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Resumen

Este trabajo contiene el acercamiento al disefio de un modelo de aseguramiento de la calidad
en la logistica de distribucién de paletas artesanales de Helados del Jardin Med, que contribuya a
la efectividad del proceso de recepcion, almacenamiento, embalaje y distribucion del producto a
los clientes.
Es por esto que, para asegurar la inocuidad alimentaria en las pequefias empresas, microempresas
0 emprendimientos de alimentos, se hace necesario contar con un modelo de aseguramiento de la
calidad en todos los procesos de la cadena productiva: recepcién, alistamiento, produccion,
empaque, almacenamiento y distribucién, haciendo énfasis en este ultimo, ya que la mayoria por
desconocimiento, por falta de capital o por ignorar la norma, basan sus esfuerzos casi siempre en
asegurar la calidad de sus productos, Gnicamente en la etapa de produccién. De esta forma, se puede
garantizar no solamente cobertura de mercado, niveles de servicio y rentabilidades esperadas, sino
sobre todo la proteccion del producto y la satisfaccion del cliente al consumir un alimento inocuo

que no le cause dafio a su salud.

Palabras clave: emprendimiento, logistica, distribucion, aseguramiento de calidad, modelo



Abstract

This work contains the approach to the design of a quality assurance model in the

distribution logistics of handmade popsicles of Helados del Jardin Med, which contributes to the
effectiveness of the process of receiving, storing, packaging and distribution of the product to
customers.
This is why to ensure food safety in small companies, microenterprises or food enterprises, it is
necessary to have a quality assurance model in all processes of the production chain: reception,
preparation, production, packaging, storage and distribution, with emphasis on the latter, since
most, due to lack of knowledge, lack of capital and ignorance of the standard, almost always base
their efforts on ensuring the quality of their products only in the production stage. In this way, it is
possible to guarantee not only market coverage, service levels and expected profitability, but above
all product protection and customer satisfaction by consuming a safe food that does not harm their
health.

Keywords: entrepreneurship, logistics, distribution, quality assurance, quality assurance,

model



Introduccion

Helados del Jardin Med, es una idea de negocio que surgié en agosto de 2020, como
consecuencia de la declaracion de la emergencia sanitaria, social y econdmica, ocasionada por el
COVID-19 y las medidas adoptadas para la contencion de la misma, ante las escasas posibilidades
de fuentes de ingresos.

Sumado a ello, otra de las razones que da pie a continuar con esta idea de negocio, es la posibilidad
de dar a conocer las paletas artesanales elaboradas en el municipio de Jardin, Antioquia por la
microempresa Helados del Jardin, quien es el proveedor. Este es un proyecto familiar que permite
crear una propuesta de valor agregado comercializando y distribuyendo paletas en el territorio
nacional, contando con personal calificado. Por lo anterior, Helados del Jardin Med busca
diferenciarse con su estrategia de venta y distribucion de paletas artesanales, a través de la
propuesta de valor: “crear momentos de alegria para compartir ”

Para cumplir con dicha propuesta, se crea la necesidad de tener un modelo de aseguramiento de la
calidad en la logistica de distribucion de paletas artesanales, que permita documentar los peligros
de inocuidad a los que esta expuesta la operacion y establecer los procedimientos para la recepcion,
almacenamiento, embalaje y distribucion del producto, de tal manera que se garantice la calidad
del alimento, la salud del consumidor y entrega de forma oportuna y completa.

En la construccion del modelo de aseguramiento de la calidad para la logistica de distribucién de
paletas artesanales de Helados del Jardin Med, se deberan considerar las caracteristicas del entorno,
compras, almacenamiento, modos y medios de transporte del producto, sistemas de distribucion y
gestion de la informacion en aras de elevar la calidad del producto y el nivel del servicio.



1. Planteamiento del problema

Lograr competitividad en toda una gama de productos para posicionarse en el mercado y
tener la mayor aceptacion posible por parte del consumidor, hace que las empresas acudan a
herramientas actualizadas de publicidad, tecnol6gicas y que implementen sistemas que les
permitan satisfacer las expectativas de los clientes y les ayuden a permanecer vigentes. (Contreras
& Galvis, 2017)
“En el caso del sector productivo de alimentos, los principales atractivos para el consumidor son
las caracteristicas sensoriales en los atributos de color, olor, sabor, textura y la inocuidad de los
productos, siendo este Gltimo, un requisito inherente que se exige por derecho propio” (Cano Rojas,
2004).
Cano Rojas, (2004) afirma que el principal factor de competitividad en la industria alimentaria, es
el aseguramiento de la calidad e inocuidad de sus productos en toda la cadena de los mismos, lo
cual es més facil de conseguir para las empresas que cuentan con grandes capitales y expansion en
el mercado, comparado con las pequefias y medianas empresas (PYMES) que presentan mayor
dificultad para la implementacion de tal sistema, debido al pago de asesorias de personal calificado,
la inversion de capital en infraestructura fisica, compra de equipos y utensilios, modificaciones en
los procesos y necesidad de personal administrativo capacitado para ello.
Es por esto, que para asegurar la inocuidad alimentaria en las pequefias empresas, microempresas
o emprendimientos de alimentos, se hace necesario contar con un modelo de aseguramiento de la
calidad en todas las etapas de la cadena productiva: recepcién, alistamiento, produccién, empaque,
almacenamiento y distribucion, haciendo énfasis en este ultimo, ya que la mayoria por
desconocimiento, por falta de capital o por ignorar la norma, basan sus esfuerzos casi siempre en
asegurar la calidad de sus productos Gnicamente en la etapa de produccion.
Creando un modelo de aseguramiento de la calidad en la logistica de distribucion, se puede
garantizar no solamente cobertura de mercado, niveles de servicio, rentabilidad esperada, sino la
proteccion del producto y la satisfaccion del cliente al consumir un alimento inocuo que no le cause
dafo a su salud. (Reina & Adarme, 2014)



2. Justificacion

No es un secreto que muchos emprendimientos en el sector de los alimentos, nacen bajo
circunstancias, donde ademas de satisfacer un gusto de momento, se crean por la necesidad de
generar otros tipos de ingresos. Esto hace que algunos emprendedores, inicien sus proyectos
desconociendo la normatividad y, por tanto, ignoren las consecuencias de no estructurar
adecuadamente sus empresas con sistemas de calidad e inocuidad que les ayuden a reducir la
improvisacion dentro de los procesos de comercializacion y que ademas les permita, no solo
planificarlos, sino que también puedan establecer los mecanismos necesarios para el seguimiento,
evaluacion y optimizacion de los mismos en todas las etapas del proceso.

Por medio de la elaboracion del Modelo de aseguramiento de la calidad en la logistica de
distribucion, se busca administrar, gestionar y minimizar los riesgos en la distribucion de paletas
artesanales de Helados del Jardin Med, documentandolos, implementando los procedimientos, de
tal manera que se garantice la calidad del producto, la salud del consumidor, entrega oportuna y
completa.

Con la elaboracion del Modelo de aseguramiento de la calidad en la logistica de distribucion, se
busca ademaés, que los emprendedores que tengan ideas de negocios, cuya operacion sea similar a
la de Helados del Jardin Med, se apoyen en los procedimientos que se llevan a cabo, para facilitarles
el cumplimiento de las actividades y brindarles una herramienta en la que se describe la forma
como se deben desarrollar dichas tareas, ademas de identificar y minimizar los riesgos existentes

en cada proceso.



3. Objetivos

3.1 Objetivo general

Disefiar el Modelo de aseguramiento de la calidad en la logistica de distribucién de paletas

artesanales de Helados del Jardin Med, que contribuya a la efectividad del proceso de recepcion,

almacenamiento, embalaje y distribucion del producto a los clientes.

3.2 Objetivos especificos

Realizar el diagnostico en la logistica de distribucion de paletas artesanales de Helados del
Jardin Med.

Documentar los procedimientos que hacen parte del modelo de aseguramiento de calidad en la
logistica de distribucion de paletas artesanales de Helados del Jardin Med.

Implementar y capacitar cada uno de los procedimientos documentados en la logistica de
distribucion.

Realizar seguimiento y establecer acciones de mejora para el modelo de aseguramiento de
calidad en la logistica de distribucion

Realizar el analisis de peligros de inocuidad y el estado de riesgos en la logistica de distribucién
de paletas artesanales de Helados del Jardin Med.

Socializar los resultados de la implementacion del modelo de aseguramiento de calidad en la
logistica de distribucion.



4. Estado del Arte

El modelo donde se presentan los resultados de este trabajo, se toma de un proyecto

realizado en la Universidad de los Andes por Ramirez Gémez, (2019)

Tabla 1. Estado del arte 1

ANALISIS Y MEJORAMIENTO DEL PROCESO LOGISTICO DE DISTRIBUCION

INTRODUCCION

DESARROLLO

DE PONQUE RAMO DE ANTIOQUIA

En este texto se tratara el tema de la iniciativa de la empresa por realizar un analisis
y mejoramiento del desarrollo del proceso logistico de distribucion, para llevar a
cabo el proyecto se plante6 seguir la metodologia DMAIC, la cual a través de sus
5 fases permite tener resultados positivos en los inconvenientes presentados por la
empresa. Con esto, se quiere investigar la falta de establecimiento de zonas fijas
para el almacenamiento de productos, transito de personas y verificacion de los
cargues que no favorece la realizacion de las actividades de manera efectiva, ya que
se presenta obstaculizacidn del acceso a la bodega, errores con la identificacion de
los cddigos de producto, desencadenando demoras en el procedimiento.
Adicionalmente, el procedimiento como se encuentra establecido no favorece el
control por parte de la persona de la bodega, ya que el proceso de alistamiento de
pedidos se realiza por parte de cada uno de los vendedores de la agencia de manera
poco organizada, presentandose manipulaciones excesivas del producto que afectan
el control de inventarios, el estado y calidad de los productos. Para lograrlo, se
plantearon los siguientes objetivos especificos:

e Documentar el proceso logistico de distribucion que actualmente se
desarrolla en PONQUE RAMO DE ANTIOQUIA S.A

e Realizar un diagnostico de la situacion actual para efectos de conocer el
desempefio logistico de la organizacion.

e Determinar los elementos susceptibles de mejora en las funciones de
almacenamiento, control de inventarios, control de la operacion logistica y
adecuacién de los espacios fisicos (Layout) utilizados en el proceso de
distribucién.

¢ Analizar de las causas de ocurrencia de los elementos criticos identificados
mediante la aplicacion de herramientas cuantitativas y/o cualitativas.

e Generar propuestas de mejoramiento que impacten los elementos criticos
identificados dentro del desempefio logistico

e Diseflar los manuales de procedimientos para el proceso logistico de
distribucién.

e Realizar la implementacion de las propuestas de mejora que la empresa
considere pertinentes dentro del proceso logistico de distribucion.

Presentacién Con base en la elaboracion del manual de procedimientos,
general de se pudieron evidenciar ciertos aspectos del desarrollo de las
resultados actividades que no favorecen la ejecucion efectiva del

proceso. De esta manera los procedimientos documentados
se convierten en una herramienta para el analisis del
sistema logistico de la compafiia.



ANALISIS Y MEJORAMIENTO DEL PROCESO LOGISTICO DE DISTRIBUCION

CONCLUSIONES

BIBLIOGRAFIA

DE PONQUE RAMO DE ANTIOQUIA
Conclusiones en De acuerdo a la literatura encontrada, es posible establecer
relacion con la gue, como la organizacién esta por comenzar su proceso de
investigacion certificacion de un sistema de gestion de calidad bajo la
norma 1SO 9001, razén por la cual es importante la
realizacion del manual de procedimientos, como una
documentacion preliminar Gtil en el desarrollo de su
certificacion.
Este trabajo aportd al estudio una configuracion adecuada del sistema de
almacenamiento, compuesto por la interrelacion de los equipos de transporte, los
recursos utilizados, el personal, los criterios de almacenamiento y las técnicas para
el desarrollo de las actividades, permiten a la empresa incrementar la efectividad
del proceso de distribucion.
Ademas, la inclusién de elementos como los manuales de almacenamiento, el
manual de procedimientos, la sefializacion y la metodologia de 9°s, permite generar
una conciencia de mejora en los colaboradores que hacen parte del desarrollo del
proceso.
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MAULEON TORRES, Mikel. Sistemas de almacenaje y picking.
Ediciones Diaz de Santos. 2003
MONTGOMERY, Douglas. RUNGER, George. Probabilidad y estadistica
aplicadas a la ingenieria. Limusa Wiley, 2006
ORTIZ PIMIENTO, Néstor Radl. Analisis y Mejoramiento de los Procesos
de la Empresa. Colombia: Publicaciones de la Universidad Industrial de Santander.
1999.
PAU COS, Jordi. DE NAVASCUES, Ricardo. Manual de logistica
integral. Ediciones Diaz de Santos.2001
PRICEWATERHOUSECOOPERS. Manual Practico de logistica PILOT.
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Fuente: Elaboracion propia



Tabla 2. Estado del arte 2

MANUAL DE ASEGURAMIENTO PARA LA LOGISTICA DE DISTRIBUCION NACIONAL DE

LABORATORIOS PROCAPS S.A.

INTRODUCCION  En éste se tratara el tema de Disefiar el manual de aseguramiento logistico para el proceso

DESARROLLO

de Distribucién nacional de Laboratorios Procaps S.A. que contribuya a la efectividad del
proceso de almacenamiento, alistamiento, empaque, despacho y entrega de los productos
a los clientes. Adicionalmente, con la elaboracién del Manual de Aseguramiento se busca
que los funcionarios que componen el area de Logistica de Distribucion se apoyen en los
procedimientos que llevan a cabo, para facilitarles el cumplimiento de las actividades y
brindarles una herramienta en la que se describe la forma como se deben desarrollar dichas
tareas, ademas de identificar y minimizar los riesgos existentes en cada proceso. Para
lograrlo, se plantearon los siguientes objetivos especificos:
e Diagnosticar el estado de riesgos de los procesos logisticos de Procaps S.A.
e Disefiar una matriz de riesgos para el proceso de recibo de mercancia desde las
plantas de produccion hacia el Centro de Distribucidn Procaps S.A.
e Plantear una matriz de riesgos para el proceso de Almacenamiento de mercancia
en el Centro de Distribucién Procaps S.A.
e Generar una matriz de riesgos para el proceso de alistamiento empaque y
despacho de pedidos nacionales en el Centro de Distribucidn Procaps S.A.
¢ Organizar una matriz de riesgos para el proceso de entrega de pedidos nacionales
de Procaps S.A.
e Implementar las matrices que permita la minimizacion de los riesgos en cada sub
proceso.

Presentacion general de  Con base en la realizacion del manual de procedimientos,
resultados se pudieron evidenciar ciertos aspectos del desarrollo de
las actividades que no favorecen la ejecucion efectiva del
proceso. De esta manera los procedimientos documentados
se convierten en una herramienta para el andlisis del
sistema logistico de la compafiia.

Conclusiones en relacion  De acuerdo a la literatura encontrada, es posible establecer
con la investigacion que, la gestion integral del riesgo en el entorno esta
empezando a implementarse dentro de las organizaciones,
para asi identificar posibles eventualidades que puedan
afectar el dia a dia de las mismas; dado lo anterior,
Laboratorio Procaps entiende la necesidad de mejorar la
efectividad de sus sistemas y procesos.
Por ello, se gener6 el manual de Aseguramiento Logistico,
el cual queda formulado como guia para el accionar de
Laboratorio Procaps S.A; en este manual se disefiaron
items de gran relevancia para la correcta gestion



MANUAL DE ASEGURAMIENTO PARA LA LOGISTICA DE DISTRIBUCION NACIONAL DE

LABORATORIOS PROCAPS S.A.

CONCLUSIONES | Este trabajo aporto al estudio la adecuada gestion de riesgos en los procesos logisticos de

BIBLIOGRAFIA

Laboratorio Procaps, para ello se hizo necesario:
Involucrar a la alta gerencia para reconocer la importancia de la adecuada gestion de
riesgos.
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Tabla 3. Estado del arte 3

PLAN DE LOGISTICA DE DISTRIBUCION PARA LA EMPRESA

LAS 3SSS LTDA

En éste se tratara el plan de logistica de distribucién para la Distribuidora Las 3

SSS Ltda., incrementando los niveles de satisfaccion del portafolio de clientes de

la organizacion. Adicionalmente, con las actividades claves y los factores de

evolucidn se pretende obtener los siguientes beneficios:

e Optimizar o implementar, en el caso del microempresario, la gerencia y la
gestion logistica comercial.

e Coordinar de manera 6ptima todos los factores que influyen en la decision de
compra, entre ellos: calidad, precio, empaque, distribucion, confiabilidad,
proteccidn, servicio, etc.

e Llegar a ser realmente competitivos para mejorar la rentabilidad de la empresa
y asumir el reto de la globalizacion.

Para lograrlo, se plantearon los siguientes objetivos especificos:

e Caracterizar el sistema de distribucion de la organizacion teniendo en
cuenta los actores, recursos y medios que estan involucrados actualmente.

e Establecer el estado actual del sistema logistico de la organizacion
empleando herramientas cualitativas y cuantitativas.

e Elaborar el plan de logistica para el sistema de distribucién bajo los
conceptos tedricos de modelos de logistica general o integral.

e Validar el plan logistico en la empresa por medio de una prueba piloto con
duracion minima de un mes.
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Conclusiones en
relacion con la
investigacion

Con base en la realizacion del proceso logistico de la
Distribuidora las 3 SSS, se puso en marcha de acuerdo con
los pardmetros y estudios previos realizados en cada una de
sus secciones, reflejando asi la necesidad de hacer una
distribucion de planta para minimizar los tiempos de
recepcion y salida de los productos. Una vez ejecutada la
redistribucion de las zonas de servicio, recepcion y control,
devoluciones, stock y reserva, picking y preparacion, salida
y verificacion, oficinas y servicios; se pudo observar que la
recepcion de los productos (materas, vidrios, cintas, oasis
y soportes) se realiza de una manera ordenada al tener
como unico centro de recepcion el punto de ventas ubicado
en el barrio Las Ferias.

De acuerdo a la literatura encontrada, es posible establecer
que, los planes de distribucion logistica, son herramientas
muy eficaces que siempre deben ser tenidas en cuenta
desde el inicio de la organizacién y no como una solucién
de ultimo momento, cuando ya la crisis econdmica no
permite desempefiar el plan en su totalidad.

Este trabajo aport6 informacion, para tener claridad que las pequefias empresas,
desde un comienzo deben funcionar como verdaderas organizaciones, significa esto
que deben contar con todas la organizacion logistica para garantizar todas las areas
funcionales teniendo en cuenta el manejo éptimo de los procesos. Es importante
que las pequefias empresas siempre cuenten con un rubro, destinado para aquellas
mejoras que se requieran con miras a optimizar el funcionamiento de la
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organizacion, de lo contrario se incurrira en gastos adicionales a razén de
endeudamiento financiero, que, si bien propenden por el mejoramiento de la
organizacion, tambien constituyen un riesgo frente a la situacion que esta viviendo
la empresa.
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5. Marco tedrico

5.1 Emprendimiento en épocas de pandemia

Aunqgue pueda sonar contradictorio por la actual coyuntura econémica y de salud que
atraviesa el pais por la emergencia sanitaria, econdémica y social ocasionada por el Covid-19, los
empresarios concuerdan en gue la crisis es el mejor momento para emprender. Las necesidades de
las personas y los habitos de consumo cambiaron, por lo que se abre un espacio a huevos productos
Y Servicios.

En estos dias no tan faciles para la industria en general, el sector de alimentos ha demostrado ser
uno de los mas resilientes, pues pase lo que pase sabe revivir. “La llegada del coronavirus ha
golpeado fuertemente a este sector, que genera mas de 500.000 empleos directos. Sin embargo,
vale la pena destacar el trabajo de los emprendimientos de alimentos y bebidas, los cuales crecian
por encima de otras categorias antes a la crisis. Su ventaja habia estado en sus estrategias que,
seguramente, les ayudaran a salir victoriosos de esta batalla.” (“;Cual Es La Receta de Los
Emprendimientos Del Sector de Alimentos Para Crecer?,” 2020)

Es por esto, que para que dichas empresas o emprendimientos puedan permanecer en el mercado,
deben volverse competitivos no solamente con productos de excelente calidad, sino también con
herramientas que les permitan estar a la vanguardia y generar proteccion a sus alimentos y de esta
forma garantizar la inocuidad de los mismos. Para ello se hace necesario que, a este impetu de
emprender y salir adelante, se le acompafrie de la inquietante necesidad de conocer las normas que
los rigen y del deseo profundo de cumplirlas a cabalidad.

Las herramientas que ayudan de forma eficaz a que este tipo de empresas compitan de buena
manera, son aquellas que estan destinadas a proporcionarles modelos claros y especificos que les
permitan controlar cada una de las etapas de produccién de los alimentos. Entre estas herramientas
podemos encontrar: asesorias por profesionales idoneos, creacion de modelos de sistemas de
calidad e inocuidad que involucre todas las etapas, sistemas digitales que ayuden a llegar a muchos
mas lugares y capacitacion continua del personal involucrado para estar a la delantera de los

cambios y de las exigencias de mercado y de la ley.
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5.2 Aseguramiento de la calidad en pequefias empresas, micro empresas y

emprendimientos de alimentos

“La seguridad alimentaria es la garantia de las condiciones de acceso a los alimentos
bésicos, seguros y de calidad, en cantidad suficiente, de modo permanente y sin comprometer el
acceso a otras necesidades esenciales” (Correia et al., 2012)
Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) se configuran como parte integrante de las medidas
de seguridad alimentaria y punto referencial para la creacion de normas regulatorias (legislacion)
para la produccién de alimentos; y tienen como objetivo principal garantizar la calidad sanitaria
evitando afectar la salud humana. Asi, los sectores de Alimentos y Bebidas, en general, deben
observar esas practicas para que la Gestion de Calidad sea implementada en los establecimientos.
El proceso de realizar aseguramiento de calidad involucra herramientas y técnicas que también se
utilizan para controlar la calidad. No obstante, las funciones de estas herramientas y técnicas
pueden tener objetivos diferentes en cada proceso. La guia del PMBOK, en su quinta edicion,
define el proceso de realizar el aseguramiento de calidad como: “el proceso que consiste en auditar
los requisitos de calidad y los resultados de las mediciones de control de calidad, para asegurar que
se utilicen las normas de calidad y las definiciones operacionales adecuadas” (Crawford, 2016)
La gestion de la calidad referida a actividades internas en las micro empresas, pequefias empresas
y emprendimientos, son el conjunto de actividades que, desde la direccion, determinan las politicas
de calidad, como un marco de accidn regulatoria sobre el cual se van a desarrollar las actividades
de produccion, adecuacion, comercializacion, transformacion, transporte y distribucion. En la
gestion de la calidad, se usa como herramienta central el ciclo de gestion de Deming o de control
de calidad PHVA: Planear, Hacer, Verificar y Actuar. Su funcion es desarrollar una serie de
actividades al interior de la empresa para prevenir las causas que originan problemas en los
procesos, reduciendo los errores y desperdicios, manteniendo la calidad y dejando siempre como

soporte evidencias escritas (Cleves et al., 2013)

5.3 Aseguramiento de la calidad de logistica de distribucién
El proceso de distribucién del producto terminado, es la etapa final en la cadena de un
alimento, por tanto, la distribucion fisica de mercancias se puede definir como el conjunto de

operaciones necesarias, para el desplazamiento de productos desde el lugar de produccion o
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almacenamiento hasta el consumidor final, bajo los principales conceptos de la logistica como
oOptima calidad, costo razonable y entrega justo a tiempo en el lugar requerido. (Castro Fino, 2012)
Los procesos de distribucion de mercancia en ciudades han tomado gran interés en el estudio de la
cadena de suministros, ya que las conglomeraciones urbanas son cada vez mas grandes y enfrentan
problemas de trafico y contaminacion fisica y quimica; esta situacion se ha empeorado con los
procesos de distribucion que son cada dia mas intensos, debido a los nuevos patrones de compra 'y
distribucion que ha generado el comercio electrénico, la globalizacién de los mercados, una oferta
mas pluralista y cambiante de productos y nuevos patrones de consumo de los clientes. (Zapata
Cortes et al., 2020).
El disefio de una red logistica se convierte en una actividad estratégica y tactica, ya que esta
relacionada con la determinacion del numero y localizacion de instalaciones, asi como la
asignacion de mercados (conjunto de puntos de venta) a cada localizacion para su atencion costo-
efectiva logrando la satisfaccion de la demanda de los clientes. Para ello, el proceso de entrega
debe estar alineado con la estrategia corporativa y los objetivos del sistema logistico de la
organizacion, por lo que este tipo de decisiones a nivel practico son cruciales para garantizar el
éxito de las empresas. (Gamez-Albéan et al., 2017)
La modelacion logistica permite minimizar costos y maximizar la distribucién de acuerdo a la
demanda solicitada. (Quintero et al., 2016)
La logistica de distribucidn es un conjunto de actividades tendientes a asegurar las entregas de los
pedidos solicitados por el cliente y/o consumidor final de los productos ofrecidos por una empresa
y en al mejor precio posible (Diaz & Sanchez, 2013) y hay que tener en cuenta los siguientes
aspectos:
v Estimacion de la demanda, es evaluar la cantidad de producto a comercializar, de
acuerdo con lo que el mercado demanda, asi como el momento y la cantidad precisa.
v Procesamiento de los pedidos, es el tratamiento rapido y eficaz de las 6rdenes de
compra.
v' Gestion de almacenaje, considera el control de las entradas y salidas del depdsito
donde esta el producto.
v' Embalaje, es el proceso que busca conservar y proteger el producto.
v Transporte, son los bienes y el plan de la ruta para llevar a destino el producto y su
descarga. (Vivar Salas & Zhindén Landy, 2015)

13



En el proceso de logistica de distribucion como en los demas procesos, es fundamental, la gestion
o0 administracion de riesgo. Esta se define y aplica como el proceso de identificar, analizar, evaluar,
monitorear y comunicar los riesgos, todo ello con el fin de prevenir pérdidas o minimizar de la
mayor manera posible dichas perdidas. El objetivo es, ademas, identificar los posibles eventos
favorables y el aprovechamiento de los mismos. (Acufia Platero et al., 2017)

Las actividades logisticas deben ser planificadas cuidadosamente, ya que, como se ha visto, afectan
de manera especial la operatoria normal de una organizacion y constituyen una de las bases mas
importantes de creacién de valor. Espacios insuficientes, lugares inadecuados de descarga de
materiales, flujos desordenados de procesos, grandes distancias a recorrer, equipos no aptos para
el movimiento interno de materiales, elevados stocks, transportes antieconémicos, son algunas de
las ineficiencias que genera la ausencia de un planeamiento del proceso logistico. (Monterroso,
2016)

5.4 Tendencias mundiales de la logistica

El sector logistico es un sector emergente de rapido crecimiento; a nivel mundial es
relativamente nuevo y diferente para cada pais, debido a que no existe un consenso aceptado
mundialmente acerca de las variables con las que se deben medir y su forma de hacerlo. Entre las
areas de interés se puede numerar las siguientes:

v Interés en calidad y de la administracién de la calidad en los esfuerzos logisticos
globales.
Avance en la integracion de conceptos de tiempo y espacio.
Oportunidades logisticas a nivel internacional
Enfasis en los “atributos logisticos” més que en “servicios logisticos especificos”

Surgimiento de entidades externas u operadores de servicios logisticos

AN N NN

Promocion de los directivos logisticos a apuestos en la direccion corporativa de la
empresa.
v’ Capacitacién de nuevos profesionales, y de difusién y promocion de la logistica por los

ejecutivos actuales. (Berrozpe Martinez, 2012)

En los paises mas avanzados la vision sobre logistica depende del grado de incorporacion de la

tecnologia o de las Ilamadas TICs a esta actividad, si bien la tecnologia es un factor determinante
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en el analisis del sector también es necesario considerar el nivel de formacion del talento humano,
factor que actia como freno o impulsor en la actividad del sector (factores sociales, ambientales,
econdmicos, etc.).
“La globalizacion es en la actualidad un factor determinante en el crecimiento econémico mundial
como consecuencia del debilitamiento de las fronteras en termino de impedimentos, prohibiciones
a la circulacion de capitales, bienes y servicios, lo que hace que los mercados ya no sean solamente
una region delimitada por las fronteras de un pais; con la globalizacién se estan produciendo otros
cambios de magnitud que provocaran modificaciones en los perfiles de la oferta y la demanda en
el mediano plazo, cambios demogréficos, cambios geoestratégicos, cambios politicos, cambios
tecnoldgicos y por Gltimo los cambios ambientales.
Los cambios que esta experimentando el mundo se acenttan en las proximas décadas, lo que obliga
a las organizaciones a replantear su forma de producir, comercializar y distribuir sus productos
globalmente y adaptarse asi a las nuevas reglas en los habitos de los consumidores, que si bien
tienen un fuerte impacto en todas los sectores de la economia, es en el sector de la logistica donde
probablemente tengan mayor incidencia, por cuanto es aqui en donde se realiza manejo del flujo
de materiales desde sus fuentes, los procesos productivos hasta los consumidores finales, que
incluye los residuos generados por el consumo de productos, lo que se conoce en la actualidad
como logistica inversa. (Cepal et al., 2019)
Para lograr llegar a los clientes finales, las organizaciones realizan una gestion y gerenciamiento
de sistemas y recursos en una cadena de proveedores y clientes que hoy se conoce con el nombre
supply chain y que trata de integrar toda la cadena de abastecimiento para el mejor control de los
flujos de materiales e informacion en tiempo, forma y al costo mas adecuado para el consumidor.
Las tendencias de futuro y nuevas realidades que permiten identificar los cambios que se generaran
0 se esperan a partir de estas tendencias en el sector de la logistica a nivel general y especificamente
cdmo impactaran estos cambios en la cadena de abastecimiento, son:

v" Aceleracion de la globalizacion con nuevos actores principales.
Perfil del habitante en el mundo en 2030.
Presion creciente sobre los recursos naturales.
Maés atencion al comportamiento y papel de las grandes empresas.

Personalizacion conjugada.

AN N NN

Polarizacion de los mercados.
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Nuevos métodos de organizacion e interaccion.
¢Abundancia de todo? Faltaran grandes ideas y talentos.

Innovacion si, pero con sentido de negocio.

D N N NN

Ubicuidad de la informacion y del conocimiento como elemento béasico de
competitividad.” (Vivar Salas & Zhindén Landy, 2015)

5.5 Gestidn de riesgos logisticos

El primer acercamiento a la gestion de riesgos corresponde al proceso de tomar decisiones
basadas en el analisis de posibles amenazas, sus consecuencias y su probabilidad o posibilidad de
éxito. Asi mismo, es el proceso mediante el cual se revierten las condiciones de vulnerabilidad de
la poblacién, los asentamientos humanos, la infraestructura, asi como de las lineas vitales, las
actividades productivas de bienes y servicios y el ambiente. Es un modelo sostenible y preventivo,
al que se incorporan criterios efectivos de prevencion y mitigacion de desastres, dentro de la
planificacion territorial, sectorial y socioecondmica, asi como en la preparacion, atencion y
recuperacion ante las emergencias.
La literatura permite identificar la definicion del riesgo como la probabilidad de que un incidente o
condicidn afecte de forma negativa los planes, actividades y objetivos de la empresa y clasifica los
riesgos en internos (os sistemas adoptados, la estructura y cultura organizacional, los procesos
operativos y administrativos, etc.) y externos (como mercado, regulaciones gubernamentales,
avance tecnolégico, demandas sociales).
Entender la gestion de riesgo en Colombia, sobre todo en las operaciones logisticas de transporte en
los ultimos 20 afos, obliga dar una mirada a los peligros o riesgos que enfrentan las empresas al
movilizar vehiculos por las carreteras. Entre estos se pueden identificar:

v El riesgo en funcién de los efectos de la naturaleza como las lluvias, los movimientos
teldricos y las crecientes de los rios que generan derrumbes que bloquean las vias.

v' Elriesgo en funcion de la inseguridad, producto de los grupos delincuenciales al margen
de la ley, que, con la quema de vehiculos, los retenes ilegales, atentados a la
infraestructura fisica y la pirateria, vuelven mas lenta y costosa la respuesta al mercado.

v El riesgo en funcion de inestabilidad politico-social de las regiones que a través de

huelgas y cierres de vias afectan el desarrollo de las operaciones logisticas.
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v' El riesgo por la falta de mantenimiento de los vehiculos, la ausencia de controles
documentales en las empresas prestadoras de servicios y el estado fisico animico de los
conductores, que generan altos niveles de accidentalidad, aumentando los costos de
Seguros.

La gestion del riesgo no implica necesariamente eliminar o reducir los riesgos, incluye la busqueda
de oportunidades derivadas de la incertidumbre, para esta incertidumbre se identifican cuatro (4)
niveles: (i) por ignorancia (sin informacion); (ii) por incertidumbre (se sabe que eventos pueden
ocurrir, pero no cual); (iii) por riesgo (probabilidad de ocurrencia de un evento futuro); (iv) por
certidumbre (certeza de que ocurrira un evento en el futuro). Sin embargo, para entender, el impacto
del riesgo logistico en el entorno empresarial se hace necesario razonar sobre las definiciones de la

gestion del riesgo logistico, (véase tabla 4).

Tabla 4. Definicidn de la gestion de los riesgos logisticos

Enfoque orientado a la alineacién de la estrategia empresarial, a partir de los procesos,
1 personas, tecnologias y del conocimiento, con el fin de evaluar y gestionar las

incertidumbres de las compafiias, que se encuentran enfocadas en

la generacion de valor.

La gestidn de riesgos logisticos se define como la combinacion de los procesos dela
2 cadena de suministro, las flotas de vehiculos afectadas a la operacién logisticay los

propios activos y bienes en circulacion, ocupando un espacio critico dentro

de la estrategia empresarial.

3 Actividad que personas, organizaciones y empresas realizan de forma permanente,
eventualmente de forma consciente, sistematica y conservando registros para aprender
de los errores.

Fuente: (Becerra Lopez, 2019)

Se tomaron definiciones acerca de la gestion del riesgo logistico para dar claridad a nivel
conceptual de esta actividad, que debe ser comprendida a nivel empresarial para la mitigacion y
control del riesgo.

Hay muchas formas de categorizar los tipos de riesgo, pero quizéas uno de los més relevantes esta
en términos de la cadena de suministros: (a) Riesgos externos a la empresa, pero internos a la
cadena y (b) externos a la cadena, asi mismo, (c) riesgos operacionales y (d) riesgos disruptivos.
Sin embargo, aunque los riesgos operacionales tienen un impacto pequefio relativo en la cadena de
suministros, si no se atienden correcta y oportunamente, el riesgo se amplifica a lo largo de la

cadena.
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Asi mismo, se pueden identificar riesgos segun los nodos en la cadena tal como se plantea a
continuacion: (i) el riesgo de suministro (generado por los costos de abastecimiento y el compromiso
de suministro); (ii) el riesgo de los procesos (generado por la calidad operacional); (iii) riesgos de
la regulacion y cumplimiento nacional e internacional; (iv) el riesgos de propiedad intelectual; (v)
los riesgos contractuales con los socios aguas abajo de la cadena; (vi) riesgos sociales y politicos;
(vii) riesgos de la demanda (generados por la incertidumbre en la demanda y en el mix de

productos). (Becerra Lopez, 2019)

5.6 Analisis de peligros

Es un proceso de recopilacion y evaluacion de informacion sobre los peligros y las
condiciones que los originan para decidir cuales son importantes con relacion a la inocuidad de los
alimentos. A través del analisis de peligros se determina la probabilidad, severidad y significancia
de cada uno de estos dentro de las diferentes etapas del proceso permitiendo identificar medidas
preventivas para reducir o eliminar dichos riesgos. (Cadavid Urrego, 2020)
El andlisis de peligros se hace a través de una matriz de peligros, que es una herramienta que aporta
de manera rapida y sencilla una vision de los peligros que afectan la empresa. En este instrumento
se detallan la posibilidad de que estos eventos terminen sucediendo.
“Esta herramienta viene representada mediante tablas. Estas tablas estdn compuestas de los
peligros, la probabilidad de que terminen sucediendo, su gravedad, asi como posibles soluciones.
Con la herramienta de control y gestién permite diferenciar y clasificar los peligros, segun su
tipologia, nivel y factores. Puede aplicarse a cualquier tipo de empresa, independientemente de su
tamafio y naturaleza” (EALDE Business School, 2017)

5.6.1 Categorizacion cuantitativa de los riesgos

El primer paso es establecer e implementar una metodologia que permita elaborar la
categorizacion cuantitativa de los riesgos, presentes en cada etapa que constituye el diagrama de
flujo del proceso. Para ello se otorga un valor numéricoala S, ala Oy ala D de cada etapa del
proceso; se usa una escala de clasificacion de 1 a 5 conforme a los parametros preestablecidos
(tabla 5).
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Tabla 5. Categorizacion cuantitativa de los peligros de inocuidad
Probabilidad de deteccion (D)

Severidad (S)

Valor Criterio

1 Escasa. Las
caracteristicas de

calidad del producto no
se afectan.

Leve. No se afecta a la
calidad del producto
final, pero existen
desviaciones de los
procedimientos de
manufactura.  Incluye
defectos cosmeéticos o
menores que conducen
a alguna insatisfaccion
de los clientes; puede
ser  necesaria  una
accion correctiva.

Moderada. La calidad

del producto puede
encontrarse
potencialmente
comprometida. Se
necesita mas

investigacion o el
corroborar su calidad
antes de su liberacion o
almacenamiento

Alta. Los resultados del
proceso o del producto
no cumplen con las
especificaciones de los
clientes; los resultados
ameritan el rechazo del
producto.

Muy alta. El fracaso en
el proceso afecta
potencialmente la
pureza, la integridad
sanitaria o la vida util
del producto final.
Implica el
incumplimiento de los
requisitos legales o una
grave afectacion a la
salud y la vida del
consumidor

Probabilidad de ocurrencia (O)

Valor
1

Criterio
Remota. No existe
historia  documental

que muestre que el
riesgo se presenté con
anterioridad.

Improbable.
Corresponden a
incidentes sumamente
aislados.

Ocasional. El error ha
sido observado vy
detectado con
anterioridad.

Comun. El riesgo
presenta cierta
reincidencia en
aparecer.

Frecuente. El riesgo es
inevitable y se presenta
de manera consistente.

Valor
1

3

4

5

Fuente: (Cartin-Rojas et al., 2014)
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Criterio

Las medidas de
control existentes
detectaran casi de
forma segura la

desviacion de los
parametros de calidad
en el producto en una
etapa de proceso
especifica.

Alta probabilidad de
que el control del
disefio  detecte la
desviacion de los
pardmetros de calidad
en el producto en una

etapa de proceso
especifica.
Probabilidad
moderada de que el
control del disefio

detecte la desviacion
de los pardmetros de
calidad en el producto
en una etapa de
proceso especifica.

Remota 0 muy baja
probabilidad de que el
control del disefio
detecte la desviacion
de los pardmetros de
calidad en el producto
en una etapa de
proceso especifica.
Las medidas de
control existentes no
detectardn del todo la
desviacion de los
parametros de calidad
en el producto en una
etapa de proceso
especifica.



5.6.2 Estimacion de la significancia y el indice de Criticidad

La representatividad o significancia indica cuales de los peligros en las etapas de proceso,
y en caso de presentarse, son relevantes o potencialmente dafiinos para la inocuidad de los
productos y la salud de los consumidores.
La estimacion de la significancia se realiza calculando el IC a través de la siguiente formula: I1C =
Sx0OxD

Donde:

S = Severidad del riesgo

O = Probabilidad de ocurrencia

D = Probabilidad de deteccion
La S corresponde al dafio potencial que puede ocasionar un producto a los consumidores, a
consecuencia de una contaminacion del mismo. En cambio, la O se define como la frecuencia de
que un determinado fallo suceda, mientras que la D nos indica la posibilidad de que los controles
preventivos existentes sean capaces de identificar un error o defecto en una etapa particular del

flujograma, antes de que el producto llegue al consumidor final.

5.6.3 Integracion de la metodologia HACCP con el analisis de peligros

Todas aquellas fases cuyo IC > 25 se analizan mediante el arbol de decisiones para
establecer si ante una desviacion eventual en esta etapa de proceso el peligro puede ser corregido
posteriormente mediante los programas del plan de saneamiento basico o la correcta aplicacion de
las BPM. En este caso, la fase se cataloga como un Prerrequisito Operacional (PPRo). En cambio,
si la severidad del riesgo es demasiada alta y necesita de medidas adicionales para su correccion,
junto con un monitoreo constante, la etapa de proceso es considerada como un Punto de Control
Critico (PCC). La metodologia y la secuencia de las preguntas para su aplicacion se detallan en el

siguiente grafico
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éP1? ¢Existen medidas preventivas de control?

Modificar la fase, proceso o

si NO producto
éSe necesita control en esta fase Sl
por razdén de inocuidad?
NO NO ES PCC — PARAR*

¢Ha sido la fase especificamente concebida para
éP2? eliminar o reducir a un nivel aceptable la posible

presencia de un peligro?** sl
NO
éPodria producirse una contaminacioén con peligros
éP3? identificados superior a los niveles aceptables o
podrian estos aumentar a niveles inaceptables?
Sl NO NO ES PCC — PARAR*

éSe eliminaran los peligros identificados o se reducira
éP4? sy posible presencia a un nivel aceptable en una fase
posterior?**

Sl

N [ P in ool o
NO ES PCC — PARAR

Grafico 1. Arbol de decisiones
Fuente: (Cartin-Rojas et al., 2014)

5.7 Marco legal

Resolucién 01804 de 1989.
Por la cual se modifica la Resolucion 2310 de 1986. Lacteos. (Resolucion 01804 de 1989, 1989)

Resolucion 02310 de 1986.
Por la cual se reglamenta parcialmente el Titulo V de la Ley 09 de 1979, en lo referente a
procesamiento, composicion, requisitos, transporte y comercializacion de los Derivados Lacteos.
(Resolucion 02310 DE 1986, 1986)

Resolucién 2674 de 2013.
Por la cual se reglamenta el articulo 126 del Decreto Ley 019 de 2012 y se dictan otras

disposiciones. (Resolucion 2674 de 2013, 2013)

Decreto 60 de 2002 Ministerio de salud.
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Por el cual se promueve la aplicacién del sistema de analisis de peligros y puntos de control critico
HACCP en las fabricas de alimentos y se reglamenta el proceso de certificacion. (Decreto Numero
60 de 2002, 2002)

Decreto 616 de 2006

Por el cual se expide el Reglamento Técnico sobre los requisitos que debe cumplir la leche
para el consumo humano que se obtenga, procese, envase, transporte, comercializa, expenda,
importe o exporte en el pais. (DECRETO 616, 2006)

Resolucion 5109 de 2005
Por la cual se establece el reglamento técnico sobre los requisitos de rotulado o etiquetado
gue deben cumplir los alimentos envasados y materias primas de alimentos para consumo humano.

(Ministerio de la proteccion Social, 2005)
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6. Metodologia

Se selecciond un nivel de investigacion descriptiva, con la cual se buscé establecer las
caracteristicas y componentes del modelo de aseguramiento de la calidad en la logistica de
distribucion de paletas artesanales de Helados del Jardin Med. (Oramas, 2016)

A través del disefio de investigacion documental, se establecid la situacion actual del sistema
logistico de distribucidn y se cre6 un Modelo de aseguramiento de la calidad para esta misma etapa,
que contribuy0 a la efectividad del proceso de recepcion, almacenamiento, embalaje y distribucion
del producto a los clientes.

El modelo se aplicé al sistema logistico de distribucién de paletas artesanales de Helados del Jardin
Med, y se puede aplicar a emprendedores y microempresarios que tengan ideas de negocios, cuya
operacion sea similar, para que se apoyen en los procedimientos y facilitar el cumplimiento de las
actividades, brindandoles una herramienta en la que se describe la forma como se deben desarrollar
dichas tareas, ademas de identificar y minimizar los peligros existentes en cada proceso.

Las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos que se emplearon fueron entrevistas, analisis
documental y analisis de contenido sobre los conceptos, legislacion y actores principales dentro

del proceso de distribucion (Transporte y Almacenamiento)

6.1 Diagnostico

Se realizo el diagndstico del establecimiento a través de un instrumento disefiado, cuyo
modelo se basa principalmente en el Instructivo de Acta de Inspeccion Sanitaria con enfoque de
riesgo para Establecimientos de Almacenamiento de alimentos y bebidas segin Resolucion 2674
de 2013 del Invima: Acta de inspeccion sanitaria con enfoque de riesgo para establecimientos de

almacenamiento de alimentos y bebidas (Anexo 1)
6.2 Documentacion de procedimientos

La documentacion de los procedimientos del proceso de logistica de distribucion se hizo
bajo Norma Fundamental de Helados del Jardin Med NF-GC-00. (Anexo 2).
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6.3 Implementacion
Cada procedimiento fue divulgado con el personal a través de capacitaciones, explicando
detalladamente en qué consisten, para que sirven y se socializd como realizar el diligenciamiento

y frecuencia de los formatos.

6.4 Seguimiento
Se realizo el seguimiento mensual, teniendo en cuenta el correcto diligenciamiento de los

formatos y también las inspecciones higiénico -sanitarias que se hicieron en el establecimiento.

6.5 Analisis de peligros

Para determinar el estado de peligros en el proceso, se realizd una matriz donde se
analizaron uno a uno los peligros existentes en cada etapa del proceso. Luego se hizo la
categorizacion cuantitativa de los riesgos. Posteriormente se realiz6 la estimacion de la
significanciay el Indice de Criticidad utilizando la herramienta de la tabla 5. Y por tltimo se integré
la metodologia HACCP con el anélisis de peligros mediante el arbol de decisiones (Grafico 1) para
establecer si el peligro se cataloga como un Prerrequisito Operacional (PPRo) o como un Punto de
Control Critico (PCC).

6.6 Socializacion
La socializacion del modelo de aseguramiento de calidad en la logistica de distribucion de
paletas artesanales de Helados del Jardin Med, se realiz6 a través de una metodologia expositiva,

por medio de una presentacion individual dirigida a un pablico especifico.
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7. Resultados

7.1 Diagnostico

Se disefid un Acta de inspeccion sanitaria con enfoque de riesgo para establecimientos de
almacenamiento de alimentos y bebidas. Luego se realizo el diagnostico por triplicado utilizando
dicha acta. Se hizo en tres tiempos diferentes, al inicio del proyecto, antes de la divulgacion de los
avances y para la entrega final. Como se muestra en la tabla 6, el % de cumplimiento en el

diagndstico fue mejorando segun pasaba el tiempo de ejecucion del proyecto.

Tabla 6. Porcentaje de cumplimiento en el Diagndstico

FECHA % DE CUMPLIMIENTO

MARZO DE 2021 72%
JULIO DE 2021 83%
OCTUBRE 2021 85%

Porcentaje de Cumplimiento del Diagndstico

90%

85%
85%

83%

80%

75%

72%

70%

B MARZO DE 2021 ®JULIODE 2021 = OCTUBRE DE 2021

65% T
% DE CUMPLIMIENTO

Gréfico 2. Porcentaje de cumplimiento en el Diagndstico
7.2 Documentacion de procedimientos
Cada procedimiento tiene los respectivos formatos y los que se documentaron fueron:
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7.2.1 Limpiezay desinfeccion

7.2.1.1 Formato Verificacion L&D

7.2.1.2 POES

7.2.1.3 Cuadro Dosificacion Sustancias Quimicas
7.2.1.4 Procedimiento de practicas higiénicas
7.2.2 Residuos solidos y liquidos

7.2.2.1 Formato Unificado

7.2.3 Control integrado de plagas

7.2.3.1 Formato Unificado

7.2.4 Calidad de agua

7.2.4.1 Formato Unificado

7.2.5 Capacitacion

7.2.5.1 Cronograma 2021

7.2.5.2 Formatos Capacitacion

7.2.6  Mantenimiento

7.2.6.1 Hoja de Vida Equipos

7.2.6.2 Inspeccion Mensual

7.2.6.3 Reporte de Mantenimiento

7.2.7 Calibracion de equipos

7.2.7.1 Control de temperaturas

7.2.8 Control de proveedores

7.2.8.1 Seleccion de Proveedores

7.2.8.2 Base de Datos de Proveedores

7.2.8.3 Recepcidn de Materias Primas

7.2.9 Trazabilidad

7.2.9.1 Planilla de entradas, salidas, saldos y ventas
7.2.10 Transporte

7.2.10.1 POES Vehiculos

7.2.10.2 Formato Verificacion L&D

26



7.3 Implementacion

Se realizaron 6 capacitaciones al personal de Helados del Jardin Med, cumpliendo el
cronograma de capacitacion. Ademas de los temas tratados en cada sesion, se reforzo el concepto
de manejo y diligenciamiento de formatos. La intensidad de cada sesion de capacitacion fue de 2
horas.

7.4 Seguimiento

Este punto del proyecto se realiz6 en tres momentos a través del uso de herramienta
predisefiada para inspecciones higiénico sanitarias donde se aplicé el instrumento para el proceso
de Logistica y distribucion de paletas. Ademas, se revisé el diligenciamiento de los formatos,
encontrando en el Gltimo mes, cero errores en esta actividad.
La implementacion de las diferentes acciones dadas por la documentacion, implementacion y
seguimiento del Modelo de Aseguramiento de la Calidad en la Logistica de Distribucién de paletas
artesanales de Helados del Jardin Med, permitio la disminucion de Quejas y Reclamos por parte de

los clientes tal y como se muestra en el grafico 4.

Tabla 7. Nimero de Quejas y Reclamos

MES NUMERO DE QUEJAS
ENERO 5
FEBRERO 3
MARZO 4
ABRIL 4
MAYO 3
JUNIO 1
JULIO 1
AGOSTO 0
SEPTIEMBRE 0
OCTUBRE 0

27



NUMERO DE QUEJAS Y RECLAMOS

5
5
4 4
4
3 3
3 L .
11

0

# QUEJAS

=N

B ENERO ™ FEBRERO B MARZO H ABRIL MMAYO EJUNIO mJULIO MAGOSTO W SEPTIEMBRE M OCTUBRE

Gréafico 3. Numero De Quejas y Reclamos

7.5 Analisis de peligros

Para realizar el analisis de peligros, se hizo la identificacion de la operacion de
almacenamiento y distribucion de paletas artesanales de Helados del Jardin Med que se representa
en el gréfico 5. Cuenta con un proceso operacional en cadena, constituido por un total de seis
etapas. La descripcion de cada etapa que compone el proceso global se detalla a continuacion:
Recibo de material de empaque y sellos: se recibieron y revisaron las bolsas plasticas y las
etiquetas que posteriormente se usaron en el proceso de empaque y entrega a los clientes.
Recibo de paletas: se recibid el producto del Gnico proveedor nacional. El producto se recibid
congelado en bolsas plésticas por sabor y estas a su vez en canastillas plasticas.
Almacenamiento de paletas: las paletas se almacenaron en congelador, con temperatura entre -
18°Cy -25°C.
Recepcion de pedidos: a través de mensajes de WhatsApp o de llamadas, los clientes realizaron
su respectivo pedido
Alistamiento de pedidos: de acuerdo al pedido, se organizaron las paletas en bolsas plasticas
resellables por sabor, de forma vertical y se almacenaron en el congelador con una temperatura
entre -18°C y -25°C
Despacho de pedidos: el producto se sacé del congelador, se organizo en las cavas de icopor, éstas

se sellaron y se transportaron hasta el cliente.
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Gréfico 4. Flujograma del Proceso de Helados del Jardin Med

7.5.1 Categorizacion cuantitativa de los peligros de inocuidad

Se establecié un equipo de evaluacion de peligros (EEP). La primera funcién del EEP
consistio en establecer e implementar una metodologia que permitiera elaborar la categorizacion
cuantitativa de los peligros, presentes en cada etapa que constituye el diagrama de flujo del proceso
(grafico 4). Para ello le fue otorgado un valor numérico ala S, ala O y a la D de cada etapa del
proceso; usando una escala de clasificacion de 1 a 5 conforme a los pardmetros preestablecidos
(tabla 5). Los valores mas altos indican que un fallo en esa etapa es potencialmente mas comun en

ocurrir, y este mismo puede generar mayores consecuencias negativas para el consumidor final, si
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el defecto no se corrige a tiempo. La categorizacion numérica de los pardmetros de ocurrencia y
deteccion se efectué mediante un analisis de la evidencia documental de la empresa (mayo 2021 -
octubre 2021). En el caso de la severidad, se tomd como referencia la informacion bibliogréafica
adaptada a cada peligro en particular, y contenida en distintos articulos cientificos indexados, libros
y manuales de referencia.

7.5.2 ldentificacion de peligros

Utilizando la tabla 5 y la matriz de peligros (Ver Anexo 3), se identificaron en total 15
peligros: 7 fisicos, 4 quimicos y 4 bioldgicos. Los peligros se detallan por etapa de proceso en la
tabla 8 y en los graficos 6y 7.

Tabla 8. Numero de peligros por etapa de proceso

ETAPA FISICO | QUIMICO BIOLOGICO | ALERGENICO = RADIOLOGICO | TOTAL
RECEPCION MATERIAL
DE EMPAQUE 1 v v v v 1
RECEPCION DE
PALETAS 1 1 1 0 0 3
ALMACENAMIENTO DE
PALETAS 2 1 1 v ¢ &
RECEPCION DE
PEDIDOS 0 0 0 0 0 0
ALISTAMIENTO DE
PEDIDOS L L L v g &
DESPACHO DE PEDIDOS 2 1 1 0 0 4
TOTAL 7 4 4 0 0

8 7

7

6

5 4

4

3

2

L 0 0

0

1

EFISICO mQUIMICO =BIOLOGICO mALERGENICO mRADIOLOGICO

Gréfico 5. Tipos de peligros
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NUMERO DE PELIGROS POR ETAPA

25
2 2
2
15
1 111 11 111 1
1
05 : : :
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0
RECEPCION RECEPCION DE  ALMACENAMIENTO RECEPCIONDE  ALISTAMIENTODE  DESPACHO DE
MATERIAL DE PALETAS DE PALETAS PEDIDOS PEDIDOS PEDIDOS

EMPAQUE

EFISICO mQUIMICO BIOLOGICO m®mALERGENICO ®RADIOLOGICO

Grafico 6. Numero De Peligros por Etapa de Proceso
7.5.3 Valoracion de peligros
Teniendo en cuenta el valor de indice de Criticidad (IC) y la categorizacion de los peligros

como lo muestra la tabla 9 y segun este mismo valor se les hizo valoracion y se obtuvo los mismos

15 peligros, distribuidos segun el rango de IC asi:

Tabla 9. Categorizacion de peligros y significado

SIGNIFICADO DEL NIVEL DE RIESGOS

Niecos | ARRRPE SIGNIFICADO
101a 125 Se revisan los controles actuales e implementan nuevos controles
76 a 100 Se revisan los controles actuales y se implementan mejoras
MODERADO 51a75 Se mantienen controles y se indican mejoras
MENOR 26a50 Se mantienen controles actuales
la?25 No se toman controles

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 10. Namero de peligros por rango de indice de Criticidad (IC)

RANGO DE IC # PELIGROS
0-25 10
26 - 50 3
51-75 1
76 - 100 1
101 - 125 0

NUMERO DE PELIGROS POR RANGO DE
IC
12

10
10

2 1 1
0
0 ]

0-25 26 - 50 51-75 76 - 100 101 - 125

Grafico 7. Namero De Peligros por Rango de Indice de Criticidad (IC)

Para reducir los niveles de riesgo en el sistema de almacenamiento y distribucion de paletas
artesanales de Helados del Jardin Med, el equipo EER decidi6 intervenir todas aquellas etapas en
las que el valor del IC sea > 25, o el valor de la severidad fue sustancialmente alto (valor de
categorizacion 4-5). La razdn de esto es porque con una confidencia estadistica del 95 % y un IC

maximo de 125 (5 x 5 x 5), el margen de error es £ 5%. (Cartin-Rojas et al., 2014)
7.5.4 Priorizacion de peligros segun arbol de decisiones

Todas las fases cuyo IC fue > 25 se analizaron mediante el &rbol de decisiones (Grafico 1)

para establecer si eran Prerrequisito Operacional (PPRo) o Punto de Control Critico (PCC).
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Tabla 11. Numero de Prerrequisito Operacional (PPRo) y Punto Critico de Control (PCC)

PPRo 15
PCC 0

NUMERO DE PPRo Y PCC
16 15
14
12

10

PPRo PCC

Gréfico 8. Numero de Prerrequisito Operacional (PPRo) y Punto Critico de Control (PCC)

7.6 Socializacion

Se realizé en un primer momento a estudiantes y docentes de la Especializacion en Sistemas
de Gestion de Calidad e Inocuidad Agroalimentaria de la Universidad de Antioguia y se espera
poder divulgarla a emprendedores, microempresarios y toda persona interesada en implementarlo,

cuyo interés sea manifestado de manera interna y particular a quien desarrollé el modelo.
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8. Discusion

Actualmente existen microempresas y emprendimientos, que como Helados del Jardin
Med, surgieron como consecuencia de la declaracion de la emergencia sanitaria, social y
econdmica, ocasionada por el COVID-19 y las medidas adoptadas para la contencion de la misma,
ante las escasas posibilidades de fuentes de ingresos; cuyas operaciones funcionan
clandestinamente y desconociendo la reglamentacion que deben cumplir para la adecuada
comercializacién de sus productos, haciendo parte del 75% de las microempresas en el pais que no
estan registradas (no cuentan ni con registro mercantil ni con Registro Unico Tributario (RUT))
segun el DNP (Departamento Nacional de Planeacion, 2019). Es asi como, el emprendimiento de
Helados del Jardin Med, cuenta con un producto diferente en sus caracteristicas sensoriales y
nutricionales, ademas de un Modelo de aseguramiento de la calidad en la logistica de distribucion,
que permite organizar su operacion de tal forma, que se le dé cumplimiento no solo a la
normatividad legal vigente, sino ademas entregarle al cliente y consumidor final, un producto con
las mejores caracteristicas de calidad e inocuidad dandole tranquilidad y confianza de consumirlo
sin miedo a enfermar.
La documentacion, implementacion y capacitacion de este Modelo, con una correcta socializacion,
puede ayudar a reducir el riesgo de comercializacion de alimentos ilegales y falsificados, ademas
de contribuir a la inocuidad de los mismos, ya que la inocuidad alimentaria se considera una
responsabilidad conjunta del gobierno, la industria y los consumidores, donde el gobierno cumple
la funcion de eje de esta relacién al crear las condiciones ambientales y el marco normativo
necesarios para regular las actividades de la industria alimentaria en el pleno interés de productores
y consumidores. (Direccion de Promocion y Prevencion Salud Nutricional Alimentos y Bebidas,
2013). Una de las evidencias mas certeras para la comprobacion de la eficacia del modelo, es la
reduccidn significativa en el nimero de quejas y reclamos por parte de los clientes, donde se pasé

de tener 5 en un solo mes, a 0 en los Gltimos 3 meses de desarrollo de este trabajo.

El andlisis de peligros en el disefio del modelo fue fundamental, ya que se pudo comprobar
la importancia de utilizar este tipo de herramienta, que es mas eficaz que los métodos tradicionales
de inspeccion y ensayo del producto final, ya que permite que los posibles riesgos alimentarios y
practicas defectuosas sean identificadas tempranamente y asi adoptar las medidas para prevenir o

reducir los peligros para la salud del consumidor, y evita la carga econdémica que supone para el
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comercio de alimentos, el deterioro o retiro de los productos del comercio. (Castellanos R. et al.,
2004).

En el presente trabajo, a través de los calculos del IC, se mostro de forma cuantitativa que ningun
valor supera el 100, que es el valor critico mas alto y que, en la matriz, se representa con color rojo.
Este aspecto evidencia que las acciones tomadas para disminuir los peligros en el proceso de
logistica y distribucion de paletas artesanales de Helados del Jardin Med, son satisfactorias, con
ello se logro ejercer una mejor y mas eficiente gestion en la implementacion del modelo. Esto
facilité centrar los procedimientos de monitoreo y verificacion solo en aquellas etapas del proceso
que significativamente representan un riesgo real para el producto y la inocuidad del mismo
(Cartin-Rojas et al., 2014). En el caso particular del modelo realizado, correspondieron a dos etapas
del proceso global, que equivalen a 15 Prerrequisitos Operacionales (PPR0) y no se determinaron
Puntos de Control Critico (PCC).

El anélisis muestra, ademas, que las etapas donde se debe ejercer mayor control en el proceso de
logistica y distribucion de paletas artesanales de Helados del Jardin Med, son el almacenamiento y
el despacho. En ambos procesos, mantener la temperatura idonea es indispensable para evitar la
proliferacion de organismos de alta patogenicidad, como Salmonella spp y/o Staphylococcus
coagulasa positiva, que pueden perjudicar la higiene del producto o la salud del consumidor final.
(Resolucion 01804 , 1989)

Es de vital importancia el mantenimiento preventivo que evite fallos o0 desajustes en cavas y que,
de alguna forma, comprometa la calidad del proceso. En toda industria de alimentos, sea grande o
pequeria, constituida legalmente o no, micro, mediana, grande o emprendimiento; se debe contar
con un buen sistema de BPM, el cual es la base de todo sistema de inocuidad alimentaria. Entre
ellos se destacan las condiciones y las temperaturas idéneas de almacenamiento del alimento. En
este sentido, es crucial que la cantidad de alimento dentro de los equipos de frio no exceda la
capacidad instalada. De esta forma se asegura la ejecucion satisfactoria de las operaciones, se
facilita el mantenimiento, la limpieza y la desinfeccion, y al mismo tiempo se cumple con la
normativa legal vigente.

Cada vez que se documente una No Conformidad dentro de la empresa, producto de una alteracion
o disfuncionalidad en un Prerrequisito Operacional (PRRo0), se debe indicar en el registro pertinente
la causa exacta que origina las desviaciones y las frecuencias de incidencia de las mismas.

(Gonzalez Gonzalez et al., 2015)
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9. Conclusiones

La documentacidn, implementacion y capacitacion del modelo de aseguramiento de calidad
en la logistica de distribucion de paletas artesanales de Helados del Jardin Med, es una excelente
herramienta para empresas con operaciones similares, no solo para realizar seguimiento a cada
etapa del proceso a través del diligenciamiento de los formatos y de la correcta aplicacion de los
procedimientos, sino también para controlar factores que puedan afectar la inocuidad de los

productos.

A traves de la revision bibliografica, construccion, recoleccion de informacion y la
implementacion del modelo de aseguramiento de calidad en la logistica de distribucidn de paletas
artesanales de Helados del Jardin Med se logré la reduccién de quejas y reclamos por parte de los

clientes.

Las etapas de almacenamiento de paletas y despacho de las mismas, fueron las que
presentaron los mas altos valores de indice de Criticidad (IC) y la mayor cantidad de peligros de
inocuidad. Lo que indica que se deben seguir aplicando las acciones de control, para que los
peligros no representen riesgos para el producto ni para el consumidor y para que no vayan a pasar

de ser Prerrequisitos Operacionales (PPRo) a Punto de Control Critico (PCC).

Los resultados del presente trabajo muestran claramente la factibilidad y efectividad de la
incorporacion del sistema de aseguramiento de calidad en los emprendimientos, micro empresas y
pequerias empresas, que les permita la comercializacion legal de sus productos y la competitividad
con otro tipo de industrias, constituyendo un punto de referencia valido para su extensién a modelos

de negocio con operaciones similares a la de Helados del Jardin Med.
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11. Anexos

Modelo del acta de inspeccion sanitaria con enfoque de riesgo para establecimientos de

almacenamiento de alimentos y bebidas
Norma Fundamental de Helados del Jardin Med NF-GC-00 (Procedimiento interno y copia

controlada de la empresa)

Modelo matriz de peligros
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Anexo 1. Modelo del acta de inspeccion sanitaria con enfoque de riesgo para establecimientos

de almacenamiento de alimentos y bebidas
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Cadigo:
ACTA DE INSPECCION SANITARIA CON ENFOQUE DE RIESGO PARA Versién: 01
ESTABLECIMIENTOS DE ALMACENAMIENTO DE ALIMENTOS Y BEBIDAS :
Fecha: 06/05/21
No. |CRITERIOS EVALUADOS Evaluacién | Calificacion | Critico |Observaciones
1.1|El establecimiento presenta una adecuada localizacién y disefio. Res. AR 10 NO
1.2|Pisos, paredes y drenajes tienen un disefio adecuado y poseen un buen A 30 NO
1.3|Teches, iluminacién y ventilacién tienen un disefic adecuado y poseen A 20 NO
1.4|El disefio, capacidad y dotacién de las unidades sanitarias es adecuado. A 20 NO
Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 20% del valor total de la evaluacion) 16
2.|[EQUIPOS Y UTENSILIOS Evaluacion | Calificacion | Critico |Observaciones
2.1|Cuenta con los equipos y utensilios suficientes y adecuados para los A 30
2.2|Poseen un disefio sanitaric y funcionamiento adecuado. Res. 2674, Art. AR 12,5
2.3|Programa de mantenimiento de equipos y utensilios. Res. 2674 de 2013 A 25
2.4|Calibracion de equipos de medicién . Res. 2674 de 2013 Art. 25 A 20
Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 15% del valor total de la evaluacion) 13
3..REQUISITOS PARA EL PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS| Evaluacion | Calificacién | Critico |Observaciones
3.1:Estado de salud del personal manpulador de alimentos. Res. 2674 de A 35
3.2 Practicas higiénicas y Dotacion de los trabajadores. Res. 2674 de 2013 AR 12,5
3.3!Programa documentado e implementadesde, educacion sanitaria dirigido A 30
Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 20%.delalér totalide’la evaltacion) 16
4.|REQUISITOS HIGIENICOS Evaluacign | Calificacién | Critico |Observaciones
4.1|En |a recepcion de las materias primas, productos terminados y/o A 34
4.2|Almacenamiento de producto terminado. Res. 2674 de 2013 Art 6, Num A 33
4.3|Conservacion adecuada de producto. Res 2674 de 2013, Art 18. Num 3 A 33
Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 10% del valor total de la evaluacion) 10
5./SANEAMIENTO Evaluacién | Calificacién | Critico |Observaciones
5.1|Control de calidad de agua potable. Dec 1575 de 2007, Art 10, Num 3. A 20
5.2|Sistemas de desagile gque permitan la evacuacion rapida y eficiente de A 20
5.3|Manejo integral de residuos sélidos. Res. 2674 de 2013 Art. 6 num. 5, A 20
5.4|Control integral de plagas. Res 2674 de 2013 Art. 26 num 3 A 10
5.5|Limpieza y desinfeccion de areas, equipos y utensilios. Dec 1575 de A 10
5.6|Soportes documentales de saneamiento. Dec 1575 de 2007, Art 10. Res A 20
Porcentaje de cumplimiento (equivalente al 20% del valor total de la evaluacion) | 20
6.|VERIFICACION SOBRE EL PRODUCTO Evaluacién | Calificacion | Critico |Observaciones
6.1|Programa de muestreo, cuarentena y liberacion de producto. Res. AR 12,5




Anexo 3. Modelo Matriz de peligros

Presencia de matenal u objetos | Malas pracicas higienicas por parte del
i6n cnizada

Recepcion de extraios, por e y - Contams
material de FSCO  |fbras, astitas de madera, povo, | durante el transporte y aimacenamiento 2 4 3
empaque y selos ‘grapas metalicas, plumas ¢ * Oc! material de cmpaque. Malas prachicas
animales en las bolsas Ge higiene en
Presencia de material u objefos | Malas practicas higienicas por parte del
ecepciin oo extraiios, por e . - Contaminacion cnzada
P FSICO fibras, astilas de madera. povo, durante el ransporte y reCepcion de las 3 4 4
patas grapas metalicas, plumas de | palcias. Malas praciicas de higicne en el
animales en las paietas transporte y recepcion
, Residucs de sustancias |Deficiencia en el procedimicnio de lmpicza
Recepcion de QuMIco quimicas ¥ ¥ ion de 2 1 2
paletas desinfectantes en las canastilas {deficiencia de enjuague)
s | o |essecomn v MmO s A
pal y los = manipuladores.
Amacenamientode | oo | presencia de Coformes fotales " £ Z"‘sms'g'ﬁp:ra;i 2 recepaon . N R
paletas ¥ Mesofilos aerobios:en paletas manipuiadores.
Presencia de material u objetos | Malas practcas higicnicas por parte del
u "“"'P:‘m: 0%l msco exiraiios, por Glemplo pelos, | manipulador. Contaminacion cruzada 4 4 5

fibras, polvo en las paletas duranie el aimacenamiento de las paletas.
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Revision exhaustiva del matenal
en la llegada y antes del uso

Revision de lzs paletzs en la
recepcion de las mismas, cuando
se realiza mventano en la bodega

L= canastiiz nunca bene contacio
direcio con Ias paletas. sin
embargo siempre se le pide al
proveedor iz pizniiz de Ly D ge
I2s mismas para la respetiva

El operario siempre s€ lava ¥
desinfecta las manos anies y
despues del proceso. Y Ias manos.
@el operario soio fienen contacto
directo con el empaque
|secundanio de las paletas. No esta
permitido colocar boisas de
paletas en el piso.

El operario siempre s& lava y
desmfects las manos antes y
despues del proceso. Y las manos.
del operario solo fienen contacto

desde la produccion y son muy
aificies de detectar en &f




