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1. Introduccion

Desde 1990, Nicaragua se ha venido desarrollando de manera positiva en el ambito
econodmico con la mejora de los procesos productivos de diversas instituciones y
compafias nacionales e internaciones, y con este avance, han surgido una gran cantidad
de micro y pequefias empresas ayudando a que la economia del pais vaya creciendo
gradualmente. En el departamento de Masaya, el aumento de negocios ha sido bastante
notorio, ya que se han venido desarrollando proyectos de infraestructura vial permitiendo la
afluencia de clientes provenientes de diversos departamentos y no solo de la misma ciudad
de Masaya y, estando la carretera en un mejor estado, a los transportistas se les hace mas
facil el transporte de materiales y productos. Gracias a estos, el surgimiento de estos

establecimientos fue posible.

Las micro y pequenas empresas suelen ser administradas por la misma familia y muchas
veces se encuentra que, los establecimientos de esta indole son manejados mas por pura
intuicion y experiencia propia, que por procedimientos basicos de administracion y

planificacion.

La licorera “Aguardiente Musun”, se encuentra ubicada en el municipio de Nindiri
perteneciente al departamento de Masaya, y se dedica a la elaboracién de un licor fino
transparente; éste proceso se ha venido trabajando, a través de los afos, de manera

artesanal.

En la actualidad, se esta presentando devoluciones de producto, y no se tiene identificada
las causas por las cuales ha sucedido esta situacion, es por ello por lo que se pretende
analizar los procesos que esta empresa tiene, de tal manera que se pueda diagnosticar los
puntos de mejora y asi proponer un plan de ayuda para disminuir y/o eliminar las
devoluciones de producto. Ademas de la cuantificacion de la cantidad de productos que

esta empresa puede producir.
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2. Antecedentes

Inicialmente, la empresa de Aguardiente Musun se encontraba en el municipio de Rio
Blanco, departamento de Matagalpa, siendo el fundador el sefior Mario José Obando
Martinez, en el afo de 1999. La idea principal del sefior Obando era crear un producto de
bajo costo que fuese mas accesible para la poblacién rural en general. En el afio 2004, la

empresa se traslado al municipio de Nindiri, departamento de Masaya.

Es una microempresa que comercializa licor en los diferentes departamentos del pais,
proporcionando un fino producto a un precio accesible en comparacion a sus competidores,

tratando de lograr asi poco a poco la aceptacion del mercado nacional.

Actualmente, la empresa posee equipos de produccion requeridos, de etiquetado y envase
de bebidas alcohdlicas. Pero no se cuenta con ningun tipo de estudio referente a sus
procesos productivos, tampoco tiene registros de produccién, control estadistico o algun
plan basico de accidn, para que se pueda obtener informacién detallada de las actividades

realizadas para la elaboracién de dicho producto.

Hasta la fecha no se ha propuesto la implementacion de estudios, para analizar
progresivamente, algun tipo de mejora en los procesos de la planta y que, por
consecuencia, permita siempre brindar un producto de calidad a precios competitivos, de

tal manera que, cumpla con las expectativas de los clientes y consumidores finales.

Analizando la situacion de la planta se presentan algunos problemas en cumplimiento de
fechas de entrega, estibado de producto y en ciertas presentaciones no es el indicado,
poca organizacion en el inventariado de materiales necesarios para la produccion, todo a
causa de la misma falta de planificaciéon, por ende, se producen otros problemas,
desorientacion, falta de vision, desviaciones arbitrarias hasta llegar a la insatisfaccion del

cliente por retrasos u otras causas que puedan darse.

Se tienen que utilizar herramientas para diagnosticar y analizar la productividad y eficiencia
de la empresa Aguardiente Musun. De tal manera que se pueda brindar una propuesta de
mejora hacia los procesos productivos de la planta, que permita de manera sistematica y

ordenada brinden una solucion.
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3. Justificacion

A través de la globalizacion, el mundo se vuelve mas exigente a nivel de competencia entre
las pequefas y grandes empresas, ya que todos los consumidores exigen calidad y
estandarizacién de los productos, para permitirles familiarizarse con un producto y sentirse

seguros con éste.

Por lo que el establecimiento de analisis de procesos para la mejora continua se vuelve, no
solo una herramienta, sino un requerimiento para mantenerse en la competencia del

mercado.

El incremento en los pedidos y la demanda de calidad de parte de los clientes de la
empresa “Aguardiente Musun”, permite que la administracion observe el requerimiento de

realizar analisis de procesos y, por lo menos, planes basicos de mejora.

La identificacion, documentaciéon y el ordenamiento de las actividades en una empresa es
primordial para evitar cualquier inconveniente en la produccion. Tomando en cuenta los
esfuerzos de administraciéon para brindar un producto de calidad a los clientes, se
considera que la mejora alternativa, es realizar un estudio de procesos con el fin de

mejorarlos, trayendo consigo disminucion de costos, mermas y devoluciones.

La realizacion de este proyecto favoreceria las buenas practicas que promueven la
eficiencia y la eficacia, y de esta manera, eliminar el desperdicio de tiempo, esfuerzo y
materiales, manteniendo un margen de calidad en el producto que favorezca al cliente.
Todo esto, con el fin de, mejorar la situacion interna y externa de la empresa y, también,
superar las dificultades presentadas en el pasado, por los problemas de fabricacion y

servicio.
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4. Objetivos

41.

Objetivo general

Proponer un plan de mejora para los procesos productivos de la planta Aguardiente

Musun.

4.2.

Objetivos especificos

a. Determinar la situacion actual de la empresa.

b. Determinar el método de trabajo efectuado en el area de produccién de

“Aguardiente Musun”.

c. Realizar propuesta de los procesos productivos de la planta “Aguardiente

Musun”.
d. Establecer tiempos para cada una de las operaciones de la planta, en el area
de produccion, desde la recepcidon de la materia prima, hasta el embalaje del

producto terminado.

e. Determinar un plan de accion de las medidas correctivas encontradas.
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5. Marco Teérico
En este capitulo se describen tanto los términos que seran utilizados en este proyecto
monografico asi como las herramientas estadisticas, de flujos utilizados en esta
monografia. Los conceptos pueden tener algunas diferencias en diferentes bibliografias,

por lo que este documento se regira por lo indicado en este marco tedrico.
Proceso:

1. Conjunto de fases sucesivas de un fendbmeno o hecho complejo, segun el
diccionario de Oxford (2019).

Ejemplo: "proceso mental; el proceso de una enfermedad; los procesos erosivos
que acontecen en las zonas desérticas son de tipo climatico; le hubiera gustado
poder ralentizar el proceso de unificacién para encontrar un punto de igualdad en la

unificacion"

2. Procesamiento o conjunto de operaciones a que se somete una cosa para elaborarla

o transformarla.

Ejemplo: "reunir los datos en una base que permita un proceso facil de la

informacion”

Proceso, es un conjunto de actividades planificadas que implican la participacion de un
numero de personas y de recursos materiales, coordinados para conseguir un objetivo
previamente identificado. Se estudia la forma en que se disefia, gestiona y mejora sus
procesos (acciones), para apoyar su politica y estrategia y para satisfacer plenamente a

sus clientes y otros grupos de interés.
Gestion de procesos:

“‘La gestidon de procesos es una disciplina de gestion que ayuda a la direccion de la
empresa a identificar, representar, disefiar, formalizar, controlar, mejorar y hacer mas
productivos los procesos de la organizacion para lograr la confianza del cliente. La
estrategia de la organizacién aporta las definiciones necesarias en un contexto de amplia
participacion de todos sus integrantes, donde los especialistas en procesos son

facilitadores.” (Juan Carrasco, 2011).
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51. Merma

Determinacion de Mermas

Desperdicio o muda se puede entender como: “Cualquier cosa o actividad que genera
costos pero que no agrega valor al producto se considera un desperdicio o muda”.
(Gutiérrez, pag. 96, 2010). Es decir, algo que cuesta recursos a la unidad productiva (o

servicio) y en ninguna circunstancia hace que este gane mayor valor.

En este caso, se puede considerar el desperdicio 0 merma como el excedente necesario a
utilizarse por pérdidas causadas por diferentes razones. Investigando, se encontré que se

pueden tomar 7 tipos de causantes de merma (idem).

1. Sobreproduccién: Producir de mas no genera mayores ganancias, todo lo
contrario, en algunos casos incrementa costos de almacenaje y genera desperdicios
por descuidos en el resguardo, por lo que nunca es bueno producir muy por encima

de lo que el cliente desea.

2. Esperas: Pérdidas por tiempo que no genera valor alguno. Esto crea costos al ser

tiempo improductivo.

3. Transportes: Traslados innecesarios de materia prima, insumos, personal, producto

terminado entre otros.
4. Sobreprocesamiento: Esfuerzo que no genera ningun valor agregado.
5. Retrabajos: Repeticion de un proceso.

6. Talento Humano: Fallas humanas, disminuyendo desempefio o hasta creando

costos por errores.

7. Inventarios: Va de la mano con sobreproduccién, pero aplica en el caso de que se

tenga que mantener un stock de inventario.

Se pueden analizar de diferentes perspectivas pero, para nuestra investigacién, solo se
tomara la diferencia entre el valor tedrico esperado de la produccion, respecto al valor real

alcanzado.

|11
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Siendo nuestro caso, el enfoque en merma de produccion de aguardiente para la cual

estaremos utilizando las siguientes ecuaciones:
Ingreso de producto — Salida de Producto (1)

En este asunto el ingreso de producto, por ejemplo, hipotéticamente seria al ingreso de un
barril de alcohol; y la salida, a la cantidad registrada en el tanque de mezcla, esto para

analizar la perdida en el traslado.
(Salida de producto final/Ingreso de producto) X 100 (2)
Nos permite calcular el porcentaje de pérdida de producto.

El porcentaje de merma permisible es dependiendo de cada empresa y del tipo de producto
y tecnologia que se poseen, pero se pueden brindar recomendaciones para su

disminucidn, por lo que se pueden tomar como indice las siguientes:
e Silamerma es = 0; Consumo tedrico es igual al consumo real de producto.

e Si la merma es < 0; Consumo tedrico fue menor al esperado con respecto a la

produccion y la mezcla esta dentro del estandar permitido (Ganancia).

e Si la merma es > 0; Consumo tedrico fue mayor al esperado con respecto a la

produccion y la mezcla esta dentro del estandar permitido (Perdida).

e En ambos casos, donde hay diferencia en merma y la mezcla no se encuentra

dentro del estandar permitido, eso es pérdida ya que provoca retrabajos (idem).

5.2. Diagrama de Sankey
Es un tipo de diagrama de flujo, en el que la anchura de las flechas muestra la cantidad de
flujo que proporcional que pasa por esa instancia. En la actualidad este tipo de diagrama es
utilizado para poder visualizar diferentes tipos de flujos, los cuales no se limitan a materia y

energia. Se trabaja con cualquier flujo que posee una fuente y un fin o destino.

El enfoque de los diagramas Sankey es hacia los flujos mas grandes, ya que la grafica esta
disefiada para reflejar proporcionalmente los flujos. Por lo que también ayuda a evaluar el

|12
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balance entra los diferentes flujos/lineas, de igual manera permite evaluacion de entradas y
salidas, (Wikipedia, 2019).

En este caso, el grafico Sankey sera utilizado para mostrar visualmente el flujo de agua y
alcohol hasta envasado, ya que este tipo de graficos tienen esta flexibilidad de reflejar o

mostrar el flujo de cualquier proceso.

5.3. Analisis de productividad
Todo proceso tiene una serie de entradas provenientes de clientes y partes interesadas.
Tienen actividades que agregan valor a las entradas haciendo que se transformen

en salidas, que son los bienes, (Betancourt, 2017).

Para ser mas productivos se puede realizar de 2 maneras muy faciles y especificas:

e Reduccion de entrada con salida constante: Ejemplo, una tienda de ropa
determina que le es mas beneficioso tener dos vendedores en vez de tres, pues el
nivel de ventas es muy similar. Se redujo la entrada (vendedores) para mantener la
salida constante (ventas). Para esto se tuvo que hacer algo al interior del proceso
que permitiese notar que uno de los vendedores no estaba siendo productivo.

¢ Incremento de la salida con entrada constante: La misma tienda de ropa capacita
a sus tres vendedores en técnicas avanzadas de servicio al cliente, lo que le permite
mejorar el nivel de ventas. Se mantuvo la entrada constante (vendedores) y se
aumento la salida (ventas) a través de un entrenamiento. Nuevamente fue necesario

hacer algo al interior del proceso para obtener mejores resultados.

Productividad = Eficiencia * Calidad

Productividad Tiempo real Unidades producidas
— #
roductivida Tiempo disponible Unidades planificadas
72 13,64
Productividad =

8 horas 18,64

Productividad = 66%
Imagen 1. Ejemplo de productividad. Betancourt, D. (2017)

|13
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5.4. Matriz de evaluacion de los factores externos (MEFE)
La matriz de evaluacion de factores externos (MEFE) resume y evalua la informacion
politica, gubernamental, y legal (P); econdémica y financiera (E), social, cultural, y
demografica (S); tecnoldgica (T); y, ecoldgica y ambiental (E) y calcula los resultados a

través de las oportunidades y amenazas identificadas en el entorno. (Gehisy, 2016)

La elaboracion de una Matriz EFE consta de cinco pasos. Se debe hacer también
una auditoria, en este caso externa, para identificar las amenazas y oportunidades del

sector en que se encuentre nuestra empresa.

Construccion de la matriz de evaluacién de factores externos (MEFE)

1. Hacer una lista de los factores criticos o determinantes para el éxito identificados
en el proceso de la auditoria externa. Oportunidades y amenazas.

2. Asignar un peso relativo a cada factor, de 0.0 (no importante) a 1.0 (muy
importante).

3. Asigna una calificacién de 1 a 4 a cada uno de los factores determinantes para el
eéxito.

4. Multiplica el peso de cada factor por su calificacion para obtener una calificacion

ponderada (Paso 2 x Paso 3, como en MEFI).

L 5 Respuesta
Respuesta i superiora la Respuesta

superior (la media (la Respt_Jesta mala (la
5 media (la
empresa empresa esta - empresano
2 - = empresa esta "
esta trabajando mas wabalando 1o esta
trabajando que las demas 't:sto) haciendo
duro) dentro del mismo J nada)

sector)

Imagen 2. Etapas para la creacién del Mefe. Gehisy. (2016).

5. Suma las calificaciones ponderadas de cada una de las variables para determinar
el total ponderado de la empresa.

Independientemente de la cantidad de oportunidades y amenazas criticas incluidas en la
matriz EFE, el total ponderado mas alto que puede obtener la organizacion es 4.0 (indica
que esta respondiendo de manera excelente a las oportunidades y amenazas existentes en

su sector) y el total ponderado mas bajo posible es 1.0 (indica que las estrategias no estan

|14
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capitalizando las oportunidades ni evitando las amenazas externas). El valor del promedio
ponderado es 2.5 (igual que en MEFI).

Se elabora un grafico que abarca las dos matrices, este sirve a la empresa para tomar
decisiones estratégicas de la siguiente manera:

* Si la esfera se encuentra en los cuadrantes I, Il o IV: Crecer y construir.

* Si la esfera se encuentra en los cuadrantes lll, V o VI: Retener y mantener.

* Si la esfera se encuentra en los cuadrantes VI, VlIl o IX: Cosechar o desinvertir.

Tanto en el eje X (EFE), como en el eje Y (EFI):

CRECER Y CONSTRUIR , T,

COSECHAR O
DESINVERTIR

TOTALES PONDERADOS EFI

RETENER Y 1,00
== MANTENER 8o TOTALES PONDERADOS EFE S~

1.00
-0 -, -, P

Imagen 3. Cuadro resumen del MEFE. Gehisy. (2016).

e Los valores de 1,0 a 1,99 representan una posicion interna débil.
e Una puntuacion de 2,0 a 2,99 se considera la media.
« Unos resultados entre de 3,0 a 4,0 representan una posicion fuerte.
Se puede ver que el resultado que arroja la grafica y estando en el cuadrante 5, esto nos

quiere decir que hay que retener y mantener

5.5. Matriz de evaluacion de los factores internos (MEFI)
Se realiza a través de una auditoria interna (Gehisy, 2016) para identificar tanto las

fortalezas como debilidades que existen en todas las areas del negocio.

Sirve para formular estrategias, ya que resume y evalua las principales fortalezas y

debilidades en areas funcionales de una organizacién ofreciendo una base para identificar
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y evaluar las relaciones entre ellas. También sirve para tener una idea inicial o primera
aproximacion al contexto de la empresa.

Construccion de la matriz de evaluacion de factores internos (MEFI)

1. Hacer una lista de fortalezas y debilidades

2 Asignar el peso relativo

3. Asignar la clasificacion

Debilidad | | Debilidad Fortaleza
mayor f ! menor menor

\ Fortaleza
mayor

Imagen 4. Construccion de la matriz de evaluacion del MEFI. Gehisy. (2016).

5.6. Flujograma ANSI
Los diagramas de flujo -también conocidos como flujogramas- son una mezcla de simbolos
y explicaciones que expresan secuencialmente los pasos de un proceso, de forma tal que

este se comprenda mas facilmente.

El diagrama de flujo a utilizar en ésta monografia es el horizontal con la simbologia ANSI,

que a continuacion se define.
American National Standard Institute (ANSI)

El Instituto Nacional de Normalizacién Estadounidense —ANSI por sus siglas en inglés-
Calderdn y Ortega (2009) afirman que es una organizacion privada sin fines lucrativos que
administra y coordina la normalizacién voluntaria y las actividades relacionadas a la

evaluacion de conformidad en los Estados Unidos.

El ANSI ha desarrollado una simbologia para que sea empleada en los diagramas
orientados al procesamiento electronico de datos —EDP- con el propdsito de representar los
flujos de informacion, de la cual se han adoptado ampliamente algunos simbolos para la
elaboracién de los diagramas de flujo dentro del trabajo de diagramacion administrativa,

dicha simbologia se muestra en el siguiente cuadro:
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Tabla 1

Significado de la simbologia del diagrama de flujo.

Simbolo Significado ¢Para qué se utiliza?

)

Inicio / Fin Indica el inicio vy el final  del

Simbolo de proceso, representa la realizacion

- . de una operacion o actividad relativas a un
Operacion / Actividad ! P ! V! v .
procedimiento.
Representa cualquier tipo de documento que
entra, se utilice, se genere o salga del
Documento

procedimiento.

E Indica la salida y entrada de datos.
Datos

Indica el depdsito permanente de un
Almacenamiento / Archivo documento o informacién dentro de un
archivo.

Si/No
Indica un punto dentro del flujo en que son
Decision posibles varios caminos alternativos.
Conecta los simbolos sefalando el orden en

Lineas de flujo que se deben realizar las distintas

operaciones.

Conector dentro de pagina. Representa la

continuidad del diagrama dentro de |la
Conector misma péagina. Enlaza dos pasos no

consecutivos en una misma pagina.

Representa la continuidad del diagrama en
Conector de pagina otra pagina. Representa una conexion o
enlace con otra hoja diferente en la que

continua el diagrama de flujo.

En el cuadro se muestra la utilizacion de esta simbologia en la representacion de un proceso a través del
diagrama de flujo. Calderén, S y Ortega, J. (2009).
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5.7. Cursograma Analitico

El Cursograma analitico tiene como objetivo mostrar la trayectoria de un producto o

procedimiento, por tanto, tiene mayor utilidad, registrando gran cantidad de informacion

para la mejora del proceso. (OIT, 1996)

Los tipos de cursograma analiticos existentes son: Operario, Material y de equipo, el que se

va a ocupar en esta monografia es el de material:

De material:

- Movimiento y secuencia que tiene el o los materiales que componen el producto

La metodologia a seguir en el caso de la elaboracion de un cursograma analitico,

comprende de dos aspectos fundamentales:

. Sefala todos los hechos sujetos a examen mediante el simbolo que

corresponda.
Seflala un simbolo independiente para cada pieza importante de un

ensamblado (manipulaciones, esperas, almacenamientos).

Debe registrar los datos siguientes:

N

S -

. Todas las actividades que intervienen en el proceso.

Encabezado de informacion del documento donde se menciona el tipo de
cursograma y el elemento.

Nombre del producto, material o equipo.

Indicar punto de partida y final.

Método actual o propuesto.

Resumenes de distancia, tiempo, costo de mano de obra y materiales.

Observaciones.

5.8. Diagrama de Recorrido

El diagrama de recorrido es una representacion objetiva de la distribucidon existente de las

areas a considerar en la planta y en donde se marcan las lineas de flujo que indiquen el

movimiento del material, equipo o trabajadores de una actividad a otra, (OIT, 1996).
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Tabla 2

Simbologia del diagrama de flujo de proceso.

Simbolo Definicion

O Operacion

:> Transporte
D Demora

Inspeccion- Operaciéon

V Almacenamiento

Calderén, Silvia y Ortega, Jorge. (2009)

Operacion: Indica las principales fases del proceso y ocurre cuando el material o producto

es modificado.

Transporte: Indica el movimiento de los trabajadores, materiales y equipo de un lugar a

otro.
Demora o Espera: Indica retraso en el desarrollo de los hechos.

Inspeccién/Operacion: Indica la revisidon del producto en el momento que se esta

trabajando.
Almacén: Indica el depdsito de un objeto bajo vigilancia en almacén o similar.

5.9. Diagrama Bimanual
El libro de la Oficina Internacional del Trabajo (OIT, 1996) nos dice lo siguiente: “El
diagrama bimanual es un cursograma en que se consigna la actividad de las manos (o

extremidades) del operario indicando la relacion entre ellas.”

Este diagrama tiene como trabajo registrar los eventos o sucesiones de eventos de las
manos (extremidades) de un operario que este en movimiento o en reposo y la relacion

entre las mismas. Usualmente se usa una escala de tiempo como referencia.
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Este cursograma es usado para analizar o estudiar actividades repetitivas. Se usa
registrando un ciclo completo de trabajo, pero con mas detalles de lo habitual en otro tipo
de diagramas/cursograma. De igual manera los simbolos utilizados son los mismos de
otros diagramas, pero en este caso tiene un uso un poco diferente, con el objetivo que

abarquen mas.
Tabla 3

Significado de la simbologia del diagrama bimanual.

O o . En este caso lo utilizaremos para representar actividades como
peracion . . . . .
sujetar, utilizar, soltar, etc, una herramienta, pieza o material.
Se utilizard para expresar el movimiento de la mano (o extremidad)
Transporte . . . .
hacia una herramienta, pieza o material.
D E Se emplea para reflejar el tiempo en que una mano (o extremidad)
spera ) , . .
no se encuentra trabajando, aunque se dé el caso que otra si lo esté.
.. En este diagrama (cursograma) no se usan almacenamientos, porlo
V Sostenimiento

cual se sustituye por la accidén de sostener una pieza, material o

Kanawaty. G (1996).

Segun la OIT (OIT, 1996) las inspecciones o la utilizacién de este simbolo en este tipo de
diagrama no son necesarios ya que el operador se encuentra observando de manera
personal el proceso. Pero se puede a llegar a utilizar para enfatizar que el proceso se

examina algo.

5.10. Procedimiento de Layout Sistematico
La distribucion en planta implica la ordenacién fisica de los elementos industriales. Esta
ordenacion, ya practicada o en proyecto, incluye, tanto los espacios necesarios para el
movimiento del material, almacenamiento, trabajadores indirectos y todas las otras

actividades o servicios, como el equipo de trabajo y el personal de taller. (Muther, 1981)

Cuando usamos el término distribucion en planta, aludimos, a veces, a la disposicién fisica
ya existente; otras veces, a una nueva distribucion proyectada; y, a menudo, nos referimos

al area de estudio o al trabajo de realizar una distribucion en planta.

Las cuatro fases de la preparacion del Planteamiento, segun Muther (1968) son:
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Fase 1: Eleccion del emplazamiento del Planteamiento a efectuar.

No es necesario que sea un emplazamiento nuevo. A menudo es preciso determinar si el
nuevo Planteamiento, ocupara el mismo emplazamiento que actualmente o, por ejemplo,
un espacio de almacenes que ha quedado disponible para este efecto, o un local adquirido

de nuevo, o cualquier otra superficie disponible.

Fase 2: Planteamiento General.

Es preciso disponer globalmente de toda la superficie a plantear. Para ello se analizan los
sectores y los recorridos de forma que la disposicion general, los enlaces y el aspecto
general de cada sector importante queden determinados.

Fase 3: Planteamiento Detallado.

Esta fase implica la eleccidon del emplazamiento de cada maquina y cada equipo. A lo largo
de esta fase se determina el emplazamiento efectivo de cada elemento fisico de las zonas
de planteamiento. El Plan de Planteamiento detallado de todas las maquinas y todos los
equipos.

Fase IV: instalacion.

Esta fase comprende la preparacion de la instalacion, la obtencién del conforme de la
direccion y los desplazamientos o traslados indispensables. Efectivamente, una vez
establecida la Fase 3, quedan todavia por definir un gran numero de detalles de
instalacion, asi como también el planning de traslados. Para las variaciones fundamentales
debe conseguirse la autorizacién correspondiente, asi como también para los traslados de

maquinas, equipos y servicios, tal como se haya previsto.

5.11. Definicién de Plan de Mejoramiento
A través de los afnos los empresarios han manejado sus negocios trazandose sélo metas
limitadas, que les han impedido ver mas alld de sus necesidades inmediatas, es decir,
planean unicamente a corto plazo; lo que conlleva a no alcanzar niveles 6ptimos de calidad

y por lo tanto a obtener una baja rentabilidad en sus negocios.

Segun los grupos gerenciales de las empresas japonesas, el secreto de las companiias de
mayor éxito en el mundo radica en poseer estandares de calidad altos tanto para sus
productos como para sus empleados; por lo tanto, el control total de la calidad es una
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filosofia que debe ser aplicada a todos los niveles jerarquicos en una organizacién, y esta
implica un proceso de Mejoramiento Continuo que no tiene final. Dicho proceso permite
visualizar un horizonte mas amplio, donde se buscara siempre la excelencia y la innovacién
que llevaran a los empresarios a aumentar su competitividad, disminuir los costos,

orientando los esfuerzos a satisfacer las necesidades y expectativas de los clientes.

Asimismo, este proceso busca que el empresario sea un verdadero lider de su
organizacion, asegurando la participacion de todos los que se involucran en todos los
procesos de la cadena productiva. Para ello él debe adquirir compromisos profundos, ya
que él es el principal responsable de la ejecucion del proceso y la mas importante fuerza

impulsadora de su empresa.

Para llevar a cabo este proceso de Mejoramiento Continuo tanto en un departamento
determinado como en toda la empresa, se debe tomar en consideracion que dicho proceso
debe ser: econdmico, es decir, debe requerir menos esfuerzo que el beneficio que aporta; y
acumulativo, que la mejora que se haga permita abrir las posibilidades de sucesivas
mejoras a la vez que se garantice el cabal aprovechamiento del nuevo nivel de desempefio

logrado.

El Mejoramiento Continuo es un proceso que describe muy bien lo que es la esencia de la
calidad y refleja lo que las empresas necesitan hacer si quieren ser competitivas a lo largo

del tiempo.

5.11.1. Finalidad del Plan de Mejoramiento

- Es desarrollar una cultura organizacional orientada al mejoramiento permanente de
su funcion, efectuando las acciones correctivas en las Politicas y en los distintos
procesos y procedimientos propios de la gestion publica de manera oportuna, a fin
de garantizar el buen uso de los recursos publicos y una eficiente prestacion del
servicio que le ha sido encomendado.

- Mejorar el desempenfio de la entidad y garantizar el uso transparente.

- Generar conductas positivas y proactivas de acatamiento a las normas y de
mejoramiento institucional por parte de los servidores publicos, que mejoren la

efectividad de la gestion e incrementen la satisfaccion de los grupos de interés.
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5.11.2. Elementos del Plan de Mejoramiento

Se estructura bajo tres (3) Elementos de Control:

- Planes de mejoramiento institucional
- Planes de mejoramiento funcional

- Planes de mejoramiento individual

5.11.3. Fases Del Plan De Mejoramiento:

Compromiso de la Alta Direccién:

El proceso de mejoramiento debe comenzarse desde los principales directivos y progresa
en la medida al grado de compromiso que éstos adquieran, es decir, en el interés que

pongan por superarse y por ser cada dia mejor.
Consejo Directivo del Mejoramiento:

Esta constituido por un grupo de ejecutivos de primer nivel, quienes estudiaran el proceso

de mejoramiento productivo y buscaran adaptarlo a las necesidades de la compaiia.
Participacion Total de la Administracion:

El equipo de administracion es un conjunto de responsables de la implantacion del proceso
de mejoramiento. Eso implica la participacion activa de todos los ejecutivos y supervisores
de la organizacion. Cada ejecutivo debe participar en un curso de capacitacién que le
permita conocer nuevos estandares de la compaiia y las técnicas de mejoramiento

respectivas.
Participacion de los Empleados:

Una vez que el equipo de administradores esté capacitado en el proceso, se daran las
condiciones para involucrar a los empleados. Esto lo lleva a cabo el gerente o supervisor
de primera linea de cada departamento, quien es responsable de adiestrar a sus

subordinados, empleando las técnicas que él aprendié.
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Participacion Individual:

Es importante desarrollar sistemas que brinden a todos los individuos los medios para que
contribuyan, sean medidos y se les reconozcan sus aportaciones personales en beneficio

del mejoramiento.

5.11.4. Equipos de Mejoramiento de los Sistemas (equipos de control de los
procesos)

Toda actividad que se repite es un proceso que puede controlarse. Para ello se elaboran

diagramas de flujo de los procesos, después se le incluyen mediciones, controles y bucles

de retroalimentacién. Para la aplicacion de este proceso se debe contar con un solo

individuo responsable del funcionamiento completo de dicho proceso.
Actividades con Participacion de los Proveedores:

Todo proceso exitoso de mejoramiento debe tomar en cuenta a las contribuciones de los

proveedores.
Aseguramiento de la Calidad:

Los recursos para el aseguramiento de la calidad, que se dedican a la solucion de
problemas relacionados con los productos, deben reorientarse hacia el control de los

sistemas que ayudan a mejorar las operaciones y asi evitar que se presenten problemas
Planes de Calidad a Corto Plazo y Estrategias de Calidad a Largo Plazo:

Cada compafnia debe desarrollar una estrategia de calidad a largo plazo. Después debe
asegurarse de que todo el grupo administrativo comprenda la estrategia de manera que
sus integrantes puedan elaborar planes a corto plazo detallados, que aseguren que las

actividades de los grupos coincidan y respalden la estrategia a largo plazo.
Sistema de Reconocimientos:

El proceso de mejoramiento pretende cambiar la forma de pensar de las personas acerca
de los errores. Para ello existen dos maneras de reforzar la aplicacion de los cambios

deseados: castigar a todos los que no logren hacer bien su trabajo todo el tiempo, o
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premiar a todos los individuos y grupos cuando alcancen una meta con realicen una

importante aportacion al proceso de mejoramiento.

5.11.5. Ventajas y Desventajas del Mejoramiento continuo

Ventajas:

- Se concentra el esfuerzo en ambitos organizativos y de procedimientos puntuales.

- Se Consiguen mejoras en un corto plazo y resultados visibles.

- Si existe reduccion de productos defectuosos, trae como consecuencia una
reduccion en los costos, como resultado de un consumo menor de materias primas.

- Incrementa la productividad y dirige a la organizacién hacia la competitividad, lo cual
es de vital importancia para las actuales organizaciones.

- Contribuye a la adaptacion de los procesos a los avances tecnolégicos.

- Permite eliminar procesos repetitivos.
Desventajas

- Cuando el mejoramiento se concentra en un area especifica de la organizacion, se
pierde la perspectiva de la interdependencia que existe entre todos los miembros de
la empresa.

- Requiere de un cambio en toda la organizacién, ya que para obtener el éxito es
necesaria la participacion de todos los integrantes de la organizacion y a todo nivel.

- ElI Mejoramiento Continuo se hace un proceso muy largo.

- Hay que hacer inversiones importantes.

5.11.6. Importancia del Mejoramiento Continuo
La importancia de esta técnica gerencial radica en que con su aplicacién se puede

contribuir a mejorar las debilidades y afianzar las fortalezas de la organizacion.

A través del mejoramiento continuo se logra ser mas productivos y competitivos en el
mercado al cual pertenece la organizacion, por otra parte las organizaciones deben
analizar los procesos utilizados, de manera tal que si existe algun inconveniente pueda
mejorarse o corregirse; como resultado de la aplicacion de esta técnica puede ser que las

organizaciones crezcan dentro del mercado y hasta llegar a ser lideres.
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POLITICA

ACTUALIZACION ORGANIZACION

MEJORA
CONTINUA
. EVALUACION
_ AUDITORIA Y PLANIFICACION
MEDICION Y CONTROL
DESARROLLO
Y EJECUCION

Imagen 5. Planteamiento sistematico. Fernandez, J. (2007).

Imagen 6. Etapas de la Mejora continua. Fernandez, J. (2007).

Para que una empresa pueda responder ante los cambios que presenta su entorno y
cumplir con los objetivos de su empresa, debe implantar un plan de mejora con la finalidad
de detectar puntos débiles de la empresa, y de esta manera atacar las debilidades y

plantear posibles soluciones al problema. (Juan Carlos Fernandez, 2007)

El desarrollar un plan de mejora permite definir mecanismos que le permitiran a la empresa
alcanzar aquellas metas que se ha propuesto y que le permitiran ocupar un lugar

importante y reconocido dentro de su entorno.
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El plan de mejora no es un fin 0 una solucion, sencillamente es un mecanismo para
identificar riesgos e incertidumbre dentro de la empresa, y al estar conscientes de ellos

trabajar en soluciones que generen mejores resultados.

Para generar un plan de mejora que vaya de acorde a las necesidades de una empresa, es
necesario involucrar a toda persona que participe en el proceso de creacion del producto u

otorgamiento del servicio que ofrece la empresa.

Cuando se logrea esta interaccion, se lograra entonces identificar todos los elementos,

situaciones y/o problemas que presenta la empresa.

Como planteamiento de solucion, un plan de mejora debe contener estrategias generales
que permitan definir el rumbo que tomara la empresa y la forma en que solucionara los

problemas.
Las estrategias permitiran:

- Contar con procesos mas competitivos y eficaces.

- Tener mayor control y seguimiento de las acciones que se van a emplear para
corregir los problemas que se presentan en los procesos

- Conocer las causas que ocasionan los problemas y encontrar su posible solucion.

- Decidir los puntos prioritarios y la estrategia que se debe seguir.

- Determinar en su plan, las acciones a realizar en un futuro, al igual que la manera en
que se controlara y se dara el seguimiento.

- Aumentar la eficacia y la eficiencia de la empresa.

Para poder hacer un plan de mejora se deben de seguir los siguientes

pasos:
Paso 1: Identificar el proceso o problema a mejorar.
Paso 2: Identificar las causas que originan el problema.
Paso 3: Definir los objetivos generales de la empresa.

Paso 4: Definir los proyectos y acciones de mejora.
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Paso 5: Planear y dar seguimiento a las acciones.
Con base en la informacién que se derivo de la planeacién estratégica, esto es:

e Entorno Interno: Fortalezas y Debilidades

e Entorno Externo: Oportunidades y Amenazas

Tomar aquellos elementos que sean mas relevantes para la empresa, ya sea para
incrementar una fortaleza, subsanar una debilidad, contrarrestar una amenaza u

aprovechar una oportunidad.

Paso 1: Identificar el proceso o problema a mejorar.
Entorno Externo

Amenazas y Oportunidades

Principales competidores
Situacion politica, econdmica y social del pais.

Comportamiento del mercado

© a0k~ w

Competidores internacionales
Entorno Interno
Fortaleza y Debilidades

8. Calidad y cantidad
9. Eficiencia e Innovacion
10. Procedimientos

11.Satisfaccion del cliente
Paso 2: Identificar las causas que originan el problema.

Se debe de emplear un método que permita analizar la mejor manera posible el problema

con el fin de encontrar la causa que lo provoca
Dentro de los métodos que se sugieren se encuentran:

- Lluvia de ideas
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- Diagrama de Pareto: en donde se menciona por un lado el problema o proceso y por

el otro se explica mas detalladamente las causas que originan el problema
Paso 3: Definir los objetivos generales de la empresa.

Una vez que se han detectado los problemas y sus posibles causas, es necesario definir la
manera en que se solucionaran a grandes rasgos, es decir es necesario definir objetivos

generales.

Los objetivos generales son enunciados que contienen los fines que se quieren lograr y el
motivo (¢para qué?) y deben contemplar elementos como el tiempo y el responsable.

Generalmente dan respuesta a una estrategia de la empresa.

Para el logro satisfactorio de los objetivos generales es necesario definir proyectos
especificos que lleven a la accion aquella situacion deseada. Es decir, que nos lleven de la

situacion actual a la situacion deseada.
Paso 4: Definir los proyectos y acciones de mejora.

5.11.7. Requerimientos para crear un proyecto de mejora

1. Contar un enunciado que describa con claridad el proyecto.

a. Objetivo del proyecto. Los fines que se quieren lograr y para qué.
b. Metas del proyecto. Que se va a lograr, cobmo y cuando.
c. Justificacion del proyecto. Porqué es necesario.

2. Definir las acciones que se requieren para lograr los objetivos y cumplir las
metas

3. Calendarizar las acciones para llevar una secuencia légica.

4. Asignar responsabilidades: Designas a la persona que sera responsable de las
acciones requeridas en fechas calendarizadas, debera existir un compromiso bien
definido.

5. Definir los recursos requeridos: definir los recursos humanos, financieros,
materiales, tecnoldgicos informaticos necesarios para llevar a cabo las actividades

cuando requieran.
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6. Definir posibles obstaculos: definir obstaculos que posiblemente pudieran impedir
la implementacion exitosa del proyecto.

7. Definir indicadores de desempeio e impacto: definir indicadores que muestren
como y cuando se ha progresado en el logro de los objetivos y las metas del
proyecto, asi como indicadores que permitan evaluar el impacto social, econémica,

organizacional que ha tenido el proyecto sobre los objetivos de la empresa.

5.11.8. Etapa en el desarrollo de proyectos de mejora
1. Conceptualizacion
a. ldentificar e involucrar al responsable
b. Afinar objetivos y acciones
c. Asegurar el apoyo de los involucrados
d. ldentificar la fuente de financiamiento
2. Lanzamiento
a. Realizar ajustes al plan de trabajo
b. Apoyar el lanzamiento del proyecto
c. Conseguir los recursos
d. Dar seguimiento al lanzamiento
3. Operacién
a. Dar seguimiento al desempefio
b. Vigilar y asegurar la concretizacion de las primeras acciones y resultados

c. Vigilar que los recursos se estén asignando oportunamente

4. Maduracion
a. Dar seguimiento a los objetivos y resultados del proyecto
b. evaluar el ciclo de vida:
i. formalizarlo como permanente
ii. darle cierre formal
iii. ajustar el rumbo

iv. redefinir y relanzar el proyecto
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Paso 5: Planear y dar seguimiento a las acciones.

Al momento de planificar es importante que las acciones mas urgentes se lleven a cabo
primero, por lo que es necesario priorizar tanto los proyectos como las acciones, dicha

priorizacion poder ser:

- En términos de importancia y urgencia

- Entérminos de plazo en el tiempo para el arranque de proyectos

- Entérminos de importancia y urgencia

- En términos de tiempo para el arranque del proyecto

- Cuando ya se han establecido las prioridades, se tendra entonces un plan de mejora
con objetivos generales, proyectos y acciones.

- Al plan de mejora se le debera dar un seguimiento cercano en base a los
indicadores de impacto y de desempefo. Dicho seguimiento se debera realizar en
un periodo establecido por el lider del proyecto, donde se revisara el cumplimiento

de las metas y el impacto de las acciones en la empresa.

6. Disefio metodologico

6.1. Tipo de investigacion

El tipo de investigacion que se utilizara para este proyecto sera de caracter aplicada, segun
Rosa Jiménez (1998):

Si el problema surge directamente de la practica social y genera resultados
que pueden aplicarse (son aplicables y tienen aplicacion en el ambito donde
se realizan) la investigacion se considera aplicada. Es obvio, que la aplicacion
no tiene forzosamente que ser directa en la produccion o en los servicios,
pero sus resultados se consideran de utilidad para aplicaciones practicas. En
el ambito de la medicina clinica, las investigaciones aplicadas pueden
contribuir a generar recomendaciones sobre normas de tratamiento, de

métodos para diagndéstico o de medidas de prevencion secundaria. (p.14)

Jiménez (1998) plantea que este tipo de investigacion se utiliza cuando el objetivo no es

conocer la problematica, sino resolverla; conocer y actuar.
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En los estudios explicativos, como se sefalaba en el acapite correspondiente,
se estudian relaciones causales (o causa-efecto), o sea, se estudia la
explicacion de una respuesta. Estos estudios se hacen a partir de hipotesis,
es decir, se construyen hipoétesis sobre posibles explicaciones de la respuesta

y se intenta demostrar la veracidad o falsedad de las mismas. (p.41)

Esta investigacion llega a un nivel explicativo con la razén de plantear el porqué, la razon
por la cual ocurre un determinado fendbmeno que produce afectaciones en la producciéon y
en que formas se manifiesta. Es la forma para explicar l6gicamente cada factor que forma

parte, dando enfoque en causa-origen.

6.2. Area de estudio

e Bodega de envase.

e Seccion de cajas troqueladas.
e Embalaje.

e Area productiva (Llenado de tanque, envasado y etiquetado).

El presente trabajo, como se ha planteado, se presentara muestras cualitativas de la

seccion operativa productiva.

6.3. Recopilaciéon de datos
La recopilacién de datos se hara mediante el muestreo aleatorio, dado una confiabilidad

que permita dar un resultado fiable.

Los estudios de tiempo de areas operativas, como el llenado, se requieren el registro de

datos obtenidos por medio de la técnica de cronometraje con inicio cero y vuelta cero.

Entrevista al supervisor o encargado para conocer registro y puntos débiles de los procesos

de los cuales se realiza esta investigacion.

6.4. Instrumento de recoleccion de datos

Entrevistas.
Encuestas.

Formatos de estudio de métodos.
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Tablas para estudio de tiempo.

Observacion.

7. Situaciéon actual en la empresa Aguardiente Musun.

7.1.1. Detalles Generales
Aguardiente Musun es una empresa de 157.67 m2 de terreno, esta se encontraba con el
domicilio de Nindiri, departamento de Masaya, debido a que anteriormente se alquilaba
local, cambi6 de direccion desde el ano 2017 y se encuentra ubicada en el kilbmetro 14 de

la carretera a Masaya.

Se dedicada a la fabricacién de aguardiente, y produce en seis tipos de presentaciones,
que la misma empresa elabora, envasa, distribuye y vende. Dichas presentaciones son las

siguientes:

- Yabotella (250ml)

- Y2 botella (365ml)

- Medio litro (500ml)

- Botella (750ml)

- Medio galén (1750L)
- Galon (3.785L)

7.1.2. Materia Prima
La materia prima, se consigue de empresas nacionales, la Unica empresa extranjera es la
de las etiquetas que ésta proviene de Guatemala, a continuacion se muestra
detalladamente de donde proviene cada una:
Alcohol puro: Compafnia Licorera de Nicaragua.
Agua: ENACAL.
Botellas, Tapones, Plastico Paletizador: PROPLASA, Grupo ORNA.
Etiqueta: INGRUP.

Cajas: Astro Carton
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La empresa no posee vision, ni mision. Pero existe un compromiso no escrito de parte de la
Gerencia de la empresa de cumplir con los pedidos a los clientes en el tiempo convenido y

con calidad.

Las principales presentaciones con mayor demanda en el mercado, pertenecientes al
periodo de mayo a octubre de 2017, son las de media botella y la de un (1) galon, de 365

mly 3.785 L, respectivamente.

Medio galdn (1750)
Botella (750ml)

% (250ml)

1000ml

Medio litro (500ml)
% botella (365ml)
Galon (3.785L)

1987

T Uy 1 T T T T T T T T

0 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600 1800 2000

Grafica 1. Cajas promedio vendidas durante el periodo de mayo a octubre 2017. Elaboracién propia.

7.1.3. Cantidad de botellas por caja.
La cantidad de botellas por cajas varia en funcién del tipo de presentacion a como se

presenta en la siguiente tabla:
Tabla 4

Descripcion de cuantas unidades van por caja.

Botellas Unidades/caja

250 ml 24
365ml 24
500 ml 24
750 ml 12
1000 ml 12
1750 ml 6
3.785L 4

Elaboracion propia.
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Se hace la conversion de las unidades por caja que se produjeron de mayo a octubre, y se
obtiene la siguiente grafica que nos indica que, lo que mas han vendido, son las

presentaciones de 365ml (media botella) y la de 500ml (medio litro).

15936

16000

14000 -

12000 10560

10000 7 . .

8000

6000

4000 2440

, 888
Ay

O I I I I
Galén % botella  Medio 1000ml % (250ml)  Botella Medio
(3.785L)  (365ml) litro (750ml) galén
(500ml) (1750)

Gréafica 2. Cantidad de unidades vendida durante periodo de mayo a octubre 2017. Elaboracion propia.

7.2 Estructura organizacional de la empresa

La empresa no tiene un manual detallado de las funciones que le corresponden a cada

cargo, actividades diarias, periédicas y eventuales a efectuar, ente otras.
Organizacion del trabajo

Se tomara en cuenta lo concerniente a la estructura que la empresa tiene y a las personas

involucradas en la coordinacion y ejecucion de las actividades que se realizan dia a dia.
Organizacion formal

Se muestra de manera concisa y precisa el organigrama estructural actual de la empresa,
previamente aprobado por la gerencia, en el que se puede ver que el Gerente es también
encargado de Produccién y de planta.

La organizacién estructural de la empresa es del tipo simple, (Organizaciéon y métodos de

trabajo, 2017) es el tipo de organizacién mas comun, ya que es utilizado por la mayoria de
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las empresas. Esta forma de organizacion se caracteriza por tener el poder concentrado en
el director o gerencia general, en el caso de empresas mas pequeinas, esto tiene la ventaja
que la persona en esa posicion tiene una vision amplia de su empresa y un conocimiento
real de su exterior, lo que permite la rapida toma de decisiones gracias a la flexibilidad que

toda esa informacion brinda.

7~ N\
Gerencia

—
BN N N N

Diseno Grafico Contabilidad Ventas Produccion
S S S N

Diagrama 1. Organigrama estructural actual de la empresa. Elaboracion propia.

Se pudo observar que estando organizado de esta manera, no permite que el colaborador

opine sobre mejoras o estrategias, solo el jefe o gerente decide.

El Gerente, en la empresa Aguardiente Musun, ademas de desarrollar las labores propias
del mismo, coordina, vigila y desarrolla las areas de Produccion y de Planta, sin dejar a

ningun trabajador asignado para dichas areas.

La Gerencia autoriza la orden de produccion de aguardiente y se procede a realizarla

segun el pedido.

La planta alberga a 7 empleados entre operarios, administrativos y personal gerencial.
Cuenta con una distribuciéon muy sencilla y un disefo de linea de produccion (corresponde
a los procesos realizados en el area de produccion y su organizacion que,
fundamentalmente, tiende a evitar la contaminacién cruzada y seguir el orden cronolégico

de la produccion).
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Tabla 5

Numero de trabajadores laborando en la planta

Area de Trabajo # Trabajadores

Gerencia 1
Disefio Grafico 1
Contabilidad 1
Ventas 4
Produccion 4

Elaboracion propia.

De acuerdo a las entrevistas realizadas se podria caracterizar los puestos de la siguiente

manera:

Gerencia: Coordina tiempos de trabajo, compras de insumos, ventas, supervisa y dirige a
los colaboradores de produccidn, manejo de registros de produccion e inventarios de

materia prima.

Disefio Grafico: Control y manejo de la publicidad, creacién de imagen de la empresa,
manejo de redes sociales, creador de contenido (Disefio de posts de la marca: copy,
propuesta de valor, ortografia y redaccion), elaboracién de logotipos, toma de fotografias

de producto, creacion de disefio del material publicitario.

Contabilidad: Manejo de libros o registros contables de la empresa, registrando los
movimientos de la empresa de bienes y derechos, declaracién de impuestos a la DGl y a la

Alcaldia del Municipio de Nindiri.

Ventas: Administrar e incrementar la cartera de clientes, buscar nuevas rutas de ventas,

vender el producto, analizar el mercado de los departamentos.

Produccion: Control de la calidad del producto, manejo de la materia prima, planificacién y

control de la produccién, programacion y asignacion de tiempos de elaboracion.
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Horarios laborales

Este es un punto muy importante dentro del conocimiento general de la organizacién. La
empresa no tiene un horario fijo de trabajo, esto viene dependiendo de que, si se tiene o no
en agenda producir aguardiente ese dia, por ende, presentan varios dias improductivos
durante el mes. Sdlo cuando la empresa tiene pedidos extraordinarios extienden el horario

hasta la noche y, si es necesario, hasta la madrugada.

Instalaciones
Distribucion de planta

La planta de produccion se encuentra ubicada en un solo nivel, y distribuida en 10 areas

efectivas de trabajo, detalladas a continuacion:

. Barriles de alcohol puro.
. Tanque de mezclado.
. Contador de litros de agua.

. Area de preparacién de materiales.

1

2

3

4

5. Cajillas de botellas vacias.

6. Area de llenado.

7. Mesa de taponeado (sellado).
8. Mesa de etiquetado.

9. Botellas listas se colocan en las cajillas en los pallets.
1

0. Almacén final
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OFICINA BODEGA

Imagen 7. Representacion de planta actual. Silva 2018. No publicada.
Equipamiento

La empresa cuenta con 2 tanques de agua de 3,785 litros cada uno, con el fin de evitar
tiempos muertos, si en un dado caso falla el servicio de agua potable proveniente de
Ticuantepe, 4 filtros de agua con capacidad maxima de 60 PSI para la purificacion y

eliminacion de contaminantes, metales pesados, microorganismos, sustancias téxicas,
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agentes patégenos, entre otros; estos filtros son: filtros de sedimento, carbén activado,

ultravioleta y de grava.

Ademas, posee bomba de agua marca Truper de V2 caballo de fuerza a 375 W, se usa para
combinar de forma homogénea el alcohol con el agua, esto se hace retro alimentando al
tanque de mezclado, creando fuerzas centrifugas dentro del tanque, con eso se garantiza
una buena distribucién. De igual manera se usa para llevar el aguardiente ya preparada al

area de envasado.

El tanque de mezclado es de acero inoxidable, esto es para prevenir cualquier tipo de
contaminacion u organismos que puedan surgir de la oxidacibn o malos lavados por
materiales que retienen particulas debido a su mayor porosidad. Este tanque tiene una
capacidad de 1,325 Litros.

En relacion al ambito situacional de la empresa Aguardiente Musun, cuentan con
maquinaria en buen estado, sistemas de reserva de agua, sistema de filtracion de agua
para hacerla mas limpia, amplio espacio de movilizacion y almacenamiento en la planta.
Sin embargo se han identificado como puntos a mejorar la distribucién de planta, buscando
que sea mas ordenada y mas organizada segun las areas de la empresa; los tiempos de
produccion, para que no hayan atrasos o algun factor distractor que le tome a la produccién
mayor tiempo del necesario para sacar un lote, mejorar el sistema de llenado para evitar
pérdidas de producto en el momento del llenado de botellas, todo esto en conjunto

mejorara la productividad de la empresa, evitando demoras y desperdicios innecesarios.

7.1.4. Método de trabajo en area de produccion.
El proceso productivo es de forma lineal, es decir una actividad debe ser desarrollada
después de ser realizada la actividad inmediatamente anterior. Para comprender en mayor
detalle el proceso productivo, se explicara detalladamente cada una de las operaciones e

inspecciones involucradas en el proceso.
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Tabla 6

Simbologia del diagrama de flujo.

SIMBOLOGIA CONCEPTO DEFINICION
. Representa un cambio intencionado en las
Operacion .

- caracteristicas de un producto.

Q Inicio/Fin Representa el inicio y el fin del proceso.
D Entrada/Salida Entrada y salida de productos.

‘ Decision o Indica un punto dentro del flujo en que son posibles

alternativa

varios caminos alternativos.

Calderodn, S y Ortega, J. (2009).

@

OENey

Recepcion Se llena el tanque
Retrolavado de Lavado de
INICIO de Materia . » P demezclado con
Prima Filtros Tanque aguardiente
Ingreso agua potable Ingreso agua potable A @
Proceso de
mezclado para
Agua Suav disminuir pureza del|
alcohol 35-40%
Cajas de cartén Etiquetas Envases y tapones No
Aguardiente
concentracion
‘III:III’ 35-40%
9
Proceso de Llenadoy
Empaquetado [« etiquetado [« taponado <
manual

envase
) @

Estibado
Empaletizado
r n >
P OdLIJ_CTO e v plastico FIN
polines

Diagrama 2. Diagrama de Flujo del proceso productivo actual de la empresa Aguardiente Musun. Elaboracién
propia
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Recepcion de materia prima: se recibe la materia prima en el area de almacenamiento de

materia prima, esto tiene un tiempo de descarga de cada barril de 8 minutos.

1.

2.

10.

Retrolavado de filtros: se desmontan y se lavan los filtros con agua.

Lavado del tanque: se procede a lavar el tanque de 350 gal. con agua y jabdn

neutro.

Mezclado del aguardiente: se mezcla el agua y el alcohol etilico, por cada barril de
alcohol (50 gal) se le afnaden 605 litros. de agua (160 gal) y el tiempo de mezclado es

20 minutos.

Medicion con alcoholimetro: se mide el porcentaje de concentracion de

aguardiente deseado de 34%, este proceso toma 1 minuto en ser realizado.

Llenado: se procede a envasar el producto segun la presentacion; por ejemplo,
envasar una botella de 365 ml, toma un tiempo de 8.1 segundos. En este proceso,
segun lo observado, existe una pérdida de aguardiente porque se derrama durante

el envasado y se tira al piso el excedente.
Taponado: a presidon manual se tapan las botellas, toma 7.9 segundos.

Etiquetado: las botellas pasan a una mesa donde se secan las botellas de cualquier
residuo que puedan dafar las etiquetas, éstas se colocan de manera manual, toma 4.9

segundos.

Empaquetado: las botellas ya terminadas se almacenan en cajas de cartén y se
sellan con grapas industriales, toma un tiempo de 15.10 segundos el empaquetado y

7.30 segundos el engrapado.

Estibado en polines: las cajas selladas se estiban en polines, la camada segun la

presentacion del envase.

Empaletizado: se sellan las cajas con paletizante en los polines para evitar caidas

en el transporte.
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En éste trabajo monografico se van a desarrollar tres puntos el 6, 7 y 8, los cuales son
envasados, taponados y etiquetados, respectivamente. En estos 3 puntos donde hay mas

potencial de desarrollo pertenecientes al proceso productivo de la planta

Segun lo que se identificd, se considera que el punto critico del proceso, es la pérdida de
aguardiente en el envasado de las botellas. Esto se da debido a que hasta que el producto
alcanza el nivel de boquilla (nivel superior de la botella) se procede a cerrar el suministro,
ocasionando que se derrame hacia recipientes plasticos, ubicados bajo la botella. Este
producto sobrante se alimenta nuevamente a la mezcladora para reproceso. Esto es un
riesgo potencial de contaminacion ambiental (polvo, sudor, entre otros). Otro punto débil es
la ubicacion de las botellas en la mesa de taponado donde se incurre en otro derrame
sobre la mesa, en este punto el producto se pierde ya que solo se limpia y desecha lo que

cae a la mesa.

En relaciéon a la distribucion de la planta, también presenta espacio de mejora. Se observa
que los espacios estipulados para las areas de materia prima y producto terminado
muestran deficiencia en la organizacion de las areas de trabajo. Como ejemplo, el area de
refrescamiento (alimentos) del personal se encuentra mezclado con el area de

procesamiento productivo.
Se elabord un diagrama sinéptico para el analisis de este flujo.

En este trabajo monografico se desarrollaran los puntos descritos anteriormente. A

continuacion se presenta lo evaluado segun lo observado:
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Diagrama Sinéptico

~ s . Tapones
Cartanes Stickers ! Envases Aguardiente
Y Y A\
708.32
73 9 28 7 112.8 5 140.2 3
Inyeccién
de agua
1,212.47
No se fija
tiempo
No se fija

tiempo

Diagrama 3. Diagrama Sinéptico de las operaciones. Elaboracion propia.

Debido a que el diagrama sindptico no nos presenta el tipo de proceso, y para confirmar los

hallazgos previamente descritos, se utiliza la metodologia cursograma analitico.
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Cursograma Analitico

CURSOGRAMA ANALITICO DE: OPERACION( X ) MATERIAL{ ) EQUIPOS( )
FACILITADOR:

NOMERE DEL PROCESO ANALIZADO: ENVASADO AGUA ARDIENTE MUSUN

FECHA: AGOSTD 2018

Froc [F/T | Insp | Tran [Alm [Dem
Documentos de Entrada 1 ACTIVIDAD QUIEN oeno= D TIEMFC DISTANCIA VARIABLES CRITICAS OBSERVADAS
ESTIMADO (5) (Mis)
Las botellss, etiquets, csjss, tspones se trasladan sl éres | Opersdores
{ |donde sersn preparadas x 1 6
Las botellas son lavadss con agus potsbie Cperadores
2 X 1402 o
Acondiclonamiento de los Las etiquelas son preperades, para un etiquelado de
mayor facilidad 4
mater 8 153 0
Les cejas son armadss |
4 X 210 1}
3 |Les tapas son lavades con agua polsble Cperadores X 2041 0
4 [Traslado de barriles de sicohol pure al tanque de Operadores +x 3 4
mezclado
Vasiado de los barriles en un balde y s llevado s s parte | Opersdores En ests operscién con una manguers se exiree el
Exdraccion del alcohol del barril | s |superior del tanque de mezela x 9 1 slconol de los barriles, para movilizar el fiquido sl tanque
de mezcla.
& |Vaciado del balde con slcohol en el tsnque de mezcls. | Opersdores X 3 0 El procesa se repite pars Is cantidad necesans oe
| slcohol pars llegsr sl porcentsie
Agus potable de un tangue de simscensmienio pasa Cpersdores 2 0 Este pasa de maners parslels con el llensdo de aicohol
7 | por 4 fitres de: carbion ssiiveds. uz UV. sedimentas ¥ en el tanque de mezolado
gravs, hacis 2l M
Filtracién tanque de mezcls
Teniendo Is cantidsd de sicohal y agus deseads se Operadores
procede a cerrar &l eircuits de flujo, para comenzar & |
Mezclado 8 | mezclar los elementos, con una durscion de 15 8 20 X 1212.47 0
minutos
T i Se mide con un slcoholimetro los grades de slconol Cperadores x 2 [}
Medicién del porcentaje de o |necessrios (24°). esto 52 hsce en uns probets de
alcohol pruebe.
Traslado de envases y tspes pars el lenade
10 X 12 3
Envasado
Luege de oblender el porcentsje deseado se procede s | Operaderes
11 |llensr los envases de maners menus! lss diferentes 822 [}
presentaciones segdn Is X
Después de que los enveses son llenados. por el Cperadores B840 04 El sellado se resliza en el mismo lugar que el llenado ol
1z |eyudente, se procede a seller los envases de manera misme instante g se termina de sellar. por lo gque no se
Sellad manusl y 8 presién con tapas X necesits trasiado.
ellado
Se trasladan las etiquetas hacia la seccién de |Operadores
13 |sellado, esta se encuentra al lada del lenado. 5 1
Etiquetado
14 | Sefiado con etiquetas adheribles plasticas para (Cperadores 21337 0
dar informacidn sobre producto. -
Los envases etiguetados se pasan a empacar |Operadores
en cajas de carton corrugado y se sellan con
15 | grapas industriales. Un ayudante los estaba an 286 0
Empacadm'Eshbado polines  de plastico.
TOTAL 121|113 )0]0 1634 867

Imagen 8. Cursograma Analitico operacional. Elaboracién propia

El resultado del analisis del cursograma nos brinda una serie de datos que se utilizaron

para el analisis situacional actual de la empresa. La fabricacion de aguardiente consta de:

1. 23 actividades las cuales se pueden dividir en:
2. 8 operaciones,

3. 1inspeccion, y

4. 6 traslados.

La recopilacidén de datos nos revela que el tiempo que se tardan en realizar todo el proceso
es de es 47 minutos y 29 segundos. Esto asumiendo que el tiempo de llenado, taponado y

etiquetado es el tiempo de 1 botella; acondicionar el area de trabajo (Operacién 1) es de
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584 segundos, 0 9 minutos con 44 segundos, siendo de los procesos mas largos, teniendo
en cuanta que es un proceso critico ya que este asegura de que no haya ninguna particula
visible no deseada a causa de la contaminacion cruzada, previo al llenado. De igual
manera, el acondicionamiento de los envases, busca mantener libre de particulas visibles

no deseadas al producto final, con el fin de mejorar la calidad general del producto.

En este proceso (2) se toma un tiempo promedio de 3 minutos 58 segundos. En la cual se
reconocen 4 actividades; 2 de transporte y 2 de operacion. El proceso de extraccion de
alcohol (3) consta de 3 actividades 2 transportes y 1 operacion, con un tiempo promedio de
4 minutos con 20 segundos. La medicion del porcentaje de alcohol (4), es la inspeccién
critica ya que esta nos indica si hay que hacer correccidén en la mezcla, toma un promedio
de 3 minutos 59 segundos. Envasado (5) consiste en 1 operacién y 1 transporte con un
tiempo promedio de 1 minuto 8 segundos. Sellado o taponeado es una operacién de corto
tiempo por pieza, consta de 1 operacidn con un tiempo promedio de 5 segundos. El
etiquetado consta de 1 proceso y 1 transporte, con un tiempo promedio de 1 minuto y 6
segundos y como proceso final esta el estibado del producto ya terminado, toma 6

segundos en colocar una botella en la caja.
Diagrama Bimanual de Llenado

A continuacidn se presenta el diagrama bimanual del proceso de llenado. Esto para

analizar y proponer una mejora a los movimientos de los operarios segun la operacion.
Tabla 7

Diagrama Bimanual Actual, proceso de llenado.

DIAGRAMA BIMANUAL ACTUAL
Diagrama No: 1 | HojaNo:1 | DE: 1 | Lugar: Planta Musun, Area de llenado
Descripcion de la pieza: Llenado de botella con 365 ml de aguardiente |0perario: Juan Martinez
Operacién: Lienado Compuesto por: |Alejandro Villagra  |Fecha: 19/10/2018
Descripcion Mano lzquierda  |T(s) ._. DV @ P »w |! T(s)| Descripcion Mano Derecha
agarrar botella vacia 1] x X 4 |abrir grifo
sostener botella mientras se cerrar grifo cuando esta
5,22 X X p
llena llena la botella
Inspeccionar botella si estallena | 2 X
TOTAL 8,2 6,0 TOTAL

Elaboracion propia.
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Tabla 8

Resumen del Diagrama Bimanual Actual, proceso de llenado.

RESUMEN

Método Actual Propuesto

Actividad Izquierdo |Derecho |I1zquierdo |Derecho
. Operacién 1 6 1,7 1,7
. Espera
» Movimiento 0
WV |Sostenimiento| 5,22
I |Inspeccidon 2

Elaboracion propia.

Diagrama Bimanual de Taponado

A continuacion se presenta el diagrama bimanual del proceso de taponado. Esto para

analizar y proponer una mejora a los movimientos de los operarios segun la operacion.

Tabla 9

Diagrama Bimanual Actual del proceso de taponeado.

DIAGRAMA BIMANUAL ACTUAL

Diagrama No: 1 |Hoja No: 1 |DE: 1

Lugar: Planta Musun, Area de taponado

Operario: Juan Martinez

Descripcion de la pieza: Taponado de botella con 365 ml de aguardiente

Operacion: Taponado

Compuesto por:|Alejandro Villagr

Descripcion Mano lzquierda

T(s)

O D VO P

a |Fecha: (19/10/2018
I T(s) | Descripcién Mano Derecha

sostener botella mientras

2,41 X X 1 |tomarunatapa
se tapa
inspeccionar que esté bien hacer presién para meter
4 X X 2,2
selladala botella tapa
, Poner botella en la mesa
tomar otra botella vacia 2 X X 3 .
de etiquetado
TOTAL 8,41 6,16

Elaboracion propia
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Tabla 10

Resumen del Diagrama Bimanual Actual, proceso de taponeado.

Resumen
Método Actual Propuesto
Actividad Izquierdo | Derecho | Izquierdo |Derecho
1 Operacion 2 3,16
. Espera
j Movimiento 3
W |Sostenimiento | 2,41
B (Inspeccion 4

Elaboracion propia.

En el proceso de llenado del diagrama bimanual actual (Imagen 8), podemos observar que,
para este proceso, el operador tiene que utilizar ambas manos para realizar el proceso de
llenado de una botella de aguardiente. Iniciando con el transporte, mover la botella vacia
hacia el grifo de llenado, luego abrir el grifo con la mano contraria a la que agarra la botella
y tenerla abierta hasta que el operario observe que esta se encuentre llena. En el resumen
del diagrama bimanual se observa los totales en segundo segun la operacion de cada
mano, asi como lo propuesto en tiempo ahorrado usando el sistema Push en el envasado.
Posteriormente en el diagrama bimanual del proceso de taponado (grafica 10), se hace la
continuacion del proceso de taponado, la cual es realizada por el mismo operador de

llenado de manera continua.
Merma Reportada

La empresa Aguardiente Musun brindé la informacion de sus registros de merma promedio,
la cual es de 10 galones de aguardiente por barril de alcohol puro ya mixtado con agua, sin
importar el tipo de presentacibn que se esta produciendo. Haciendo los respectivos
calculos para saber el porcentaje por barril, nos da un total de 4.88% de merma para la

presentacion de 365ml.

En diagrama Sankey se muestra el flujo de agua y alcohol, en litros, hasta el punto de

envasado, toda la informacion reflejada se encuentra en litros.
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En el diagrama se puede apreciar que la mayoria del flujo se completa, mostrando un bajo
porcentaje de pérdida, aproximadamente 6.98%, cuando se produce un lote. Esto debido a
las caracteristicas de como se transporta el alcohol hacia el tanque de mezclado. Cuando
queda solo una porcion en el barril, el restante se tiene que extraer igual con un tubo de
silicona, vaciando el contenido a una cubeta la cual, posteriormente, es llevada a la parte
superior del tanque de mezclado, en este punto del proceso se pierden de 6 a 15 litros
debido a derrames involuntarios, dejando en promedio un ingreso total de 647.46 litros de

alcohol puro.

Posteriormente, se ingresan 1,212.45 litros de agua ya filtrada y lista para que sea
mezclada de manera homogénea en el tanque, esta cantidad es correspondiente al ingreso

de alcohol puro. Este proceso nos proporciona un aguardiente de 34% con 1,848.58 litros.

Alcohol: 647.67

Envasado: 1,731.01
Llenado: 1,848.58 Ingreso a Mezcla: 1,848.58

Agua: 1,212.45

Derrame Alcohol: 11.54
Merma: 129.11 Derrame Llenado: 117.57

Diagrama 4. Diagrama Sankey. Elaboracién propia.

Se llega a la conclusién que los datos proporcionados por la empresa (4.88% de merma)
no son aseverados por el célculo previo con el diagrama de Sankey (6.98%) y se
recomienda la implementacion de un sistema Push para evitar merma en el llenado de las

botellas.
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A continuacion, se muestra la situacién actual de la empresa a lo interno y externo.

7.1.5. Matriz FODA

Analisis a lo interno
Fortalezas

- Buena calidad del producto final.

- Buenas relaciones interpersonales.

- Poseen buena iluminacion.

- Poseen buena ventilacion.

- Existe comunicacién en la organizacion.

- Es una empresa con 18 afios en el mercado.
- Cuentan con Registro Sanitario

- No presentan deudas con nadie.
Debilidades

- Poca planeacién a futuro

- Envase sujeto a dafio

- Poco uso de nuevas tecnologias

- No poseen un manual de funciones

- No poseen con normas de produccion.

- No tienen presencia en linea

- Cuentan con pérdidas de producto.

- No cuentan con la secuencia de las fichas técnicas de mantenimiento y de
normalizacion.

- No tienen un manual de procesos

- Distraccion por parte de los operarios

- Conformidad con la tecnologia que se posee actualmente
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Analisis a lo externo
Oportunidades

- Crecimiento en el mercado de consumo de licor.

- Promocién de parte del gobierno de ferias donde se promueve la produccion
artesanal.

- Existen varios proveedores en la zona.

- Mejorar siempre la calidad del producto para ser un mejor competidor.

- Incrementar las zonas de venta a nivel nacional.
Amenazas

- Competencia muy agresiva
- Aumento de precios de la materia prima
- Descenso de la demanda

- Proveedores demoran para entregar materia prima
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Tabla 11

Matriz de impacto del FODA.

Plan de Accion del Cuadrante |

Plan de Accion del Cuadrante Il

(F1-01) Se aprovechara la buena calidad del aguardiente para
incrementar los clientes y los puntos de ventas en el pais

(F7-02) Oportunidad de apertura de nicho de mercado teniendo el
registro sanitario

(F9-03) Al no presentar deudas con nadie, se puede aprovechar la
oportunidad de tener mejores proveedores que brinden mejor
producto.

(D2-03) Buscar nuevos proveedores que brinden mejores envases plasticos

(D3-01) Fomentar el uso de nuevas tecnologias para mejorar e incrementar la
produccion del licor

(D6-02) Promover la creacion de una platoforma en linea donde se pueda
promocionar la empresa e incrementar sus clientes.

Plan de Accion del Cuadrante Il

Plan de Accion del Cuadrante IV

(F1-A3) Impulsar, por medio de publicidad, Ia buena calidad del
producto.

(F9-A4) Incrementar comunicaciones entre proveedores y reducir
tiempos de espera creando un plan de contingencia de inventarios

(D1-A3) Crear un plan de accion para aumentar la demanda por sector.
(D6-A1) Promover por medio de las plataformas digitales la publicidad y dar a
conocer el producto.

(D2-A3) Cambiar de imagen de envase que sea mas atractiva para el cliente y
que seamenos propensa a dafios
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Para evaluar numéricamente lo observado en el FODA, se realiza la matriz MEFI y MEFE,
la cual arroja, segun los parametros de ponderacion, la calificacion de los resultados

totales.
Tabla 12

Matriz de evaluacion de los factores internos (MEFI).

Matriz EFI
Factor critico de riesgo Peso Clasificacion Puntuacion
Fortalezas
Buena calidad del producto final. 0.08 2 0.16
Buenas relaciones interpersonales. 0.09 3 0.27
Poseen buena iluminacidn. 0.02 3 0.06
Poseen buena ventilacion. 0.02 3 0.06
Existe comunicacidn en la organizacion. 0.02 3 0.06
Es una empresa con 18 afios en el mercado. 0.2 2 0.4
Cuentan con Registro Sanitario 0.1 2 0.2
No presentan deudas con nadie. 0.02 3 0.06
Subtotal de Fortalezas 1.27
Debilidades
Poca planeacion a futuro 0.05 1 0.05
Envase sujeto a daio 0.02 1 0.02
Poco uso de nuevas tecnologias 0.01 2 0.02
No poseen un manual de funciones 0.03 1 0.03
No poseen con normas de produccién. 0.04 1 0.04
No tienen presencia en linea 0.03 2 0.06
Cuentan con pérdidas de producto. 0.02 1 0.02
No cuentan con la secuencia de las fichas técnicas de mantenimiento y de
normalizacion. ! 0.03 ! 0.03
No tienen un manual de procesos 0.05 1 0.05
Distraccion por parte de los operarios 0.03 1 0.03
Conformidad con la tecnologia que se posee actualmente 0.04 2 0.08
Subtotal de Debilidades 0.43
Total 1 - 1.7

Elaboracion propia
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Tabla 13

Matriz de evaluacioén de los factores externos (MEFE).

Matriz EFE
Factor critico de riesgo Peso Clasificacion  Puntuacién
Oportunidades
Crecimiento en el mercado de consumo de licor. 0.1 2 0.2
Promocién, de parte del gobierno, de ferias donde se promueve la 01 ) 0.2
produccién artesanal.
Existen varios proveedores en la zona. 0.1 0.2
Mejorar siempre la calidad del producto para ser un mejor competidor. 0.2 0.2
Incrementar las zonas de venta a nivel nacional. 0.07 0.14
Subtotal de Oportunidades 0.94
Amenazas
Competencia muy agresiva 0.1 3 0.3
Aumento de precios de la materia prima 0.07 3 0.21
Proveedores demoran para entregar materia prima 0.2 1 0.2
Descenso de la demanda 0.06 4 0.24
Subtotal de Amenazas 0.95
Total 1 1.89

Elaboracion propia.

4 3 2 1
TOTALES PONDERADOS EFE

tOTALES PONDERADOS EFI

Grafica 3. Matriz EFI/EFE. Elaboracion propia

Resultados

Los totales ponderados muy por debajo de 2.5 caracterizan a las organizaciones que

son débiles en lo interno, mientras que las calificaciones muy por encima de 2.5, indican

una posicion interna de fuerza.
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Lo relevante es comparar el peso ponderado total de las fortalezas contra el de
las debilidades, determinando si las fuerzas internas de la organizacion son favorables o

desfavorables, o si el medio interno de la misma es favorable o no.

En la evaluaciéon que se le hizo a la empresa, las fuerzas internas son desfavorables a la
organizacion con un peso ponderado total de 1.27 contra 0.43 de las debilidades (La
empresa tiene menos fortalezas que debilidades). Por consiguiente, como resultado de la
evaluacion de la matriz MEFI, obtuvimos un valor total de 1.89 y el valor total por debajo de

2.5, indica que la empresa es débil en el factor interno en su conjunto.

8. Tiempo de operacién de la planta

8.1. Muestreo del trabajo
Para este estudio el muestreo de trabajo se realiza solo a la parte operacional que es

realizada manualmente, como es el caso del llenado, taponado y etiquetado.

Para el muestreo del trabajo, de acuerdo a Niebel y Freivalds (2009), se obtienen las
proporciones del tiempo total que se dedican a las diferentes actividades que constituyen

una tarea o una situacion de trabajo.
8.1.1. Observacién preliminar para Muestreo de Trabajo

Se efectuan observaciones aleatorias para lograr determinar el tiempo improductivo. De
acuerdo a estas observaciones se determind con un muestreo aleatorio de 20 muestras,

que el porcentaje de inactividad es del 10%.

Utilizando el método nomografico (OIT, 1996), como se muestra en la imagen 8. El factor P
se coloca en 10 — 90, que esto se divide en 10% de porcentaje de inactividad y el 90% el
porcentaje de actividad laboral.
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Nomograma para determinar el nimero de observaciones

Porcontaje Error Nimero
de aparicion {precision requerida) do obsarvaciones
p) n)
1 o9 = 0.5% =20
~ 0.5 B
L 1600
i 3500 4 1500
. 1400
" 3000 - 1300
R 1200
2500 - 100
2 98 2000 . 1000
- 1.0 -
[ . 900
L 800
3 a7 L . 700
" 1500 _+
K L
4 9 - 1200 ¢ 560
- 2,0 100 1~
i 1000 —f
5 4+ 95
- 900 .| 400
- 800 &
6 4 9 £ -t
- 3.0 700 4
7 4+ 9 4 3 300
g + 92 s
9 CY) .
10 4 80 C
11 4
12 + 88 - 4%
13 4+ 87 "
14 J ss .
15 T 88 -
16 + 84 s
18 + 82 o
20 + 80 -
-
25 4 75 -
2 2 L 100
= %0
40 + €60
50 == 50 80
= 70
100
| |
| |
99,8% 95%
Nivel

de confianza

Imagen 8. Nomograma para determinar nimero de observaciones. Niebel y Freivalds (2009).

El margen de error esperado sera del 8% vy, junto a la precisidén requerida seleccionada de
90%, se traza la linea dando como resultado que se debe realizar 80 observaciones para

un nivel de confianza del 95%.
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8.1.2. Llenado
En esta actividad, como ya se mencioné anteriormente, se realiza el llenado en envase del
producto. El cual para el propdsito de esta observacion, se realiza con envase de 365 ml y

la cantidad de operarios es de 2.
Tabla 14

Porcentaje de inactividad laboral por distracciones y errores humanos.

Fecha: Agosto 23, 2018 |Observador: Alejandro Villagra

Numero de observaciones: 80 Total Porcentaje
Operacion Activa 69| 86.25%
., . Distracciones 7] 8.75%
Operacion Inactiva
Error humano 4| 5.00%

Elaboracion propia.

En la operacion de llenado se puede observar que se tiene una baja cantidad de errores
humanos y distracciones. Las operaciones inactivas se tomaron al observar distracciones

entre los mismos operarios debido a la cercania de estaciones de trabajo.

Como errores humanos se considera el sobre llenado (mayor a la cantidad estipulada a
dispensar) o falta de llenado (por debajo del nivel esperado) provocando un retraso para

ajustar la cantidad de aguardiente en el envase.

Se considera que su operacion es efectiva desde la perspectiva de cantidad de errores
detectados, debido a la baja cantidad de distracciones y re ajustes por errores humanos en
el llenado; sin embargo, se observa desperdicio (merma) de producto y posibilidad de

contaminacioén cruzada.

8.1.1. Taponado
Esta operacion se realiza de forma manual. Es realizado por los mismos operadores del
llenado y se ejecuta inmediatamente después de haber culminado la operacién anterior.
Esta observacion se hace con envases de 365 ml.
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Tabla 15

Porcentaje de inactividad laboral por distracciones y errores humanos.

Fecha: Agosto 23, 2018 |Observador: Alejandro Villagra

Numero de observaciones: 80 Total Porcentaje
Operacion Activa 74| 92.50%
.y . Distracciones 5| 6.25%
Operacion Inactiva
Error humano 1] 1.25%

Elaboracion propia.

En la operacion de taponeado se puede observar que se tiene una baja cantidad de errores

humanos y distracciones.

Las operaciones inactivas se tomaron al observar distracciones entre los mismos operarios
debido a la cercania de estaciones de trabajo y la utilizacion de teléfono celular. El error
humano observado fue que se cay6 una botella, esta se conserva debido a que es una

posibilidad real la repeticidn de este punto de inactividad.

8.1.2. Etiquetado
En la actividad de etiquetado se realiza por un operario, con el mismo tipo de envase de la
muestra anterior. El operario se encuentra en otra estacion diferente a las de la operacion

previa.
Tabla 16

Porcentaje de inactividad laboral por distracciones y errores humanos.

Fecha: Agosto 23, 2018 |Observador: Alejandro Villagra

Nidmero de observaciones: 80 Total Porcentaje
Operacion Activa 66|82.50%
.. . Distracciones 6(7.50%
Operacion Inactiva
Error humano 8(10.00%

Elaboracion propia

En la operacién de etiquetado se puede observar que se tiene una baja cantidad de errores
humanos y distracciones. Las operaciones inactivas se tomaron al observar distracciones

entre los mismos operarios debido a la cercania de estaciones de trabajo y la utilizacién de
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teléfono celular. El error humano observado fue mal etiquetado manual, el cual se requiere
un tiempo de re-etiquetado, se conserva debido a que es una posibilidad real la repeticion

de este punto de inactividad.

Para continuar con la situacion actual de la empresa (cumplimiento de objetivo especifico
a) y el establecimiento de tiempos de operacion de la planta (objetivo especifico d) se

realiza medicion de tiempos de trabajo.

8.2. Maedicion de tiempos.
En la medicién de tiempo se realiza para lograr definir los tiempos estandares de operacién
de la industria. Se utiliza la herramienta de crondmetro para realizar esta mediciéon de

tiempo.

Esta fue considerada importante ya que no existian ningun estudio de este tipo que
definiera los tiempos de operacién de cada actividad esperada y que faciliten tanto la

induccidn de nuevo personal como apoyar en la programacion de pedidos y trabajos.

Este trabajo monografico sienta de igual manera las bases para estudios mas profundos de

eficiencia del trabajo, métodos de evaluacion de desempeno y cargas de trabajo.

Al igual que en el muestreo del trabajo se tomaron tres actividades para esta medicion:

Llenado, taponado y etiquetado.

Para determinar la cantidad de observaciones, se utiliza el método estadistico segun OIT
(1996). Donde N es la cantidad de muestras necesarias, esto se logré haciendo 8
muestras cronometradas aleatorias preliminares, y posteriormente se utiliza la formula

siguiente para calcular de forma estadistica el tamafio de la muestra,

40,/nYx%2—(Yx)?2 2
We (PR o

Siendo:
N = tamarno de la muestra que deseamos determinar;

n = numero de observaciones del estudio preliminar;
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> =suma de los valores;
X = valor de las observaciones.

Teniendo en cuenta que de los 8 muestreos se obtuvo un resultado de Y x = 64 seg el cual
lo estamos expresando en segundos. También se obtiene el resultado de Yx? = 458.86

seg.

8.2.1 Observacion preliminar para medicion de tiempos
8.21.1 Llenado

Tabla 17

Muestreo preliminar de llenado de botella de 365ml.

1 2 3 4 5 6 7 8 Total

7.4 8.2 8.4 8.1 8.8 7.9 7.8 7.4 Yx =64 seg

54.76 | 67.24 | 70.56 | 65.61 | 77.44 | 62.41 | 60.84 | 54.76 | Y.x*= 513.62 seg

Elaboracion propia

Con ayuda de la tabla se calculé N quedando la féormula de tal manera.

2
— 2
N = (40\/8(5136.22) (64) ) 2

N = 5.0625

Esto tomando en cuenta que todos los supuestos son fidedignos, los trabajadores no
mostraron cambios por lo que podemos continuar con los calculos para taponado y

etiquetado.
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8.21.2 Taponado
Tabla 18

Muestreo preliminar de taponado de botella de 365ml.

1 2 3 4 5 6 7 8 Total

7.3 7.6 8.5 7.9 8.9 8.4 8.1 8.7 Yx=654

53.29 | 57.76 | 72.25 | 62.41 | 79.21 | 70.56 | 65.61 | 75.69 | Y,x* = 536.78

Elaboracion propia.

40,/8(536.78)—(64.4)2 2
N=( . . ) @)
64.4

N = 6.389
8.2.1.3 Etiquetado
Tabla 19

Muestreo preliminar de etiquetado de botella de 365ml.

1 2 3 4 5 6 7 8 Total

4.5 4.3 4.9 3.9 5.8 4.7 5.6 48 | Yx=38.5

20.25 | 18.49 | 24.01 | 15.21 | 33.64 | 22.09 | 31.36 | 23.04 | »;x*188.09

Elaboracion propia.

40,/8(188.09)—(38.5)2 2
N = ( . . ) @)
38.5

N = 24.255

8.2.2. Cronometraje
Se utiliza el método de cronometraje continuo ya que registra el tiempo total, siendo justo
para el trabajador en caso de omitir 0 no registrar una actividad. Por esto y el factor de ser
mas preciso. También este método es mayormente utilizado y aceptado por sindicatos por
ser mas justos, ya que no se puede alterar el tiempo de trabajo total.
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De acuerdo a la OIT (1996) hay 4 razones principales por las cuales el método continuo es

mas aceptado y utilizado:

1. Los educandos adquieren un manejo del crondmetro mas rapido, resultado mayor
precision.
2. Aunque un inexperto este al uso del crondmetro y omita una actividad, el tiempo total

no se puede modificar porque el crondémetro no para. Por lo que las interrupciones y

elementos extrafios quedan incluidos automaticamente.

3. Para el trabajador es menos atractivo cambiar su ritmo o método de trabajo para

alterar el cronometraje.
4. Los trabajadores tienen mayor confianza en la equidad del estudio.

8.2.3. Ejecucion y calificacion del trabajador
En este caso, pudimos observar que los trabajadores no tenian variaciones en

dependencia de estar siendo observados por lo que se tom6 el valor de 1 0 100%.

Tendiendo eso en cuenta, se toma la siguiente férmula, segun Niebel (2009):
T,=ToxC (5
A continuacion, se describe el significado de la férmula:
T, = Es el tiempo observado.
C = Calificacion del desempeio del operario expresada como porcentaje.
T, = Tiempo normal o basico para todo elemento ejecutado durante el estudio.

Siendo C el valor que se le brinda al operario, Tn el tiempo normal o basico y To el tiempo
observado, se considera que todos los tiempos observados seran equivalentes al tiempo
normal. Se asume que los operarios no intentaran enganar en las observaciones, esto se
logra con el tipo de observacion y método de cronometraje, a como se menciond

previamente con la formula 2.
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8.2.3.1. Tiempos observados y normalizacion.

8.2.3.1.1. Llenado
A continuacién, se detallan los tiempos cronometrados durante el llenado de botellas de
365ml.

Tabla 20

Tiempos cronometrados durante el llenado de botellas de 365ml.

1 2 |1 3|4 /|5 |6 |7 |8]|9 |10 1|12 | 13 | Total | Media

7418284 |81|88|79|78|74|89|91[89|7.2|8.7]106.8| 8.22

Elaboracion propia.

Ya que se valora que los esfuerzos de los operarios no cambian, aun cuando estan siendo
supervisados, los tiempos observados seran iguales a los tiempos normalizados ya que el
valor que se decidié dar es 1 dada la ecuacién del tiempo normal, a como se definié
anteriormente con la variable C o Calificacion del desempefio del operario expresada como

porcentaje. Esto lleva a obtener la siguiente situacién con la féormula 2:
T, =Ty x1, 6)
Esto se aplica de igual manera para el taponado y el etiquetado.

8.2.3.1.2. Tiempos observados de taponado de botellas
Tabla 21

Tiempos cronometrados durante el taponado de botellas de 365ml.

1 2 |1 3|4 /|5 |6 |7 |8]|9 10 1|12 13 | 14 | Total | Media

73|76(85|79/89/84|81(87|85|89|88|88|83[89|117.6| 840

Elaboracion propia.
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8.2.3.1.3. Tiempos observados de etiquetado de botellas
Tabla 22

Tiempos cronometrados durante el etiquetado de botellas de 365ml.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
45|43 |49 | 39 | 58 |47 | 56 | 48 | 3.05 3.03 | 3.33|3.36
13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 21 22 23 | 24

4.7113.96 | 3.97 | 3.35|4.65|3.98 | 3.80 | 4.25 | 3.07 3.91 |3.80|3.23

25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 | 31 32 | Total | Media
423|472 488|444 |3.87|4.61|3.80|4.79|133.29 | 417

Elaboracion propia

Tn (Llenado) = 8.22 seg.
T, (Taponado) = 8.4 seg.
T, (Etiquetado) = 4.17 seg.
Tiempos normales obtenidos posteriormente realizado el calculo de acuerdo a la formula 2.

8.2.4. Suplementos

Durante la medicion del tiempo se encontraron los siguientes suplementos de retrasos
inevitables:

1. En el llenado, se registré 8 segundos debido a la caida de una botella vacia de
365ml cuando el operario iba a tomarla para proceder con el llenado.

2. En el taponeado, se registro 10 segundos debido a que abrieron una bolsa de tapas
nuevas.

3. En el etiquetado, se registré 7 segundos debido a que la etiqueta no despego del

plastico en donde vienen enrolladas.

Dividiendo lo que se tomé en suplementos de retrasos entre lo que se midi6 en los tiempos

totales, nos da un resultado final de 6.98% de suplementos totales.

Con esta informacion se desarrolla la siguiente férmula, segun Niebel (2009):
Tstqa = T, * (1 + suplementos) (7)
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Doénde:
Tstq = Tiempo estandar.

Tn = Tiempo normal.

Suplementos = El tiempo en el que el trabajador tuvo retrasos para realizar su

trabajo.

Tiempo estandar: es el tiempo requerido para un operario totalmente calificado vy
capacitado, trabajando a un paso estandar y realizando un esfuerzo promedio, para realizar

la operacion.

_JET
T Tstd

(8)

JET = Jornada efectiva de trabado.
Tstq = Tiempo estandar

N = Tiempo que se dilatan en realizar un lote completo. (Roberto de Holanda, 2003)

Para obtener el resultado del tiempo estandar, veremos el desarrollo de la formula a

continuacion:
Tseqg = T * (14 0.0698) (9)
Tsta = Tn * (1.0698) (10)

Se utilizara la férmula del tiempo estandar para los procesos de llenado, taponado y
etiquetado Por lo que podemos obtener los resultados de los tiempos estandar y norma de

trabajo:

8.2.5. Tiempo en el Llenado
Toq = 8.22 % (1.0698) (11)

Tyq = 8.793756

_JET
" Tstd
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N = (480 = 0.8625) — 60/Tstd
N = 354/8.793756
N = 40.25 min

8.2.6. Tiempo en el Taponado
Toq = 8.4+ (1.0698) (12)

Torq = 8.98632

v o JET
"~ Tstd

N = (480 % 0.9250) — 60/Tstd
N = 384/8.98632
N = 42.73 min

8.2.7. Tiempo en el Etiquetado
Teeqa = 417 * (1.0698) (13)

Toqg = 4461066

_ JET
"~ Tstd

N = (480 * 0.8250) — 60/Tstd
N = 336/4.461066
N = 75.32 min

En este caso, podemos aplicar los mismos suplementos ya que los operarios son capaces
de realizar cualquiera de las tareas, y se realizan de manera simultanea y en la misma area

de trabajo.
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8.2.8. Productividad Media Técnica
En la tabla 12, para una produccion estandar de 1,731 litros netos de aguardiente se logran
llenar 4,742 botellas, este dato fue obtenido convirtiendo los litros a mililitros y, estos,
dividiéndolo entre los 365ml que trae cada botella. Con los anteriores datos se puede llegar
a calcular una productividad de produccion; los datos de consumo de luz no son necesarios
ya que se pueden considerar no cambiantes, debido a esto, no se tomara en cuenta en el

calculo de productividad.
Tabla 23

Productividad de la planta aguardiente Musun para la botella de 365ml.

Descripcion Cantidad UM
Botellas llenadas 4742 Unidades
Litros de Agua utilizados  1212.45 Litros
Litros de alcohol 647.67 Litros
Botellas utilizadas 4742 Unidades
Etiquetas utilizadas 4742 Unidades
Tapones utilizados 4742 Unidades

Elaboracion propia.

Para calcular la productividad se divide lo producido entre el insumo necesario y se toma
en cuenta el tiempo requerido con el real usado. Para el tiempo real se utilizé el mayor

tiempo requerido para producir, ya que son procesos simultaneos.

Tiempo real N Unidades Prod

Productividad = — — , — (14)
Tiempo Teodrico Unidades Tedricas
Productividad 396 4,742
= — %
roductivida 280 © 5,096
Productividad 396 4,742
= —— %
roductivida 280 © 5,096

Productividad = 76.76%
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Tomando en cuenta la jornada efectiva con los paros por errores, asi como la merma de
produccion, se obtuvo una productividad de 76.76% para los operadores. También
obtuvimos una eficiencia del 82.5% y una eficacia del 93.05%. Por lo que podemos
observar que la eficacia es bastante alta, pero se observan dificultades con la eficiencia en

base a tiempo con lo que se puede tener una oportunidad para mejorar.

9. Plan de accion

9.1. Propuesta de procesos productivos

9.1.1. Procedimiento de Layout Sistematico
En este capitulo se desarrolla el procedimiento SLP (Systematic Layout Planning, en sus
siglas en inglés), descrito en el Marco Tedrico. Es muy importante dejar en claro que se
esta realizando esto procedimiento sobre un proceso ya existente y se toma como base

para el analisis de la linea de produccion a la Planta Aguardiente Musun.

Se muestra la representacion de la planta arquitectonica, en ella se encuentra distribuida la
empresa y ubicaciones de las diferentes areas de proceso que se realizan en dicho lugar;

asi como el recorrido que realizan los trabajadores en toda la planta.

Para la realizacién de éste método se procedid a seccionar por area la empresa las cuales

son:

1. Recepcion

Produccion

Almacén de materia prima
Almacén de producto terminado
Oficinas

Cafeteria

N o a k~ e Db

Banos
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OFICINA

CNCRCNONONCNORCNONC)

[ DESCRIPCIONES

SE TRASLADA EL BARRIL DE ALCOHOL A LA MEZCLADORA|—>
VERTIR EL ALCOHOL A LA MEZCLADORA [O)]

DIGITAR LA CANTIDAD DE LITROS DE AGUA REQUERIDOS (O
TRANSPORTE ¥ LAVADO DE BOTELLAS [O)]

TRANSPORTE DE BOTELLAS LAVADAS A LAS CAJILLAS =]>
LLENADO DE LAS BOTELLAS (O

TAPONEADO (O

ETIQUETADO ¥ EMBALADO [O)]

DISTRIBUCION DEL EMBALAJE EN PALLETS =>
ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO A\

SIMBOLOGIA |

={> [TRANSPORTE
O opPeracion
A ALMACENAMIENTO

[Q] loperacion comsimana
ELABORADO POR:
BR. VANESSA MENOCAL
BR. ALEJANDRO VILLAGRA
ESCALA: 1:100
REVISADO POR:
ING. FREDDY BOZA

Imagen 10. Representacion gréfica de la planta actual. Silva 2018. No publicada.

Se procede con el primer paso que es el analisis de relacion de actividades, donde se

definié el grado de importancia de relacion y para eso se utilizé los siguientes codigos

desarrollados por Muther:

RECEPCION

[

PRODUCCION

(%)

ALMACEN DE MATERIA PRIMA

ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADO

OFICINAS

CAFETERIA

BANOS

VALOR CERCANLA

A ABSOLUTAMENTE NECESARIO

FSPECIA| MENTE IMPORTANTE

[MPORTANTE

ORDINARIQ CERCANLA

NO IMPORTANTE

=l=|lo|— |m

IWDESEABLE

Diagrama 5. Diagrama de relaciéon de actividades con valor de relacion de cercania y la razén de cercania

entre cada departamento. Elaboracion Propia
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Tabla 24

Codigos razones de Muther

Caédigo de razones

Numero Razén

1 Por Control
2 Por Higiene
3 Por Proceso
Por movimiento de

materiales

Elaboracion propia

En el siguiente paso del SLP se elabora un diagrama relacional de actividades utilizando la

informacion que nos arrojo el diagrama de relacion de actividades.

it r)
."3
I ! i 4
| M S
S
S
hy o
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Doénde:

Simbolo

Tipo de actividad o grupo

—_—

Recepcién

Operacién o produccién
(proceso o fabricacion)

Produccién

AMP

Actividades de transporte
(recepciones, expediciones,
carga de vagones

APT

Oficinas

Almacenaje

Cafeteria

Control

N O O Al WODN

Bario

Servisios (Mantenimiento,
entrenamiento, servicios de
personal)

o DO O

Sectores administrativos y
oficinas fuera de la parte
productiva, o servisios
directamente unidos

Diagrama 6. Diagrama relacional de actividades y la simbologia. Elaboracion propia.

9.1.2. Andlisis de las areas requeridas y disponibles

Teniendo definidas las actividades, se proceden a medir el espacio que ocupa cada area y

asi tener una base del espacio minimo requerido y se mide la disponibilidad con que

cuenta el terreno para dichas areas para la nueva ubicacion. En las siguientes tablas se

muestras las cantidades en metro cuadrado que ocupa la empresa para su linea de

produccion, asi como el espacio disponible en ella.
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Tabla 25

Distribucion de areas minimas requeridas y disponibles.

Departamento Area minima requerida (m2)

Area disponible (m2)
Recepcion 6 6
Produccion 35 47.3
AMP 13 40
APT 5 28
Oficinas 13.69 13.69
Cafeteria 25 13.69
Bafio 2 6
Total 77.19 154.68
Elaboracion propia

Luego se procede a elaborar el diagrama de relacional de superficie que se muestra en la
siguiente grafica.

RECEPCION AMP
[Bmts2} [13mts2)

=

PRODUCCION
[25mts2)

r
I
o]

I
/]
/]

;.-

,_._—’I-—":'?b: BANO
H {2.5mts2}
OFICINAS | __—1 r

N, (12.63mts2) = |

. /
h “r, \\ »f‘)
~., /
v, _| carETERIA

{2mts2}

Diagrama 7. Diagrama relacional de superficies. Elaboracién propia.
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i
1

R B e

Imagen 11. Medidas de la distribucion de la planta actual. Silva 2018. (No publicada).

9.1.3. Aspectos limitantes
Existen areas que son dificiles de reubicar por diferentes consideraciones como es el area
de proceso, por lo que tiene empotrado a la pared los filtros de agua y las diferentes
tuberias, tanto de la mezcladora como las de envasado, y también por las salidas de agua
que poseen la lavanderia y el contador de litros de agua, por eso resulta dificil mover este

proceso y es poco factible para la empresa.

Sabiendo esta informacion, se puede reubicar el almacén de producto terminado, el

almacén de materia prima, la cafeteria, la oficina y el bano.
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9.1.4. Propuesta de distribucion de planta
El terreno construido donde esta la planta tiene una dimensién total de 157.67 m? de lo

cual se ocupan 77.19 m?* siendo esto equivalente al 48.96% de utilizacion total, esto

permite poder hacer los movimientos requeridos para mejorar el proceso de produccion.

bl

[6_._._._
! CONTADOR DE
L O

MEZCLADORA]

[CvANDERA]|

RECEPCION
w

Imagen 12. Propuesta de redisefio de planta. Silva 2018. (No publicada).

ELABORADO POR:

BR. VANESSA MENOCAL
BR. ALEJANDRO VILLAGRA

ESCALA: 1:100

REVISADO POR:

ING. FREDDY BOZA

Como se habia descrito anteriormente lo que no se pudo reubicar fue el area de
produccion; en cambio, oficinas, cafeteria, bafio, almacén de producto terminado, almacén

de materia prima si se movio. A continuacion, el grafico:

Con la nueva propuesta, la planta tiene un disefio mas funcional. Las cajas estan ubicadas
en almacén de materia prima, anteriormente estaban cerca de las oficinas. Los dos tanques
de agua estan proximos, se propone poner un estante o una mesa para poder ubicar los

rollos de etiqueta y los rollos del plastico paletizador.
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La cafeteria se debe ubicar en un area cerrada libre de inclemencias y contaminacion del

medio ambiente, eliminando de esta forma la contaminacion por alimentos en el area de

produccion.

En el almacén de producto terminado se propone trasladar cerca del area de produccion y

de esta manera continuar con el disefio de produccién lineal que se ha venido utilizando.

Todo esto se ha hecho respetando los parametros de espacio disponible y, la ventaja que

se tiene, es que el terreno es lo suficientemente amplio para poder optimizar los espacios

de trabajos y la operacion.

Para la reubicacion de la planta se utilizé un total de 122.59 m?, siendo esto equivalente al

76.59% del terreno total de la planta, dejando espacios para la libre movilizaciéon y un

amplio pasillo en medio para el movimiento de los trabajadores.

A continuacion, la representacion de la propuesta con sus medidas:

370 3

l

30 OFICINA m] cAPETERA
H 370 3 - V ‘ .

— s

RECEPCION

ELABORADO POR:

BR. VANESSA MENOCAL
BR. ALEJANDRO VILLAGRA

ESCALA: 1:100

REVISADO POR:

ING. FREDDY BOZA

Imagen 13. Medidas del area utilizada en la propuesta de reubicacién de planta en la empresa Aguardiente

Musun. Silva 2018. (No publicada).
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Tabla 26

Descripcion del espacio utilizado para la reubicacion de la planta.

Departamento Area minima requerida (m2)  Area utilizada (m2)

Recepcion 6 6
Produccion 35 35.44
AMP 13 32.25
APT 5 17.41
Oficinas 13.69 13.69
Cafeteria 2.5 12.8
Bafio 2 5
Total 77.19 122.59

Elaboracion propia

9.2. Implementacion de sistema Push
La causa de derrames y pérdidas de tiempo es el operario mismo, este tiene que estar
calculando y cerrando el grifo al momento de llenar la botella con aguardiente, teniendo
que utilizar las 2 manos para realizar esta accion. Con la utilizacién del sistema Push, le
permite al operario utilizar una sola mano y, con la practica, calcular un tiempo determinado

para soltar y dispensar la cantidad correcta evitando derrames y mejorando tiempos.

Imagen 14. Imagen representativa del sistema Push como propuesta para el sistema de llenado.
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A continuacién, la tabla siguiente presenta el plan de accién propuesto para la planta
“Aguardiente Musun

El plan de accion es una herramienta de planificacion empleada para la gestion y control de
tareas o proyectos. Como tal, funciona como una hoja de ruta que establece la manera en
que se organizara, orientara e implementara el conjunto de tareas necesarias para la

consecucion de objetivos y metas segun Significados (2017).

Esta tabla optimiza la gestion del plan de mejoramiento y puntualiza los objetivos con la
finalidad de desarrollarlos, ejecutando acciones para solucionarlos, instrumentos o
herramientas necesarias para su ejecucion, muestra a los responsables a cargo de lograr

dicha accién y la meta esperada a alcanzar para la realizacion de este plan de accion.
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Tabla 27

Plan de accion.

Plan de mejoramiento del proceso productivo de la planta Aguardiente Musun

PLAN DE ACCION (Plan de mejora)

Objetivo General: Proponer un plan de mejora para los procesos productivos de la planta
Aguardiente Musun.

Objetivos

Acciones

Instrumentos

o

herramientas

Responsable

Meta

* Conocer la historia de

la empresa, los
proveedores, su | *Interrogatorios, *Conocer el estado
demanda, cuanto | observaciones . de la empresa,
. Gerencia General, .
Determinar la producen por lote, las|durante sU|g, Vanessa saber si cuentan
situacién actual de |areas laborales de la|jornada Ilaboral, Ménocal Br. | €ON maquinaria
la empresa. empresa, los equipos, | utilizacion de . o "| necesaria para su
. ) o Alejandro Villagra I
herramientas, = materia | Ingenieria de produccion, sus
prima, instalaciones de | Método. puntos débiles.
la empresa, el proceso
productivo.
*Obtener la
metodologia de
trabajo de la
empresa lo cual
. permitira realizar
Determinar el . . - e . .
. . Realizar analisis de los | Graficos, estudios de mejora
metodo de trabajo .
procesos y | diagrama . sobre su forma de
efectuado en el o I Br. Alejandro .
. .. | procedimientos que se | analitico, , trabajo.
area de produccion ; . Villagra *
) . realizan actualmente en |diagrama Esto ayudara a
de “Aguardiente .
. la empresa. bimanual. buscar puntos
Musun”. "
débiles los cuales
ayudara en la
mejora de la
situacion de la
empresa.
*Obtener un
*Recopilar y analizar resultado de mejora
Realizar propuesta toda la informacién cuantitativa en
prop obtenida durante la|AutoCAD, Br. Alejandro | tiempos de
de los procesos ) L ) . o
i investigacién desde la|Sistema de | Villagra produccion.
productivos de la . .7 . ., .
« . situacion actual, hasta la | dispensacion Br. Vanessa | “*Obtener una
planta “Aguardiente o X I
Mustn” determinacion de | Push Delgado mejora cualitativa en
' metodologia y tiempos metodologia de
de trabajo. trabajo en los

puntos de interés.

178




Plan de mejoramiento del proceso productivo de la planta Aguardiente Musun

Establecer tiempos *Obtener los
para cada una de tiempos productivos
las operaciones de |, para determinar
. Formular una propuesta : A
la planta, en el area . tiempos estandar de
- de mejora a los puntos . L
de produccion, " Cronometro, Br. Alejandro | produccion.
’. | débiles o puntos de|, . . . . X
desde la recepcion posible meiora Lapiz Villagra Permite calcular la
de la materia prima, encontrados ) Optima  capacidad
hasta el embalaje ' de producciéon con
del producto la metodologia
terminado. actual.
*Brindar
documentalmente
todo lo necesario a
la empresa para
poder observar la
L situacion de la
*Realizacién de la tabla empresa
. plan de accién vy . N P :
Determinar un plan realizacion de Br. Alejandro | *Dar a conocer las
de accion de las conclusiones Tabla plan de|Villagra medidas correctivas
medidas correctivas . Yl accion Br. Vanessa | encontradas para la
recomendaciones a la .
encontradas. Delgado mejora de su

planta para su futura
implantacion.

sistema productivo.
*Brindar los tiempos
productivos para dar
a conocer su
capacidad de
produccion y como
la pueden mejorar.

Elaboracion propia
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10. Conclusiones

10.1 Situacion actual de la empresa

Empresa de bebidas alcohdlicas en nivel de microempresa y un nivel de
industrializacion de nivel minimo, esto en base a contar con un proceso identificable
(existen proceso estandar) pero en gran porcentaje manual.

Cuenta con maquinaria basica en buen estado, sistemas de reserva de agua,
sistema de filtracién de agua.

Llenado, taponado y etiquetado es realizado de manera manual sin apoyo de ningun
tipo de equipo o herramienta.

Su produccion es en base a pedidos, por lo que no tienen un stock de inventario de

producto terminado.

10.2 Método de Trabajo
Utilizando las herramientas de ingenieria de métodos, se concluye que el método de
trabajo del sistema de produccidn es de secuencia lineal, con un solo producto que
se mueve de una etapa a la siguiente de manera secuencial y de principio a fin con

Su Unica variante ser la presentacion o cantidad a llenar por unidad.

10.3 Propuesta de los procesos productivos
Se establecen dos propuestas:

o Disminucién de la merma en produccion a través de la implementacion de
un sistema Push en el llenado. El impacto se podria entender (no se ha
implementado) en disminucion del riesgo de contaminacién del tanque de
mezclado al no llevar el producto sobrante, este ya expuesto a
contaminacion, nuevamente al tanque a manera de reutilizacion. Mejora
en los tiempos al poder continuar con el proceso sin detenerse en la
colecta del producto y se puede entender en la disminucion de tiempos de
llenado y taponado.

o Cambio en la distribucién de la planta de produccion. Esta ultima basada
en normas de higiene y seguridad industrial, asi como disminucion de los
tiempos de recorrido y en la optimizacion del espacio. Sin afectar mayores

cambios en las utilidades.
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10.4 Tiempos de produccion

e Se determind, mediante las técnicas de muestreo de trabajo y medicion de tiempo,
que el tiempo promedio de produccion es de 47 minutos con 29 segundos, por
cada barril de alcohol. Este tiempo comprende desde que se comienza a llenar el
tanque de mezclado con alcohol, hasta el embalado.

e Se logro determinar que disminuyendo el tiempo de abrir y cerrar las valvulas de
llenado se disminuye el tiempo de produccion.

e De igual manera acorde al menor tiempo de llenado permite un taponado mas

rapido y eficiente al ser un operador enfocado solamente en esta tarea.

10.5 Plan de accién
De forma general esta monografia, a pesar de las limitaciones de trabajar con una
microempresa con poco nivel de industrializacion, pretende mostrar que, aun con los
cambios menores y la aplicacion de métodos cientificos en el analisis productivo, tienen el
potencial de hacer una diferencia sobre su situacion, analizarla y mejorarla, reduciendo

tiempos, mermas, crear una cultura de mejora.

El plan de accion se realiza siguiendo los objetivos, descritos anteriormente,
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11.

Recomendaciones

11.1. Recomendaciones propuestas:

La implementacion inmediata del sistema Push para el llenado, con el objetivo de
optimizar tiempos de llenado y disminuir la merma.

Implementar las mejoras de distribucion de planta, para mejorar el flujo de trabajo.
Realizar otro estudio de medicidn de tiempos de las areas de menor interés con el
objetivo de minimizar tiempos y brindar una maxima eficiencia.

Implementar un sistema de control de calidad con el objetivo de entrar en cultura de

mejora continua.

11.2. Recomendaciones generales:

Capacitar al personal en temas de buenas practicas de manufactura.

Implementar un sistema de control de calidad y visitas a los clientes.

Establecer plan de inversiones de corto, mediano y largo plazo.

Realizar estudio para mantener un inventario y responder a demandas de clientes de

manera mas rapida y de mejor calidad.
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Tabla 25

Significado de abreviaturas utilizadas en esta monografia.

Representacion de planta actual.

Abreviatura

Descripcion

AMP
ANSI
APT

EDP

ENACAL

GAL

oIT

PROPLASA

SLP

Almacén de materia prima

American Standard Institute

Almacén de producto terminado
Procesamiento Electronico de Datos
(Electronic Data Processing)
Empresa Nicaraguense de
Acueductos y Alcantarillado

Galones

Organizacién Internacional del
Trabajo

Productora de Plasticos S.A.

Plano de planeaciéon sistematica

(Systematic Layout Planning)

Elaboracion propia

Managua,
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