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Resumen

Alimentos Enriko S.A.S, empresa dedicada a la produccion y comercializacion de

productos carnicos para la compafiia Sandwich Qbano a nivel nacional, dentro del amplio
portafolio de productos que ofrece la compafiia, este producto que hace parte de los productos de
la linea Premium del portafolio y que tiene una gran demanda, la problematica de este proceso
productivo es que actualmente se realiza un proceso de empaque de carne de costilla de cerdo de
manera manual en bolsas de termo sellado, se debe fechar y etiquetar manualmente la bolsa para
su respectiva rotulacién y el proceso consiste inicialmente en pesar 500 gr de carne costilla
desmechada previamente y empacarla de manera manual en cada bolsa termosellable, luego de
gue se empaca, se almacena en canastillas y luego se dispone a ser sellada en una empacadora al
vacio manual de campana (polar), semanalmente se fabrican entre 6 y 7 y al ser todo un proceso
manual el lead time de éste se extiende mas.

Ahora, La mejora consiste en cambiar el proceso actual (manual) por el que se plantea a
continuacion: Actualmente en la planta tenemos una maquina (Tiromat) que cumple con la
funcién termo formado (bolsillos) empaca al vacio y fechado automatico siendo este un proceso
lineal, Si se hace en esta maquina el proceso cambia de manera positiva, aqui son 5 operarios que
se encargarian de solo pesar el gramaje de cada paquete correspondiente a los 500 gr, se ingresa
la carne desmechada directamente en el bolsillo ya termo formado y esta de manera mas
eficiente, rapida y segura queda empacado al vacio, con fecha y etiqueta. La mejora sustancial
radica en que se elimina el proceso alistamiento de material de empaque (etiquetar y fechar
bolsas manuales), el de empaquetado manual (punto critico) y el sellado al vacio manual.

Palabras clave: Fabricacion, etiqueta, lote, mejora, produccion.
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Abstract

Alimentos Enriko S.A.S., a company dedicated to the production and commercialization of meat
products for the company Sandwich Qbano nationwide meat products for the company Sandwich
Qbano at national level, within the broad porfolio of products offered by the company, this
product is part of the Premium line of the portfolio and is in great demand, the problem with this
production process is that the pork rib meat is currently packaged manually in heat-sealed bags.
The bag must be dated and labeled manually for its respective labeling, and the process consists
initially of weighing 500 grams of previously shredded rib meat and packing it manually in each
heat-sealable bag, After it is packed, it is stored in baskets and then it is ready to be sealed in a
manual vacuum packing machine (polar), weekly between 6 and 7 are manufactured and being a
manual process the lead time of this is extended more.

Now, the improvement consists of changing the current process (manual) for the one that
is proposed below: Currently in the plant we have a machine (Tiromat) that fulfills the function
thermo formed (pockets) vacuum packaging and automatic dating being this a linear process, If
done in this machine the process changes positively, here are 5 operators who would be
responsible for only weigh the weight of each package corresponding to the 500 gr, the meat is
entered directly into the pocket and thermo formed and this more efficiently, quickly and safely
is vacuum packed, with date and label. The substantial improvement lies in the fact that the
process of enlisting packaging material (labeling and dating manual bags), manual packaging
(critical point) and manual vacuum sealing is eliminated.

Keywords: Manufacturing, label, batch, improvement, production.
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Introduccion

En el siguiente documento se pretende analizar una problematica real en la empresa para la cual
laboro, desde la perspectiva de la ingenieria industrial, esta se realiz6 a través de la aplicacion de
metodologias y herramientas paramétricas y no paramétricas con el fin de proponer mejoras a
sistemas productivos.

Se realizara un analisis y se buscara la manera mas practica de mitigar estos factores que
afectan la productividad, con herramientas que se tenian a disposicion de la compafiia y que
podian aportar soluciones concretas.

Se desarrollara habilidades y capacidades para aplicar métodos y procedimientos
asociados a actividades de campo de accién profesional y ocupacional propias de la carrea de

Ingenieria Industrial.
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Justificacion

La mejora consiste en cambiar el proceso actual (manual) por el que se plantea a continuacion.

Actualmente en la planta tenemos una maquina (Tiromat) que cumple con la funcion
termo formado (bolsillos) empaca al vacio y fechado automatico siendo este un proceso lineal,
en esta maquina empacamos otros productos del portafolio que ofrece la compafia como
salchichas, jamones y tocineta.

Si se hace en esta maquina el proceso cambia de manera positiva, aqui son 5 operarios
que se encargarian de solo pesar el gramaje de cada paquete correspondiente a los 500 gr, se
ingresa la carne desmechada directamente en el bolsillo ya termo formado y esta de manera mas
eficiente, rapida y segura queda empacado al vacio, con fecha y etiqueta.

La mejora sustancial radica en que se elimina el proceso alistamiento de material de
empaque (etiquetar y fechar bolsas manuales), el de empaquetado manual (punto critico) y el
sellado al vacio manual.

De esta manera se optimizaria los tiempos de empacado directamente en la maquina,
liberando tiempo de H/H, siendo mas productivos e impactando los indicadores de gestién de
manera positiva y como valor agregado estariamos mitigando directamente el riesgo de que mas

personas contraigan enfermedades laborales.
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Objetivos
Objetivo General
Formular un plan de mejora en el proceso de empacado al vacio de carne de costilla de

cerdo en Alimentos Enriko S.A.S.

Objetivos Especificos

Hacer el diagndstico del proceso actual.

Detectar las causas del problema.

Establecer las acciones de mejora

13
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Problema de investigacion

Alimentos Enriko S.A.S, empresa dedicada a la produccion y comercializacion de productos
carnicos para la compafiia Sandwich Qbano a nivel nacional, dentro del amplio portafolio de
productos que ofrece la compafiia, existe un producto que hace parte de los productos de la linea
Premium del portafolio y que tiene una gran demanda.

La problematica de este proceso productivo es que actualmente se realiza un proceso de
empaque de carne de costilla de cerdo de manera manual en bolsas de termo sellado, se debe
fechar y etiquetar manualmente la bolsa para su respectiva rotulacion y el proceso consiste
inicialmente en pesar 500 gr de carne costilla desmechada previamente y empacarla de manera
manual en cada bolsa termosellable, al ser un proceso manual, requiere de aproximadamente 2
horas con 25 minutos empacando un batch o lote de carne costilla de 450 kg c/u, luego de que se
empaca, se almacena en canastillas y luego se dispone a ser sellada en una empacadora al vacio
manual de campana (polar), sale siempre un promedio de 440 paquetes por batch, que se tarda
aproximadamente 1 hora en sellar, y estamos hablando que semanalmente se fabrican entre 6y 7
batch lo cual se traduce en 24 horas totales de ocupacion en el proceso de estos baches que se
producen semanalmente (145 minutos empacando + 60 minutos sellando * 7 baches semanales

=1435 min /60 = 24 horas).

Planteamiento Del Problema

En la actualidad la empresa cuenta con un area para los procesos de (manualidades), la
compafiia cuenta con 2 turnos rotativos con 6 personas asignadas a ese proceso por turno, estas
personas son las encargadas directamente de atender la necesidad del cliente (empacar la carne

costilla de cerdo en bolsas termo formables) o como lo llamamos nosotros “dosificar la carne en
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las bolsas”, se encargan fechar las bolsas (lote y fecha de vencimiento), etiquetar las bolsas
(nombre del producto e informacion nutricional) y también se encargan de sellar las bolsas
(empacar al vacio).

Al ser todo un proceso manual, empacar 440 paquetes a pesar de ser entre 6 personas
sigue siendo un proceso muy demorado ya que la carne costilla de cerdo es un producto que
contiene demasiada grasa, lo que dificulta su manipulacion, otro problema es la cantidad de
tiempo que requiere fechar y etiquetar manualmente las bolsas, partiendo de que la fabricacion
de carne costilla es aproximadamente de 6 batch por semana, es mucho tiempo que se debe
disponer para alistar el material de empaque (bolsas con etiqueta y fecha), el empaquetado
(manual) y el sellado al vacio del producto empacado, (este también es un proceso manual), un
factor que también demora esta actividad es limpiar el exceso de grasa para poder que la
maquina selle bien.

Aparte de todo lo mencionado anteriormente, no solo impacta negativamente en la
produccidn, sino en la salud del trabajador, ya que por la manipulacién de las bolsas (abrir con
una mano la bolsa para que con la otra se pueda meter la carne) ha causado enfermedades
laborales con el transcurso del tiempo, dejando 3 personas con graves antecedentes médicos y en
procesos con ARL (restricciones medicas).

Por lo tanto, la finalidad de este proyecto es buscar proponer a la empresa alimentos un
método o estrategia para mejorar mediante disminucion de recursos que se usa para el
empaquetado de productos como este, (desmechados).

Riesgos laborales
Epicondilitis: Es una afeccién dolorosa del codo provocada por el uso excesivo, es la

inflamacién o, en algunos casos, un micro desgarro de los tendones que unen los musculos del
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antebrazo en la parte externa del codo, los sintomas son; dolor o ardor en la parte externa del
codo, poca fuerza de agarre y algunas veces, dolor por la noche.

Tunel del carpo: Es una afeccion en la cual existe una presion excesiva en el nervio
mediano. Este es el nervio en la mufieca que permite la sensibilidad y el movimiento a partes de
la mano. El sindrome del tdnel carpiano puede provocar entumecimiento, hormigueo, debilidad,
o0 dafo muscular en la mano y dedos.

Bursitis en el hombro: Es un trastorno doloroso que afecta las pequefias bolsas rellenas
de liquido (bolsas sinoviales) que proporcionan amortiguacién a los huesos, tendones y musculos
alrededor de las articulaciones. La bursitis ocurre cuando estas bolsas se inflaman, algunos
sintomas son; sentirse rigida, dolor cuando la mueves o presionas la zona afectada, hinchazén y
enrojecimiento.

Manguito rotador: Es un grupo de musculos y tendones que rodea la articulacion del
hombro y mantiene firme la cabeza del himero en la cavidad poco profunda del hombro, puede
ocurrir en personas cuyos trabajos requieren realizar repetidamente movimientos por encima de
la cabeza, algunos sintomas son; dificultar la accion de peinarse o tocarse la espalda, suele
perturbar el suefio y esta acompariado de debilidad en el brazo.

Tendinitis: Es la inflamacion o la irritacion de un tenddn, las cuerdas fibrosas que unen
el masculo al hueso. Este trastorno causa dolor y sensibilidad justo afuera de la articulacion,
causada por movimientos repetitivos, posiciones incobmodas, alcanzar lugares por encima de la
cabeza con frecuencia, vibraciones y grandes esfuerzos fisicos, algunos sintomas son; dolor, que
por lo general se describe como un dolor sordo, especialmente, cuando se mueve la extremidad o
la articulacion afectada, sensibilidad, hinchazén leve. En la compafiia ENRIKO S.A.S se tiene

actualmente registrado el caso de 3 colaboradores que sufren estas enfermedades antes
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mencionadas, cabe resaltar que ahora estan reubicadas y con restricciones operativas segun el
diagnostico estipulado por el médico laboral, Actualmente no se registran nuevos casos de

colaboradores con enfermedades laborales.

Mejora en calidad e inocuidad

El proceso tradicional (en bolsa Flex y sellado al vacio en el equipo polar): la
maquina Polar es una maquina que genera vacio y sella por medio de una campana que es la que
se encarga de sacar el aire del producto y una base de teflén que se encarga del sellado, en este
método se saca 10% de pérdidas de vacio que se debe reempacar inmediatamente generando un
reproceso. (ver figura 18 y 19)

El proceso con la mejora (propuesta): Se realiza en una maquina termo selladora
(Tiromat) cuya area de selle es mas efectivo por la cantidad de presion de la plancha de sellado y
la presién de vacio que genera la maquina siendo mayor a la capacidad de la maquina polar.

Tenemos la siguiente relacion:

La tiromat genera 10 mb de presion de vacio y llega hasta 160° de temperatura de sellado
mientras que la polar solo llega a generar 6 mb de presién de vacio y llega solo a 100° de
temperatura de sellado.

Como conclusién tenemos que; con la tiromat se sacan menos perdidas de vacio (se reduce a un
3% en comparacion con maquina la polar que sale un 10% de pérdidas de vacio por Bach), lo
que se convierte en un producto con mejor calidad, ya que una pérdida de vacio (es presencia de
oxigeno en el producto final) hace que la reproduccién de microorganismos sea mas rapida,
afectandolo organolépticamente es decir que cambiarian sus caracteristicas fisicas del producto;
olor, color y sabor, lo que traduce en un impacto a la innocuidad (que el alimento que estoy

consumiendo no me genere ningun tipo de dafio).
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Formulacion del problema

¢Como lograr una mejora en el proceso de empacado al vacio de productos desmechados,

especificamente carne de costilla de cerdo para la empresa Alimentos Enriko S.A.S?

Sistematizacion del problema

¢Con que elementos cuenta la compariia dentro de la industria de alimentos para ejecutar
el empaquetado de sus productos desmechados?

¢Qué costo tiene para la compafiia realizar esta labor de empaquetado de productos
desmechados incluido los costos derivados del proceso?

¢Qué métodos y mecanismos de trabajo se van a usar para la recoleccion y analisis de

datos?
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Marco conceptual

Actualmente existen muchas empresas del sector carnico, una mas grandes que otras, pero
tenemos como referente la mas reconocida en Colombia que es, Alimentos Carnicos Zenu que
hace parte del grupo Nutresa, el cual tiene procesos similares al nuestro, hablamos de batch o
tandas que hace referencia a cada lote fabricado en el area de produccion, se habla de procesos
de pasteurizacion para lograr innocuidad en los alimentos, se comparten otros conceptos
similares como planeacion, programacion, materias primas carnicas, procesos de fabricacion,
materiales de empaque, distribucion, entre otras, pero todas las mejoras que se hagan en este
sector van dirigidas a impactar directamente a optimizar el costo de fabricar, producir y
comercializar un producto, en este camino es apenas predecible que se encuentren variables y
oportunidades de mejora dentro del diagrama de flujo del proceso.

Los procesos manuales siempre seran un proceso lento, irregular, y puede que no sea
perfecto, esto es debido a que lo realizan los colaboradores y como seres humanos cometen
errores y caer en rendimientos bajos, el trabajo 100% manual tiene una serie de desventajas,
como son dolores fisicos (causar alguna enfermedad laboral), por fatigas en los procesos
repetitivos y lentos, errores de embalaje.

La ventaja de una semiautomatizacion por asi decirlo es: Mejora los procesos en pro de la
eficiencia de los colaboradores, disminuye los errores de embalaje y mejora la presentacion del
producto final, un proceso semiautomatico (requiere de la mano de obra del humano) reduce el
riesgo de trastornos musculoesquelético en los colaboradores y gana velocidad en los procesos
de empaque, se reduce el estrés y las fatigas.

La idea con todo este cambio es eliminar desperdicios de tiempo y actividades que

no generan ningun tipo de valor al proceso y por el contrario volverlo mas rentable.
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Marco Teérico

Sin duda alguna todas las empresas del sector buscan lograr implementar técnica que permitan
mejorar en sus procesos, empresas como Toyota y Sony llevan aplicando por mucho tiempo
estos términos para llegar a producir un producto con cero defectos.

El Lean Manufacturing, o también llamado Lean Production, es un método de
organizacion del trabajo que se centra en la continua mejora y optimizacién del sistema de
produccién mediante la eliminacion de desperdicios y actividades que no suman ningudn tipo de
valor al proceso.

El Kaizen es un movimiento que se origind en Japdn como resultado de la necesidad del
pais de alcanzar el nivel del resto de naciones occidentales para poder competir con ellas.

El método Kaizen es un sistema de gestion que esta orientado a la mejora continua de
procesos en busca de erradicar todas aquellas ineficiencias que conforman un sistema de

produccién.
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Marco legal

Bajo el marco legal, la compafiia Alimentos Enriko S.A se dedica a la produccion y
comercializacion de alimentos con una amplia diversidad de consumidores, estos productos de
distribuyen a las sociedades con el Sandwich Qbano, Hamburguesas el Corral, Jennos Pizza y
estos deben cumplir con unas obligaciones de ley segun el decreto 1879 de 2008 que pide;
Matricula mercantil vigente, Certificado Sayco & Acinpro, concepto sanitario, y algunas normas
como uso de suelo, Registro Unico Tributario, registro de Informacion Tributaria y certificacion
de manipuladores de alimentos (BPM).

Normas alimentarias: Para la actividad comercial que realiza la compafiia segun el
ministerio de salud y proteccidn social rigen los siguientes decretos:

Decreto 2162 de 1983: En sintesis, este decreto abarca las disposiciones generales y
definiciones, licencias sanitarias para la apertura de una planta de produccion de alimentos
derivados de la carne y que la planta cumpla con una serie de requerimientos basicos como zonas
de recepcion de MPC, camaras de almacenamiento o cuartos frios, areas de desposte, fabricacion

y empagque.

Habla de la clasificacion de los productos, que bien pueden ser crudos, cocidos o
enlatados segun su categoria, (salchichas, jamones, tocinetas, salchichones, entre otros), esto lo

define su nivel de coccidn en el proceso.

Este decreto es muy enfatico en su articulo 50, en cuanto a las medidas sanitarias de
seguridad y sus sanciones respectivas de no cumplirse, cita el Decreto 2333 de 1982 que habla de
condiciones sanitarias, el cumplimiento de aspectos basicos de una planta como casilleros o

vestidores divididos por area de proceso, (evitar contaminacion cruzada) , cantidad de bafios
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(segun el numero de colaboradores), condiciones de ventilacion, prohibiciones (presencia de
animales y almacenamiento de sustancias peligrosas), registros de control de calidad,
requerimiento de curso de manipulacion de alimentos para colaboradores, y tener su licencia

sanitaria de funcionamiento.

Decreto 2131 de 1997: Este decreto se enfoca en la normatividad para el limite de
utilizacion del producto, fecha de vencimiento o fecha limite recomendada para el consumo del
alimento carnico procesado, esta fecha se define a partir de la NTC Norma Técnica Colombiana,
NTC 512-1 (cuarta actualizacion) “Industrias Alimentarias, Rotulado Parte 1: Norma general
oficializada por el Consejo Nacional de Normas y Calidades.

Habla de la regulacion y vigilancia que realiza la entidad encargada por el gobierno
INVIMA Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos, y algunas entidades de

territoriales de salud que ejercen control y vigilancia sobre los procesos.
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Resena histoérica

El Sdndwich Cubano es una empresa que nacio en Cali a principios del afio 1979, El nombre del
establecimiento fue tomado como cubano porque fue precisamente a un ciudadano de esa isla, al
que dos jovenes calefios le compraron su negocio que desde un principio percibieron como una
gran oportunidad y en realidad fue asi, en la década de los 80s el negocio crecié rapidamente.

Cada uno de los socios fue ayudando a su familia para que montaran sus propios puntos
de venta en Cali y sus alrededores, creando asi la sélida base de lo que es hoy en dia esta gran
cadena de comidas rapidas, ante el crecimiento del negocio se vio paralelamente la necesidad de
montar una fabrica de carnes frias que supliera la necesidad ante una gran demanda, y de
ahi nacio la compaiiia carnes frias Enriko en 1986 que hoy en dia cambio su razon social a

Alimentos Enriko S.A.S v surte todas las sucursales de la franquicia.

Con el proposito de ganar mas participacion en el mercado colombiano, aumentar el
numero de clientes y llegar al mercado de consumo masivo, la empresa vallecaucana productora
y comercializadora de productos de carne, ENRIKO, en abril de 2017 abrié la nueva planta de
produccidn, ubicada en Yumbo, Valle del Cauca, la nueva sede requirié una inversion de mas de
$36.000 millones en infraestructura y equipamiento, con el que paso a tener un area de 2.700
metros cuadrados a ocupar un total de 10.200 metros cuadrados.

La construccion de la planta tomé dos afios, con esta ampliacion se espera llegar a
producir 800 toneladas mensuales de alimentos, La operacién actual de ENRIKO genera 270
empleos y 1.000 indirectos, hoy en dia, la compafiia cuenta con la certificacion FSS 22000
(Sistema de Gestion de la Inocuidad Alimentaria) con la que reafirmaria su compromiso con
seguridad alimentaria, asuntos medioambientales y de entorno social. En los Gltimos cinco afios,

la productora de carne ha registrado crecimientos de 16% y 17%.
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Quienes somos

El Aliado Estratégico Para Su Negocio, Somos una empresa colombiana con mas de 36 afios de
experiencia, siendo especialistas en produccion de alimentos carnicos, alimentos de origen
vegetal y salsa de la mas alta calidad, atendiendo el mercado Fast Food en el pais, EI 23 de
agosto de 2021 obtuvimos nuestra certificacion FSSC 22000 otorgada por NSF internacional,
que avala nuestro sistema de seguridad alimentaria garantizando la inocuidad de nuestros
productos, convirtiéndonos en la primera planta en Colombia de productos carnicos con esta
certificacion, nuestro propdsito de ser un aliado estratégico para el sector gastronémico nos
impulsa a trabajar constantemente en la inocuidad de nuestros productos, llevando a sus cocinas
las mejores materias primas que generen confianza y bienestar al consumidor, tenemos un
catalogo compuesto por ocho categorias de productos que nos permite dar respuesta a las
diferentes necesidades del sector gastronomico, desarrollando soluciones agiles, practicas e

innovadoras. (Enriko, s.f.)

Figural
Organigrama

[ Socios Mayoritarios ]

!

Gerencia general

v

[ Director de Operaciones ]
v v
. [ Costos ][ Contabilidad ]
Compras y Investigacion y Jefe de planta |

4 C ]
: Jefe Calidad
Supply Chain I | Supervisores |
- \ —
' R Ambiental
Logistica Produccion [ Empaque ]

Nota: La figura nos indica como esté establecido el orden jerarquico u organigrama dentro de la
empresa.
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Metodologia

Validar toma de tiempos de proceso tradicional correspondiente al alistamiento de materiales de
empaque, recolectar informacién para luego hacer un cuadro comparativo:

Tomar tiempos de proceso tradicional correspondiente al empaquetado de la carne
costilla desmechada en las bolsas.

Verificar tiempo en el proceso tradicional de sellado al vacio (método manual, en
selladora de campana)

Realizar empaque de carne costilla de cerdo en maquina Tiromat (Termoformadora)

Verificar y tomar tiempos de empacado de 1 batch de carne costilla por maquina vs
método tradicional.

Inspeccion de la mejora en empaqguetado, sacar costo/beneficio de la mejora (reduccion

de tiempo H/H y material de empaque.)

Etapas
Para levantar la informacidn primaria se utilizara el método de recoleccion de datos
cuantitativos el cual se diligencia directamente en una tabla comparativa usando la herramienta
Excel para presentar el informe estadistico final, para este proceso se llevara a cabo 5 etapas:
Observacion :(reconocimiento del proceso de empaque actual)
Recoleccion: (a partir de la observacion se levanta los datos de tiempos actuales)
Presentacion de datos: (con los datos recolectados se diligencia la tabla comparativa)
Sintesis: (organizacion del informe consolidando el resultado)

Analisis: (Beneficio mejora, tiempo/costo)
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Técnica de recoleccion de datos

Observacion
Principalmente observare el proceso que se ejecuta para la parte de empaque de productos
ya desmechados de la compafiia Alimentos Enriko S.A.S, con la finalidad de dar claridad y

exponer el caso para la cual se esta haciendo la propuesta de mejora.

Fuentes de recoleccion

Fuente primaria

Este tipo de informacion que viene directamente de los protagonistas del proceso, quienes en
el caso sera los operarios de la maquina Termoformadora Tiromat, también nos podemos apoyar
en otros colaboradores que hayan pasado por este proceso, y en el jefe de planta, pero

inicialmente la informacion primaria la tiene quien esta ahi en el proceso.

Fuente secundaria
Para este caso, es informacion suministrada por personas de otras empresas, que poseen
procesos similares y no tienen problema en compartir informacion sobre su proceso, o en la

investigacion que se pueda hacer en material digital y/o Libros de temética de mejora continua.

Recopilacion documental o sintesis

Se utilizara inicialmente un documento Word donde se levantara la informacion
fotogréfica, y datos importantes del proceso, se consolida todos los datos obtenidos y se
organizan de manera que sea mas facil e ilustrativo el analisis de este, es importante resaltar que
los datos numéricos y de gestion de datos se realizaran en un documento Excel que va a quedar

anexo al documento final.
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Tabla 1

Cronograma de actividades

MES1 MES?2 MES3 MES4
ACTIVIDAD
ago. sep. oct. nov.

Validar toma de tiempos de proceso
tradicional correspondiente al alistamiento
de materiales de empaque, recolectar
informacion para luego hacer un cuadro
comparativo.

Tomar tiempos de proceso tradicional
correspondiente al empaquetado de la
carne costilla desmechada en las bolsas.
Verificar tiempo en el proceso tradicional
de sellado al vacio (método manual, en
selladora de campana)

Realizar empaque de carne costilla de
cerdo en maquina Tiromat
(Termoformadora)

Verificar y tomar tiempos de empacado de
1 batch de carne costilla por méaquina vs X

método tradicional
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Inspeccion de la mejora en empaquetado,

sacar costo de optimizacion (reduccion de X
tiempo H/H y material de empaque.)

Presentar documento con el desarrollo del

proyecto (validacién normas APA)

Nota: El grafico representa el cronograma de actividades segun el planteamiento del desarrollo

de la propuesta de mejora.

28
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Desarrollo de la propuesta

Es importante poner en contexto el proceso inicial desde fase de produccion, el cual no va a
cambiar ya que la mejora se aplicara en el area de empaque, pero es importante conocer el

proceso desde su inicio.

Area de produccion

Fase Inicial (No cambia nada en ambos procesos; tradicional o mejora) Cada Batch de
carne costilla tiene establecido un peso inicial estandar para cada batch de fabricacion de 338 kg
de solo Materia prima carnica, al igual un peso de la Salmuera (condimentacion) de 138.2 kg por

cada fabricacion.

Peso neto de la MPC + salmuera promedio por cada batch fabricado: 476.2 kg

Proceso de ganancia de peso (inyeccion de salmuera)

Salmuera: es la mezcla de especias, condimentos, agua y otros ingredientes a los que no
tenemos acceso, esto es estandar para todos los Batch de fabricacion de carne de costilla de cerdo
y pesa 138.2 kg, esta mezcla literalmente se inyecta en musculo de la carne para que penetre la

condimentacion. (No se autorizo el registro fotografico de este proceso)
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Proceso de masajeo del producto en proceso (acentuar salmuera con la MPC)
Figura 2

Tumbler de masajeo

Nota: En la figura se muestra una herramienta para mezclar y acentuar sabores, también cumple

con la funcién de masajear la carne para que tenga una textura mas suave.

Luego de pasar por estos dos procesos (inyeccion de salmuera y masajeo) el peso inicial
de nuestro Batch de MPC que era de 338 kg pasa a ser de 476.2 kg, es decir que hay una

sustancial ganancia de peso.

Fase de alistamiento

Previo a coccion, seguimos resaltando que estos procesos siguen igual, ya que la mejora
se evidencia en el proceso de empaque.

La Carne costilla de cerdo es un subproducto de las palanquetas del cerdo que
popularmente se usan para fabricar tocineta, pero que ha pasado por un proceso de desposte,

donde se elimina el exceso de grasa y solo queda la carne limpia y también se usa brazo de
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cerdo, la proporcion de estas dos materias primas carnicas para fabricar es de 50% tocineta
limpia 50% brazo de cerdo.
Asi la dosifican desde el area de carniceria para iniciar el proceso. (Solo vemos la

MPC, sin ningln proceso)

Figura 3

MPC sin procesar

Nota: En la figura se muestra la Materia Prima céarnica (MPC) sin ningln tipo de procesos.

Alistamiento MPC: La carne costilla después de los procesos mencionados

anteriormente (inyeccion y masajeo) queda con este aspecto:

Figura 4

Rotulacion del producto

| S
B e

Nota: En la figura se muestra como se rotula el producto para su respectiva identificacion dentro

de los cuartos de almacenamiento, esto incluye fecha, orden de produccidn, y numero de Bach.
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Cargue de la carne costilla en bandejas para la coccion:

Figura 5

Bandejas de acero inoxidable

Nota: La figura nos muestra las bandejas de acero inoxidable que se utilizan para su coccion.

Figura 6

Inicio de cargue de bandejas

Nota: La figura muestra como los operarios de turno inician con el proceso de cargue de
bandejas con la carne costilla después de pasar por el proceso de alistamiento, etiquetado y

tumbleado.



Proceso de empacado al vacio de productos desmechados
33

Fase de coccién

Figura7

Horno: VEMAG

Nota: La figura nos muestra la entrada al horno de marca VEMAG (de fabricacidn alemana).

Figura 8

Panel de control.

Nota: La figura nos muestra el panel de control del horno donde se ingresan los parametros de

coccién dependiendo el tipo de producto que se vaya a ingresar a coccion.
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El parametro de coccidn consiste en llevar el producto en proceso hasta llegar a una temperatura

interna de 75°, luego pasa por un proceso de 3 ciclos de ahumado.

Figura 9

Ingreso de producto al horno

Nota: La figura nos muestra como los operarios encargados de la manipulacion del horno
ingresan el producto a coccion.

Figura 10

Inicio de coccién

TYYYINYY
»

Nota: La figura nos muestra el producto ya en el horno listo para iniciar su ciclo de coccion.

Tiempo de coccion: 210 min
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Area de empaque (proceso actual)

Actualmente la carne costilla procesada por la empresa Alimentos Enriko S.A. se dosifica en
bolsas para posteriormente empacar al vacio en presentacion final de 500g, la cantidad de
producto que se empaca en bolsas es de 1 batch los cuales en promedio son 277 Kg (después de
coccidn), a continuacion, se presenta la metodologia actual del proceso de empaque del producto

carne costilla desmechada x 500g:

Figura 11

Fechado de bolsas

Nota: La figura nos muestra la bolsa Flex de dimensiones 18cm x 25cm utilizada para el
empaque de carne costilla x 500g, proximas a ser fechadas (con lote, orden de produccion y

fecha de vencimiento)

Figura 12

Tablero equipo

Nota: la figura nos muestra el tablero del equipo utilizado para el fechado de bolsa Flex

(citronix).
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Figura 13

Proceso de fechado manual

Nota: La figura nos muestra el proceso de manual de las bolsas, una a una sobre una banda

transportadora donde pasa por un sensor y codifica individualmente las bolsas.

Equipo fechador de bolsa Flex: su funcionamiento consiste en configurar a través del
tablero electrénico el fechado deseado y posteriormente a esto se pasa cada bolsa por la banda
para que el equipo realice el fechado se determina:

Lote de produccién
Fecha de vencimiento
Orden de produccion

Turno en que se realizo6 el empaque
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Figura 14

Proceso de etiquetado manual

Nota: Luego de que se tiene fechada la bolsa, (ver figura numero 13) se dispone a ser etiquetada

una a una, la etiqueta contiene nombre del producto y declara sus ingredientes.

Figura 15

Dosificacion

Nota: Dosificacion de producto en bolsa Flex 18cm x 25cm ya fechada y etiquetada.
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Los colaboradores se sitian en una mesa con 2 grameras, para meter la carne ya desmechada a

las bolsas, para luego pasarlas al proceso de sellado manual (maquina polar)

Figura 16

Proceso dosificacion en bolsa Flex

Nota: La figura nos muestra el proceso de dosificacion de producto en bolsa Flex 18cmx25cm
fechada y etiquetada, el producto dosificado de 500g se embala en canastas para posteriormente

ser transportadas al area de empaque y sellado al vacio.

Figura 17

Producto listo para ser sellado en maquina polar

Nota: La figura nos muestra como queda el producto ya dosificado en la bolsa flex y esta en

espera del préximo proceso que es el sellado y empacado al vacio.
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Figura 18

Equipo de sellado y empaque al vacio para productos dosificados en bolsa

Nota: La figura nos muestra la maquina que se utiliza para sellar (calor) y empaca al vacio (saca
todo el aire existente en el producto)

Figura 19

Alistamiento para sellado y empaque al vacio en equipo Polar

Nota: La figura nos muestra la forma en que se debe poner el producto en la maquina de

empacado al vacio.
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Figura 20

Producto final Empacado en proceso actual

Nota: La figura nos muestra la Presentacion del producto final ya sellado y empacado al vacio

con método actual.

40
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Tabla 2

Diagrama de flujo proceso actual

Tabla de operaciones proceso actual

No Tiempo Cantidad
Actividad Operacion ‘ v
(min)  operarios » .
1 Fechar y etiquetar bolsas 37 1 X
Llevar bolsas a area de
2 1 1
dosificacion
Dosificacion de producto
3 145 6 X
Empaque en bolsas
Llevar producto
4 dosificado a area de 3 1
empaque
5 Empaque de producto 67 2 X
Llevar producto a
6 5 2
Escaner  escéner
7 Escaner de producto 36 2 X
Transportar a almacén
8 Almacena 10 1
de producto terminado
miento
9 Almacenar producto 6 1 X
Total 310 17 4 1

41

Nota: La tabla nos muestra el proceso actual expuesto anteriormente para el empaque de carne

costilla x 500g en bolsa reflejado en un diagrama de flujo, en donde se reflejan tiempos y

cantidad de operarios asociados a cada actividad.
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Figura 21

Resumen diagrama de flujo proceso actual

Simbolo Descripcion Cantidad| Tiempo (min)
. Operaciones 4 285
- Transportes 4 19
- Inspeccion 0] 0]
v Almacenamiento 1 6

Total 9 310

Nota: La figura anterior nos da un breve resumen de cada proceso del diagrama de flujo.

Area de empaque: propuesta de mejora

La propuesta radica basicamente en usar la termoformadora (Tiromat) para empacar la
carne de costilla que previamente llega al proceso ya desmechada proyectando de esta manera
suprimir la labor manual donde se disponen a 6 trabajadores por turno para empacar la carne
costilla desmechada en que se va a pesar en bandejas, bajo este orden de ideas, se ubica 5
personas en la empacadora, donde siempre hay esta cantidad de operarios , es decir quedaria el
personal dispuesto para manualidades disponible para apoyar otras funciones o la misma

(depende del volumen de trabajo).

42
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Figura 22

Cambio de modelo de empaque (por maquina Tiromat)

Nota: La figura nos muestra el proceso inicial de la mejora, donde ya no se utiliza la bolsa flex
para ser empacada, sino que se dosifica en una gramera para validar su peso y luego se dispone a

ser ingresado en los bolsillos termoformados por la maquina.

Asi como lo propone la imagen se dispone de 4 colaboradores para dispensar en la
maquina empacadora (Tiromat) el producto ya desmechado previamente, aqui esta la mejora ya
que la misma maquina hace dos de las tres funciones que inicialmente se hacian manual (fechado
y sellado al vacio), el equipo tiene una fechadora similar a la del proceso manual pero tiene un
brazo automatico que se activa cuando la maquina envia la sefial y 1 persona recibe el producto
al final de la linea y revisa que no tenga perdida de vacio, el correcto fechado y pega la etiqueta

al producto (salen 2 paquetes por avance).
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Figura 23

Alistamiento Producto (Propuesta)

Nota: La figura nos muestra que usamos una bandeja con una cobertura plastica para que no

tenga contacto directo con la misma, y a un lado la carne costilla ya desmechada.

Figura 24

Dosificacion producto a la maquina (Propuesta)

Nota: La figura nos muestra que se debe pesar la carne por 500 gr cada por paquete con un

sobrepeso de maximo el 3%.
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El producto se dosifica por 500 gr segun lo establecido por los parametros iniciales del producto,
este gramaje lo establece el equipo desarrollador del producto del area de investigacion y
desarrollo, quienes son los encargados junto al equipo de comercial en llegar a un acuerdo inicial
de cdmo va a ser la presentacion del producto cuando se desarrolla inicialmente, para el caso de
la propuesta de mejora no vamos a cambiar el gramaje ni ningun otro pardmetro, solo la manera

de empacarlo.

Figura 25

Alimentacion linea de empaque Tiromat

Nota: La figura nos muestra cdmo se dispensa la cantidad de carne costilla por 500 gr verificada

en la gramera en los bolsillos termoformados de la maquina.

La méquina posee una Termoformadora que realiza los “bolsillos” donde se debe poner el
producto previamente pesado cumpliendo los parametros establecidos (500 gr) como punto

minimo, el sobre peso por lo regular es de 10 a 15 gr.



Proceso de empacado al vacio de productos desmechados
46

Figura 26

Salida de producto de la maquina Termoformadora

Nota: La figura nos muestra en este proceso como el operario se encarga de pegar la etiqueta y

de revisa que el producto cumpla con lo requerido por normas de calidad.

Figura 27

Presentacion producto final propuesta de mejora

Nota: La figura nos muestra coémo queda el empaque al final del proceso con la propuesta de

mejora.
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Es evidente que el empaqguetado de la propuesta vs el del proceso actual mejora muchisimo,
visualmente le da mas presentacion, la maquina posee un mejor empaque al vacio que la del

empaque al vacio manual.

Figura 28

Imagen de presentacion: método actual vs propuesta de mejora.

Nota: La figura nos muestra una comparacion de ambos métodos, dejando un claro y evidente

cambio en su presentacion.

Resultado empaque final:

Lado izquierdo empaque final propuesta, lado derecho empaque final proceso actual,
es evidente que el empaque mejora muchisimo impactando a nuestro cliente con un producto
mejor presentado y con mejores garantias de un buen empaque al vacio, esto se traduce en

conservar el producto en mejor estado y conservando su vida Util.
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No solo es el impacto economico que representa sino ir al mercado con un producto de calidad,
innocuo y con una excelente presentacion.
Tabla 3

Diagrama de flujo operaciones propuesta

Tiemp
N Cantidad
Actividad Operacion 0 |:>
0. operarios O |:| C
(min)
Empaque de
1 Empaque 48 4 X
producto
Llevar producto
2 5 2 X
a escaner
escaner
escaner de
3 20 2 X
producto
Transportar a
almacén de
4 10 1 X
producto
Almacenamiento
terminado
Almacenar
5 5 1 X
producto
Total 88 10 2 2 0 1

Nota: La tabla nos muestra el diagrama de flujo del proceso con la propuesta de mejora para el
empaque de carne costilla x 500g por la termoformadora, en donde se ven los tiempos y cantidad

de operarios asociados a cada actividad.
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Figura 29

Resumen diagrama flujo propuesta de mejora

Simbolo Descripcion Cantidad| Tiempo (min)
O Operaciones 2 68
|:> Transportes 2 15
Inspeccion 0 0
v Almacenamiento 1 5
Total 5 88

Nota: La figura anterior nos da un breve resumen de cada proceso del diagrama de flujo.

Tabla 4

Tabla comparativo tiempo y personas empaque actual vs propuesto

Tabla comparativo tiempo y personas empaque actual vs

propuesto
Tipo Empaque Empaque
Ahorro

ahorro actual propuesto
Personas 17 10 7 personas
Tiempo

310 88 222 minutos
(min)

Nota: La tabla nos indica una comparacion mas clara sobre los tiempos, la cantidad de personal

que se requiere y su ahorro.
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Costos asociados al proceso actual

Tabla b

Costos asociados empague actual de carne costilla x 500g en bolsa

Costos asociados empaque actual de carne costilla x 5009 en bolsa

Referencia Und Consumo x batch Costo asociado x batch
Bolsa Flex 18x25 Un 560 $ 59,360

Carne Costilla Kg 277 $ 8,060,700
Etiqueta Un 560 $9,570
Fechar bolsas Min 37 $ 34,484
Dosificar producto en bolsas Min 145 $ 83,513
Empacar producto al vacio Min 67 $ 124,317
Escanear producto Min 36 $ 75,716

Costo total asociado actual x 1 batch $ 8,447,660

50

Nota: La tabla nos indica los costos asociados del proceso actual relacionados con el empaque de

carne costilla x 500g.
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Costos asociados propuesta de mejora

Tabla 6

Costos asociados empaqgue propuesto de carne costilla x 500g en bolsa

Costos asociados empaque propuesto de carne costilla x 5009 en bolsa

Consumo x

Referencia Und Costo asociado x batch
batch

Carne Costilla Kg 277.0 $ 8,060,700
Etiqueta Un 560.0 $9,570
Escanear producto Min 20.0 $ 42,064
Pelicula base m 70.0 $ 64,945
Pelicula tapa m 70.0 $22,251
Dosificar y empacar producto al vacio  Min 48.0 $ 136,279
Costo total $ 8,335,809

Nota: La tabla nos muestra los costos asociados con la propuesta de mejora para el empaque de

la carne costilla.

Tabla 7

Total de costos y ahorro

Metodologia  Costo asociado

Actual $ 8,447,660
Propuesta $ 8,335,809
Ahorro $111,851

Nota: Por cada batch de carne costilla empacado con la propuesta se ahorraria $111,851.
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Costos de oportunidad
Tabla 8
Costos de oportunidad
Kg Procesados x Batch
Costo oportunidad x afio
Mes ano procesados X afio
2020 2021 2020 2021 2020 2021
Enero 7,765.6 24741 28.0 8.9 $ 3,135,703 $ 999,030
Febrero 332.8 5,181.6 1.2 18.7 $ 134,391 $ 2,092,306
Marzo 3,659.2 4,940.6 13.2 17.8 $ 1,477,568 $ 1,994,991
Abril 0.0 2,/1295 0.0 9.9 $ - 9 1,102,159
Mayo 1,4229 11,0453 5.1 3.8 $ 574,560 $ 422,087
Junio 2,361.8  3,877.7 8.5 14.0 $ 953,684 $ 1,565,797
Julio 24785 7,077.0 89 25.5 $ 1,000,807 $ 2,857,659
Agosto 1,515.7 4,064.7 5.5 14.7 $ 612,032 $ 1,641,307
Septiembre  3,424.2 6,7195 124 24.3 $ 1,382,676 $ 2,713,302
Octubre 5,416.5 6,746.9 19.6 24.4 $ 2,187,157 $ 2,724,366
Noviembre 5,413.5 8,430.5 195 30.4 $ 2,185,946 $ 3,404,196
Diciembre 6,339.1 0.0 22.9 0.0 $ 2,559,699 $ -
Total 40,129.8 53287.4 1449 1924 FHCE0IE20E PRISIEONE

Nota: La tabla nos muestra como pudo ser el ahorro anual frente al empaque actual y los kg

procesados de carne costilla para el afio 2020 y 2021 (enero-noviembre), Los meses resaltados en

amarillo corresponde a una caida de ventas a causa de la cuarentena por la pandemia en el 2020 y

en el 2021 corresponde a la crisis por el paro nacional.
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Costo beneficio.

Tabla 9

Beneficio implementacion de propuesta - ahorro estimado mensual

Beneficio implementacion de propuesta - ahorro estimado mensual

Kg Ahorro tiempo  Ahorro
Mes Batch Ahorro ($)
procesados (min) personas
Enero 6,648.0 24 5,328 168 $ 2,684,430.94
Febrero 3,601.0 13 2,886 91 $ 1,454,066.76
Marzo 4,432.0 16 3,552 112 $ 1,789,620.63
Abril 4,155.0 15 3,330 105 $ 1,677,769.34
Mayo 4,155.0 15 3,330 105 $ 1,677,769.34
Junio 4,432.0 16 3,552 112 $ 1,789,620.63
Julio 6,648.0 24 5,328 168 $ 2,684,430.94
Agosto 3,601.0 13 2,886 91 $ 1,454,066.76
Septiembre 6,094.0 22 4,884 154 $ 2,460,728.36
Octubre 6,371.0 23 5,106 161 $ 2,572,579.65
Noviembre 7,756.0 28 6,216 196 $ 3,131,836.09
Diciembre 6,371.0 23 5,106 161 $ 2,572,579.65
Total, ahorro 51,504 1,624 $ 25,949,499.06
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Nota: La tabla nos indica como se calcula el costo beneficio promedio para la empresa Alimento

Enriko S.A. implementando la propuesta y basado en los batch procesados en promedio mensual.
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La empresa Alimentos Enriko S.A. mejoraria en promedio 71.5 horas mensualmente por
mejoramiento en el empaque de carne costilla x 500g en maquina termoformadora al vacio, por
otra parte, podria ocupar a 135 personas en promedio mensual en otras actividades de produccién

en base al tiempo que se ocupa empacando carne costilla x 500g en bolsa Flex 18cm x 25cm.

Grafico ahorro mensual

Figura 30

Gréfico de ahorro mensual

Grafico ahorro mensual estimado con la implementacion de la
o
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Nota: La figura nos presenta una grafica, donde se ve representado el ahorro promedio mensual

que se tendria al implementar la propuesta de mejora.
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La depreciacién

Es el mecanismo mediante el cual el bien adquirido se desgasta, deteriora 0 queda
obsoleto, lo que representa una pérdida de valor. Al realizar el calculo de cuanto se deprecia un
activo fijo durante su vida util, es posible distribuir el costo de dicho activo de forma equitativa a
través de los afios, lo que permite saber cuanto del presupuesto se dedicara al retorno de la
inversion.

Para analizar la depreciacion de la maquina (cabe resaltar que es una maquina totalmente
nueva, y que lleva 8 meses en funcionamiento) se realizara el método de depreciacion en linea
recta con rescate:

Equipo: Multivac (fabricacion alemana)

Vida util (segun proveedor): 20 afios, si se le realizan todos los mantenimientos

preventivos.

Ocupacion de maquina: 24 horas diarias (a 3 turnos de 8 horas por dia) 6 dias a la

semana (total de 144 horas semanales) a 10 ciclos por minuto.

Costo de la inversion: 980 Millones de pesos COP, aprox 22.300 USD

dandole un buen uso, y teniendo la maquina en buenas condiciones, luego de que la maquina
cumpla su ciclo de vida, se puede vender a una empresa mediana o pequefia que necesite 1 solo
turno de trabajo, maximo 2 turnos, segun fuente directa (Director del rea de mantenimiento de

la compafiia, dentro de su experiencia) se puede vender hasta en 50 millones de pesos.

$980.000.000 — $50.000.000
20 anos

Depreciacion anual = = $46 Millones/Afio
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Esto quiere decir que la maquina se depreciara $46 millones de pesos COP por afio, asumiendo

que el precio de rescate sea el fijo.

Retorno de la inversion:

Para calcular el ROI es la diferencia entre el ingreso y la inversion, dividida por la
inversion: ROI = (Ingreso - Inversion) / Inversion. Este resultado da una cifra que indica el

retorno obtenido por la inversion y suele convertirse a porcentaje para analizar este retorno.
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Conclusiones

Se logro formular un plan de mejora del proceso de empacado al vacio de carne de costilla de
cerdo del método actual, en Alimentos Enriko S.A.S. Asi, se hizo un diagnostico del proceso
actual, encontrando falencias en los tiempos, que se traducen en menos kg/h producidos al
final del turno. No obstante, se detectaron las causas del problema, que en sintesis es todo el
proceso manual que conlleva este método actual.

Ademas, se establecio las acciones de mejora, pasar de un proceso totalmente manual a
un proceso lineal en una maquina de termosellado ayudara a agilizar el proceso, donde se va
a tener un personal disponible (del area de manualidades) para otras actividades, la propuesta
es gananciosa, es un proyecto que aporta al crecimiento y sostenibilidad de la compafiia en su

linea del tiempo.
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Recomendaciones

Se debe realizar un trabajo de capacitacion para el personal donde todos los que hagan parte
operativa de la maquia sean aptos para su manipulacion, este conocimiento hace que los tiempos

mejoren, eliminando tiempos muertos y/o de ocio.

Se debe invertir en otra maquina termoformadora (ya que la demanda de productos ha
venido aumentando) se necesita una segunda termoformadora para poder dividir las lineas de
trabajo y que cada una se “especialice” en una linea de producto para poder desarrollar ajustes de

linea, mejora continua y seguimientos de tiempos y procesos.

Durante el andlisis de los datos es evidente que es una mejora sensible ya que impacta
directamente el costo-beneficio de fabricar este producto, por ende, llevar a cabo esta mejora

significaria que la empresa crezca econémicamente y sea autosostenible en el pasar del tiempo.

Después de que se pueda implementar este proyecto de mejora, se puede pensar en
aumentar el gramaje por unidad, seria una excelente recomendacion cuando ya esté
implementado la mejora inicial, pero esto depende de la validacion de varias areas involucradas,
como el equipo de Investigacion y desarrollo, concesion con el cliente, el equipo comercial, y

logistica de distribucion.

Revisar el tema de bandejas (donde se dispensa la Carne costilla de cerdo ya
desmechada), seria de mucho valor poder conseguir unas bandejas mas pequefias o0 mejor aun,
una “pala” plastica apta para manipulacion de alimentos, donde se pueda dosificar de manera

mas facil y &gil en el bolsillo termoformado que hace la méaquina.
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