificado una serie de variables y un
grupo preguntas que las describen. Califique cada una de las preguntas formuladas siendo 1 totalmente de acuerdo y 0 totalmente en
desacuerdo, en relacion a su grado de claridad, pertinencia y relevancia. Por favor tenga en cuenta las siguientes definiciones:

Claridad: la pregunta esta correctamente redactada y es facil de comprender por el evaluador.

Pertinencia: la pregunta permite medir con precision la variable identificada.
Relevancia: se evidencia un enfoque teérico adecuado en la redaccion de la pregunta.

Preguntas

A. Tiempo

En la organizacion se tiene
establecido un control de
tiempos para cada etapa del
proceso de produccion de pollo
crudo, con su asignacién en
formatos y se lleva un registro
documental de esas
mediciones.

EVALUADOR
1

1,00

EVALUADOR
2

1,00

EVALUADOR
3

1,00

EVALUADOR
4

1,00

EVALUADOR
5

1,00

V DE
AIKEN

1,00

En la organizacion se han
analizado los registros de los
tiempos ejecutados en el ciclo
de produccion de pollo crudo y
se han identificado tiempos

1,00

1,00

1,00

1,00

0,67

0,93
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Preguntas

muertos en donde no se
aprovecha la maquinaria y
otras herramientas.

En la organizacién se tienen
identificados los cuellos de
botella del proceso de
produccion de pollo crudo y se
han establecido planes de
mejora para gestionarlos.

B. Temperatura

En la organizacion se tienen
establecidos  los  espacios
requeridos para llevar un
control y un proceso efectivo
de congelacion durante la
produccion de pollo crudo.

1,00

EVALUADOR
1

1,00

1,00

EVALUADOR
2

1,00

1,00

EVALUADOR
3

0,67

1,00

EVALUADOR
4

1,00

1,00

EVALUADOR
5

1,00

1,00

V DE
AIKEN

0,93

En la organizacién se cuenta
con la tecnologia y maquinaria
adecuada para cumplir con los
pardmetros de temperatura
durante todo el ciclo de
produccion (directo e indirecto)
que permita garantizar con las
metas de produccion y asegurar
la inocuidad del producto.

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

La temperatura del pollo crudo
durante todo el proceso de
produccion en consistente, se
controla de manera efectiva y
es la adecuada para garantizar
la seguridad alimentaria y la
calidad del producto final.

C. Merma

1,00

EVALUADOR
1

1,00

EVALUADOR
2

1,00

EVALUADOR
3

1,00

EVALUADOR
4

0,67

EVALUADOR
5

0,93

V DE
AIKEN
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En la organizacion se lleva
registro del peso del pollo
crudo durante todo el ciclo de
produccion (inicial, fases, y
producto final para distribucion
y venta).

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

En la organizacion realiza un
andlisis de los datos histéricos
de los porcentajes de merma
del pollo crudo durante todo el
2 | ciclo de produccion (inicial,
fases, y producto final para
distribucion 'y venta) para
tomar acciones correctivas y/o
controlar el proceso.

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

En la organizacion se han
implementado varios procesos
y tecnologias para mitigar los
porcentajes de merma en la
exudacion del pollo crudo
durante su ciclo de produccion.

Preguntas

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

Se realiza benchmarking para
identificar ~ estrategias  de
mejora frente al promedio de
exudacion y la disminucion de
la merma sin comprometer la
calidad del pollo crudo.

1,00

1,00

0,67

1,00

1,00

0,93

En la organizacion se realiza un
control de  desechos vy
desperdicios enmarcado dentro
de un plan de disposicion de
residuos generados por el
proceso productivo.

D. Criterios HACCP (Puntos criticos)

En la organizacién, el area de
produccion  se  encuentra

Pregun
tas

1,00

EVALUADOR
1

1,00

1,00

EVALUADOR
2

1,00

1,00

EVALUADOR
3

1,00

1,00

EVALUADOR
4

0,67

1,00

EVALUADOR
5

1,00

1,00

V DE
AIKEN

0,93
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separada de las  areas
administrativas.

En el layout se tuvo en cuenta
el flujo de proceso de materias
primas, producto en proceso y
producto terminado para que el

2 transito de cada estado del 1’00 1’00 1’00 1’00 1’00 1’00
producto no genere
contaminaciones cruzadas (Sin
cruces del flujo).

En la organizacion se tienen
establecidos los canales de
comunicacion, la linea de
3 |autoridad, asi como la 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
responsabilidad de cada uno de
los roles y disposiciones en el
area de produccion.

En la organizacion se realizan
revisiones y controles
periddicos de la maquinaria, las
cuales son realizadas por

4 personal técnico especializado 1’00 1’00 1’00 1’00 1’00 1’00
y se lleva control documental
de los mismos. (Programa de
mantenimiento preventivo)

En la organizacion se han
identificados los riesgos de la
operacion y se han clasificado
en la matriz asignada para su
control y plan de prevencion.
Los colaboradores son

capacitados frente a los mismos
5| e Tse et pars| 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
prevenir accidentes e

incidentes y se les ha dispuesto
de todos los EPP, dotacion y
herramientas requeridos para el
correcto  desarrollo de sus
labores.
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Preguntas

La organizacion cuenta con un
programa de metrologia donde
se haga revision y calibracion
periddica preventiva de todos
los equipos de medicion y se
mantenga actualizados  sus
certificados de vigencia por un
ente autorizado.

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

En la organizacion se capacita
constantemente al personal
sobre diferentes técnicas vy
buenas précticas en el proceso
de produccion de alimentos, en
especifico del pollo crudo, asi
como en el manejo de la
maquinaria.

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

En La organizacion se cuenta
con manuales de proceso y de
funciones, sefializacion en cada
una de las areas y estos se han
socializado y comunicado a
todo el personal. (Procesos
documentados)

E. Costos

En la organizacién se tienen
calculados y definidos los
costos de produccion.

1,00

EVALUADOR
1

1,00

1,00

EVALUADOR
2

1,00

1,00

EVALUADOR
3

1,00

1,00

EVALUADOR
4

1,00

1,00

EVALUADOR
5

1,00

1,00

V DE
AIKEN

1,00

En la organizacion, los costos
de produccion son consistentes
de un periodo a otro y estan
controlados de manera
efectiva.

1,00

1,00

1,00

0,67

1,00

0,93

En la organizacion, el control y
consistencia sobre los costos de
produccion permite establecer
precios competitivos para los
clientes.

1,00

1,00

1,00

1,00

0,67

0,93
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Preguntas

Preguntas

De acuerdo con la dinamica del
sector y las tendencias del
mercado, los costos de
produccion se pueden predecir
y se establecen margenes de
error frente a la distribucion del
presupuesto.

F. Produccion

La organizacion cuenta con un
programa de  produccion
claramente  definido  con
recursos asignados alineados a
la demanda.

1,00

EVALUADOR
1

1,00

1,00

EVALUADOR
2

1,00

1,00

EVALUADOR
3

1,00

0,67

EVALUADOR
4

1,00

1,00

EVALUADOR
3]

1,00

0,93

V DE
AIKEN

1,00

La organizacion tiene definidas
las capacidades de produccion
y alinea su programa de
produccion al cumplimiento de
ellas.

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

La organizacion cuenta con
procesos de planeaciéon de la
demanda de cada una de sus
lineas de producto.

G. Sostenibilidad

En la visién, la mision y los
valores de la empresa
comprende un compromiso
explicito con la sostenibilidad,
y con producir un impacto
social y/o ambiental positivo
especifico alineados a algunas
de las metas de los 17
Objetivos  de  Desarrollo
Sostenible.

1,00

EVALUADOR
1

1,00

1,00

EVALUADOR
2

1,00

1,00

EVALUADOR
3

1,00

1,00

EVALUADOR
4

1,00

1,00

EVALUADOR
5

1,00

1,00

V DE
AIKEN

1,00
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La organizacion cuenta con un
programa de bienestar,
beneficios e incentivos para el
personal y mide
2 | periodicamente la percepcion 1,00 1,00 1,00 0,67 0,67 0,87
de sus colaboradores y el
impacto en su calidad de vida 'y
de la comunidad en donde se
realiza la operacion.

La organizacién cuantifica sus
emisiones de GEI, mide su
huella de carbono y tiene un

3 compromiso por alcanzar una 1700 1’00 1’00 1’00 1’00 1’00
reduccion  progresiva  de
residuos en su operacion.
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Anexo D. Resumen de datos recolectados
TABULACION DE DATOS INSTRUMENTO DIAGNOSTICO PROCESAR

VARIABLE PREGUNTA 2 1 -1 -2 SUMA
MADUREZ 1 0,74 0,26 0,11 0,32 0,58
MADUREZ 2 0,63 0,21 0,05 0,32 047
MADUREZ 3 0,63 0,37 0,11 0,11 0,79
MADUREZ 4 0,42 0,42 0,21 0,21 042
MADUREZ 5 0,42 0,32 0,11 0,21 043
MADUREZ 6 0,32 0,37 0,21 0,21 | 0,26
TIEMPO 1 0,42 0,32 0,05 0,42 = 0,27

TIEMPO 2 0,32 0,26 0,05 0,53 -

TIEMPO 3 0,53 0,21 0,11 0,21 042
TEMPERATURA 1 0,95 0,26 0,05 0,11 1,05
TEMPERATURA 2 0,95 0,26 0,11 - 1,11
TEMPERATURA 3 0,84 0,37 0,11 - 1,11
MERMA 1 1,16 0,37 0,05 - 1,47
MERMA 2 0,95 047 0,05 - 1,37
MERMA 3 0,53 0,32 0,05 0,32 0,47
MERMA 4 0,42 0,37 0,05 0,32 042
MERMA 5 0,42 042 0,05 0,21 0,58
HACCP 1 1,37 0,21 - - 1,58
HACCP 2 0,74 0,37 0,05 0,11 0,95
HACCP 3 1,06 0,21 - 0,21 1,06
HACCP 4 0,53 0,32 0,16 0,11 0,58
HACCP 5 0,63 0,32 0,16 0,21 0,58
HACCP 6 0,63 0,21 0,11 0,32 042
HACCP 7 0,32 042 0,11 0,32 0,32
HACCP 8 0,63 0,26 0,16 0,21 0,53
COSTOS 1 0,63 0,37 0,05 0,11 0,84
COSTOS 2 0,74 0,32 0,16 - 0,89
COSTOS 3 0,63 0,42 0,05 0,11 0,89
COSTOS 4 0,53 047 0,05 0,11 0,84
PRODUCTIVIDAD 1 0,53 047 - 0,21 0,79
PRODUCTIVIDAD 2 0,53 042 - 0,11 0,84
PRODUCTIVIDAD 3 0,63 042 0,05 0,11 0,89
SOSTENIBILIDAD 1 0,53 0,32 0,11 0,32 0,42
SOSTENIBILIDAD 2 0,42 047 0,05 0,21 0,63
SOSTENIBILIDAD 3 0,74 0,32 0,05 0,21 0,79
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Anexo E. Analisis financiero de la propuesta

CONCEPTO VALOR MANO DE OBRA WISl OTROS
PRIMA

PRODUCCION DiA: 1,00

VALOR DEL COSTO DE INVERSION: $362.000.000

COSTO PROCESO ACTUAL: $156.696.000 $0 $156.696.000 $0
COSTO PROCESO PROPUESTO: $26.341.771 $0 $0 $26.341.771
DIFERENCIA DE COSTO: $130.354.229 $0 $156.696.000 626341771
IMPUESTO SOBRE LA RENTA: -$31.980.847

ECONOMIA ANUAL LIQUIDA: $98.364.382

ECONOMIA MENSUAL LIQUIDA: $8.197.032

- w

PLAZO DE RECUPERACION (PAYBACK): 44

TASA INTERNA DE RETORNO (TIR): 24%

VALOR ACTUAL NETO (VAN): $150.415.551
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3 PROCESO ACTUAL ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5 ANO 6 ANO 7 ANO 8 ANO 9 ANO 10
$ $ $ $ $ $ $ $ $ $
- . 156.696.0 156.696.0 156.696.00 156.696.0 156.696.0 156.696.0 156.696.0 156.696.0 156.696.0
33 Matéria-Prima 00 00 0 00 00 156.696.000 00 00 00 00
31 156.696.0 156.696.0 156.696.00 156.696.0 156.696.0 156.696.0 156.696.0 156.696.0 156.696.0
1 TOTAL COSTOS 00 00 0 00 00 156.696.000 00 00 00 00
4 PROCESO PRUESTO ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5 ANO 6 ANO 7 ANO 8 ANO 9 ANO 10
$ $ $ $ $ $ $ $ $ $
4.9 Mantenimiento 26.341.77 26.341.77 26.341.771 26.341.77 26.341.77 26.341.771 26.341.77 26.341.77 26.341.77 26.341.77
1 1 1 1 1 1 1 1
4.1 TOTAL COSTOS 26.341.77 26.341.77 26.341.771 26.341.77 26.341.77 26.341.771 26.341.77 26.341.77 26.341.77 26.341.77
4 1 1 1 1 1 1 1 1
4.1 RESULTADO 26.341.77 26.341.77 26.341.771 26.341.77 26.341.77 26.341.771 26.341.77 26.341.77 26.341.77 26.341.77
5 1 1 1 1 1 1 1 1
5 ECONOMIA (3.12 - 130.354.2 130.354.2 130.354.22 130.354.2 130.354.2 130.354.229 130.354.2 130.354.2 130.354.2 130.354.2
4.16) 29 29 9 29 29 R 29 29 29 29
6 DEPRECIACION (6.1 + 6.2) 36.266.44 36.266.44 . 36.266.44 36.266.44 -36.266.444 36.266.44 36.266.44 36.266.44 36.266.44
36.266.444
4 4 4 4 4 4 4 4
6.1 Depreciacion Actual 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
6.2 Depreciacion Propuesta 36.266.44 36.266.44 36.266 44;‘ 36.266.44 36.266.44 -36.266.444 36.266.44 36.266.44 36.266.44 36.266.44
4 4 R 4 4 4 4 4 4
7 IR. (5+6 X %) 31.989.8171 31.989.8471 31.989.847 31.989.8471 31A989A8471 31.989.847 31.989.8;& 31.989.8;& 31389‘8471 31389‘8471
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s 7E)CONOMIA LIQUIDA (- 36 cca a0, 98.364.38 98.364.38 08,364,362 98.364.38 98.364.38 08,364,382 9.364.38 9.364.38 98.364.38 98.364.38
00
g  RETORNO CRITERIOS PARA LA ACEPTACION DEL
INVERSION PROYECTO
a1 TASAINTERNADE p— 1% TIR > WACC +d
92 VALORPRESENTE VPL) $150415.5 VPL >0

LIQUIDO

51
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Anexo F. Registros fotogréaficos del proceso productivo y la planta de produccion

Descripcion Registro fotografico

Embalaje

de producto

Maquina

marinadora
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Proceso de

desprese

antl iy (L
|““ ” ‘”,\ Y
‘l‘ ‘\

Proceso de

congelacion
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Mezcla de

marinado

Cuarto de

enfriamiento
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Maquina de
fileteo 0

dehuesadora

Maquina

tombleadora
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Embalaje de
producto

marinado

Oficina

administrativa
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Proceso de
marinado por

inyeccion

i o v o

o S e i vl e
Nota. Elaboracion propia con base en registro de observacion en visitas a la planta de Procesar.



