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SINOPSIS 

El presente Trabajo Especial de Grado se llevó a cabo en la empresa Productora de Alimentos 

Capital C.A, con la finalidad de diseñar propuestas de mejoras en los procesos productivos. Para 

tal fin, se manejaron técnicas como la observación directa y participativa contando con el soporte 

de entrevistas semi-estructuradas y fichas técnicas, a través de las cuales se logró recolectar la 

información necesaria para determinar los desperdicios generados en las distintas fases que 

comprenden la elaboración de la cerveza artesanal. 

Para llevar a cabo lo antes planteado, se utilizaron las herramientas de Lean Manufacturing 

que dieron a conocer dentro del proceso aquellas actividades que no agregan valor y así mejorar, 

con su eliminación, la línea de producción. 

En la primera etapa se realizó un análisis para dar a conocer el comportamiento de la 

empresa y las tareas que se llevan a cabo en el proceso productivo a través de una 

caracterización de las actividades para detectar los desperdicios presentes, las causas y el por 

qué se generan. 

 Para proponer mejoras dentro del proceso productivo se utilizó como herramienta la 

metodología cinco S (5’S) a fin de lograr corregir las deficiencias y los problemas, reduciendo los 

desperdicios en espacio, tiempo de búsqueda y lograr calidad en la producción. 

Por último se realizó una estimación y una factibilidad económica de las propuestas 

planteadas para así lograr mejorar el proceso productivo. 

De acuerdo a lo anterior, para dar solución a los problemas detectados, la compañía debe 

realizar una inversión en máquinas que agilicen el proceso de envasado y etiquetado ya que 

representan los principales problemas en la línea de producción. 

Palabras Claves: Desperdicios, Lean Manufacturing, 5´S, 7M 
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INTRODUCCIÓN 

 

La empresa Productora de Alimentos Capital C.A, es una empresa dedicada a la elaboración 

de la cerveza artesanal que va dirigida a una gama específica de consumidores en Venezuela. 

Esta compañía se vio en la necesidad de mejorar los procesos productivos debido a las 

variaciones presentes dentro de los costos de producción y a la existencia de diversos tipos de 

desperdicios que limitaban los avances dentro de las fases de trabajo. 

La presente investigación surge de la necesidad de identificar, analizar y reducir dichos 

desperdicios, evaluando los procesos productivos y considerando la capacidad instalada actual 

de la empresa con el objeto de determinar oportunidades de mejoras, tanto a corto como a 

mediano plazo, perfeccionando así el proceso productivo de la empresa. 

Como antecedente a este trabajo se ha tomado el estudio realizado por Medina Luis y Mejías 

Raúl en el año 2.013 referido al Diseño de un plan de acción para mejorar el proceso productivo 

de una empresa embotelladora de agua mineral, ubicada en el Estado Miranda. 

Así como también, los trabajos realizados por Quintero Ángel, en junio de 2.017 y Contreras 

Fiorella junto a Maryuri Quintero en septiembre del 2.012 relacionados con la elaboración de un 

Plan de mejoras en los procesos productivos de una empresa manufacturera de muebles y una 

Propuesta de mejora para la gestión de almacén de las bodegas de materia prima del sector 

químico y calzado, respectivamente. Cada uno de estos casos ha servido de guía en la estructura 

de la investigación así como también en el reconocimiento de las herramientas más adecuadas a 

utilizar en la identificación y solución del problema. 

Cabe destacar que esta investigación tiene como objetivo general diseñar propuestas de 

mejora en el proceso productivo de la empresa siendo algunos de sus objetivos específicos el 

identificar las deficiencias de dicho proceso productivo, diagnosticar las causas de los problemas 

detectados y proponer soluciones en base a estos, entre otros. 

 Para llevar a cabo lo antes expuesto, la metodología empleada se basa en el desarrollo  de 

un estudio de campo tipo descriptivo, donde se busca el análisis sistemático de la situación 

planteada con el objeto de describirla e interpretarla dando a conocer sus propiedades, que 

puedan ser medidas y analizadas. 
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En tal sentido, la investigación permite aportar el conocimiento y control de aquellos factores que 

pueden estar influyendo negativamente en el desarrollo de todo el proceso productivo 

permitiendo proponer múltiples soluciones a los problemas encontrados, evaluando las 

debilidades y fortalezas de la empresa con miras a una proyección mucho más amplios a futuro.  

     La investigación queda entonces estructurada de la siguiente manera: 

Capítulo I: Presentación de la empresa. En este capítulo se visualizara la historia, misión, 

visión, valores y la estructura de la empresa conocida como Productora de alimentos Capital C.A. 

Capítulo II: El problema .En esta sección se da a conocer el planteamiento del problema que 

presenta la empresa, los objetivos de la investigación, el alcance y las limitaciones que se 

manifiestan a lo largo de la investigación. 

Capítulo III: Marco Teórico. Se encuentran los antecedentes a la investigación así como los 

fundamentos teóricos para hacer un respaldo al desarrollo del proyecto, junto con cada uno de 

los temas a tratar dentro del estudio. 

Capítulo IV: Marco metodológico. Se describen las técnicas y las herramientas utilizadas 

dentro del estudio que permitan la recolección y la realización del análisis que se requiere. 

Capítulo V: Pronostico que sustenta la propuesta. En este apartado, se dan a conocer las 

diversas presentaciones y estilos de cerveza artesanal ofrecidos por la empresa Productora de 

Alimentos Capital, C.A junto con su respectiva demanda, además de todas las maquinarias y 

procesos de producción que son necesarios para la fabricación de la misma. 

Capítulo VI: La propuesta. Se presentan las propuestas para mejorar el proceso productivo 

de la empresa. 

Capítulo VII: Conclusiones y recomendaciones. Se exponen las conclusiones generadas de la 

investigación realizada, así como las recomendaciones derivadas del desarrollo del estudio 
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CAPÍTULO I: 

1 PRESENTACIÓN DE LA EMPRESA. 

 

1.1 Histórica de la Empresa. 

 

La historia de Productora de Alimentos Capital C.A comienza en enero de 2.014, dado el 

gusto que sus fundadores comparten por los vinos y las cervezas. Debido a esto, surge entonces 

la curiosidad de saber en qué consiste la elaboración de estas últimas, una vez que se indaga 

cual es el proceso, se inicia el emprendimiento de este negocio en Venezuela, viendo en el país 

una oportunidad valiosa de mercado, creando así la marca Birra Capital.  

La fabricación del primer batch se inicia con implementos sencillos, se importaron los 

ingredientes necesarios y se comienza la producción casera en la Ciudad Capital, Caracas, a lo 

que se debe el nombre de la cerveza. Pronto, la producción se dió a conocer entre amigos y 

familiares, se comenzó a introducir la cerveza en ciertos restaurantes y locales; se podría decir, 

que lo que se inició como un hobbie, se convirtió en un negocio formal. La reputación de “Birra 

Capital” fue creciendo y adquiriendo reconocimiento. A principios del año 2.016, se formaliza una 

alianza con dos (02) nuevos socios inversionistas, quienes vieron en este emprendimiento un 

gran potencial, y es en el verano de 2.016, cuando se traslada la fábrica de cervezas a un local 

de ciento setenta metros cuadrados (170 m2), donde se aumenta la capacidad de producción, 

cartera de clientes, ventas y se actualizan los equipos. Ese mismo año se efectúa una alianza 

con la distribuidora, Pedalco C.A la cual tiene presencia en toda la Gran Caracas y llega a más a 

mil doscientos (1.200) puntos de venta efectivos.  Sin embargo, para el año 2.017 deja de prestar 

su servicio dado que no se lograron captar la cantidad de clientes y ventas esperadas dentro de 

la Gran Caracas originando así pérdidas a la empresa.  

Actualmente, el director de Birra Capital, es el presidente de la Asociación de Cerveceros 

Artesanales de Venezuela (ACAV).Gracias a sus trabajadores y a cada uno de sus fieles clientes, 

“Birra Capital” continúa creciendo, contando con cinco (05) estilos de cervezas, que se venden en 

más de cuarenta (40) puntos de la ciudad capital. 
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1.2 Misión. 

Ser una empresa venezolana comprometida con la producción de cervezas artesanales de 

alta calidad y variedad de estilos que busca satisfacer las necesidades y expectativas de sus 

clientes y consumidores, gracias al manejo de altos estándares de fabricación otorga empleos 

generadores de bienestar y desarrollo tanto para sus familias y para el país. 

 

1.3 Visión 

Ser una empresa productora de cerveza artesanal con presencia tanto a nivel nacional como 

internacional reconocida por productos de alta calidad y por poseer un equipo de trabajo 

comprometido y capacitado con la mejora continua de los procesos productivos de la empresa. 

 

1.4 Valores. 

 Solidaridad. 

 Trabajo en equipo. 

 Sentido de pertenencia.  

 Responsabilidad. 

 Respeto. 

 Honestidad. 

 

1.5 Estructura organizativa. 

Birra Capital, cuenta con una estructura organizacional que mantiene alineados los objetivos y 

valores de la empresa. 

 

Figura 1: Organigrama de la empresa productora de Alimentos Capital, C.A. 
Fuente: Productora de Alimentos Capital. 

 



 

18 
 

Trabajo Especial de Grado 

 CAPÍTULO II: 

2 EL PROBLEMA. 

 

En el presente capítulo se puede visualizar el planteamiento del problema presentado dentro 

de la empresa, los objetivos, los alcances y las limitaciones que se presentan dentro de la 

investigación. 

 

2.1 Planteamiento del problema. 

La historia de Birra Capital comienza en enero de 2.014 en caracas con la fabricación del 

primer batch que inicia con implementos sencillos, se importaron los ingredientes necesarios y se 

comienza la producción casera en La Capital Venezolana, Caracas, a lo que se debe el nombre 

de la cerveza. Pronto, la producción se dió a conocer entre amigos y familiares, se comenzó a 

introducir la cerveza en ciertos restaurantes y locales; se podría decir, que lo que se inició como 

un hobbie, se convirtió en un negocio formal.  

Progresivamente la reputación de la empresa fue creciendo lo que condujo a la incorporación 

de nuevos socios inversionistas, así como también al aumento de su capacidad de producción, 

cartera de clientes, ventas, actualización de equipos y creación de alianzas con otras empresas. 

En la actualidad continúa planteándose nuevos retos y haciendo uso de los mecanismos 

necesarios para fortalecerse y crecer como industria.  

 Birra Capital se da a conocer en el mercado a través de botellas cuya presentación es de 330 

ml y 750 ml tal como se muestran en el Anexo 1, teniendo un requerimiento mensual 

aproximadamente de mil quinientos setenta y seis (1.576) botellas para 330ml y ciento setenta y 

tres (173) botellas 750 ml. Para garantizar la producción,  la empresa debe contar con 

ingredientes como cebada Pale Ale Mait, lúpulos, levadura, caramunich, carared, chocolate Rye 

Mait , black Mait, azúcar, además de empaques cajas , bandejas ,envoplast, tirro, etiquetas 

American Pale Ale, etiquetas Red Ale ,etiquetas Porter, etiquetas Indian Pale American , los 

cuales son tomados en cuenta  para la planificación de la producción.  

Hoy en día se producen seiscientos cincuenta litros (650 lts) mensuales de cerveza artesanal, 

la distribución de la producción está basada en la demanda de mercado (Ver anexo 1) siendo la 

American Pale Ale la más demandada. 
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En vista de las variaciones dinámicas en los costos de producción, la empresa Productora de 

Alimento Capital C.A ha decidido evaluar sus procesos productivos, considerando la capacidad 

instalada actual y sus desperdicios a fin de determinar oportunidades de mejora a corto, mediano 

y largo plazo y así mejorar los procesos de manufactura de cerveza artesanal. 

En tal sentido, se evidencia por parte del departamento de producción demoras, pérdidas de 

cerveza y cuellos de botella en varias etapas de la línea existente. Por tanto, si la empresa en las 

situaciones actuales, no identifica su capacidad instalada, desconocerá cuánto realmente puede 

incrementar su producción, lo que generaría dificultades con el departamento de mercadeo ya 

que, al aplicar el plan de ventas se podría incrementar la demanda y la empresa no estará en 

capacidad de cubrir las necesidades del mercado y por ende no logrará satisfacer a sus clientes. 

Por otro lado, este desconocimiento también puede llevar a la sub-utilización de la capacidad real 

de la empresa en el aprovechamiento de los espacios, de los equipos, entre otros. En ambos 

casos, estas situaciones arrojan pérdidas económicas significativas para la organización. 

 

2.2 Objetivos de la Investigación. 

2.2.1 Objetivo General. 

Diseñar propuestas de mejoras en los procesos productivos de una microcervecería. 

 

2.2.2 Objetivos Específicos. 

1. Caracterizar el proceso productivo en función de materias primas y empaque, así como 

también en presentaciones, formas de manipulación, términos de sus demandas y 

almacenaje. 

2. Identificar las deficiencias del proceso productivo. 

3. Diagnosticar las causas de los problemas encontrados en los procesos productivos. 

4. Jerarquizar las causas de los problemas detectados para establecer propuestas de 

mejoras. 

5. Proponer soluciones con base a los problemas encontrados en el sistema productivo. 

6. Estimar la capacidad de producción esperada con la aplicación de las soluciones 

propuestas. 

7. Evaluar la factibilidad económica para la aplicación de las propuestas de mejoras. 
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2.3 Alcances. 

El presente trabajo está dirigido al área de producción de la microcervecería, ubicada en 

Boleíta, Estado Miranda. Se elaborará un estudio en las diferentes etapas de producción actual, a 

fin de detectar posibles fallas dentro del proceso.  

1. El estudio se llevará a cabo sobre aquellos tipos de cervezas que presenten una alta 

demanda para el periodo de estudio (Mayo - Agosto 2.017). 

2. Las herramientas de Lean Manufacturing son siete (07), sin embargo para el presente 

trabajo especial de grado se analizan cinco (05) de ellos, los cuales son transporte, 

talento humano, movimientos innecesarios, esperas y defectos. 

3. Se elaborará un diagrama de causa y efecto para realizar el análisis correspondiente a 

los problemas encontrados. 

4. Las propuestas a desarrollar, no implican la implementación de las soluciones 

encontradas. 

5. El periodo para realizar la recolección de datos para detectar los problemas encontrados 

se efectuara en los turnos de la mañana de 8:30 am a 12:00 y de la tarde 1:00 pm a 4:30 

pm durante los meses comprendidos Mayo – Agosto del presente año. 

 

2.4 Limitaciones. 

1. Acceso a información documental como por ejemplo estadísticas de producción, 

estadística de tiempo, tiempo de producción y flujograma de producción. 

2. La situación país se traduce en problemas de movilidad y afecta la asistencia efectiva del 

personal, la logística de transporte y el plan de producción. 

3. El área productiva está restringida a los ciento setenta metros cuadrados (170 m2), 

establecidos en planta. 

4. El tiempo de realización del trabajo especial de grado tiene una duración de tres (03) 

meses. 

5. Para la realización del análisis financiero no se cuenta con los valores o indicadores 

necesarios que permitan calcular la tasa interna de retorno y el valor presente neto, ya 

que los costos varían de manera dinámica mes a mes y no se posee una estimación de 

las ventas para el periodo correspondiente a finales del 2.017-2.018. 
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    CAPÍTULO III 

3 MARCO TEÓRICO. 

 

En el siguiente capítulo se encuentran los antecedentes a la investigación y los fundamentos 

teóricos para hacer un respaldo al desarrollo del proyecto de investigación. En el mismo se 

encontrarán cada uno de los temas a tratar dentro de la investigación. 

 

3.1 Antecedentes. 

A continuación se muestran los antecedentes utilizados que corresponden a trabajos 

especiales de grado que se relacionan con el trabajo especial de grado realizado. 

Tabla 1: Antecedentes. 
Fuente: Autores (2.017). 

 

 
 

3.2 Fundamentos Teóricos. 

3.2.1 Cerveza y cerveza artesanal. 

Según la Asociación de Cerveceros Artesanales de Venezuela (ACAV) 2.011 se define a la 

cerveza como una bebida alcohólica no destilada fabricada a base de granos de cereales, como 
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la cebada, cuyo componente de almidón será modificado para ser luego fermentado en agua y 

aromatizado con lúpulo. 

La cerveza ostenta una multiplicidad de variantes de presentación que dependerán de la 

forma a través de la cual fue elaborada y de los ingredientes que se hayan utilizado en la misma 

Para Peralta 2.012 una cerveza es artesanal, cuando es su fabricación básicamente no se 

utilizan aditivos químicos y que sea elaborada mediante métodos que contemplan varias tareas 

de tipo manual. 

Todas las cervezas son elaboradas con cuatro ingredientes básicos que son el lúpulo, la 

cebada, agua y levadura. Pero las diferencias entre una cerveza artesanal y una cerveza 

industrial residen en los procesos de elaboración, las cualidades de los ingredientes y la formula 

que el maestro cervecero ha creado. 

 

3.2.2 Cerveza artesanal vs cerveza industrial. 

Tabla 2: Comparación artesanal vs industrial. 
Elaboración: Propia. 

 
 
 

3.2.3 Tipos de Cerveza. 

De acuerdo a los criterios de la ACAV la clasificación más moderna sobre los tipos de cerveza 

se basa en el criterio funcional, en el que se consideran solo dos (02) tipos de cervezas. 
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Figura 2: Tipos de cerveza. 
Elaboración: Propia. 

 
 

3.2.4 Estilos de Cerveza. 

De acuerdo a los criterios de la ACAV se encuentran los siguientes estilos. 

Figura 3: Estilos de cervezas. 
Elaboración: Propia. 

 
 
 

3.2.5 Elaboración de la cerveza.  

Según la información subministrada por la ACAV para la elaboración de la cerveza artesanal 

se tiene los siguientes ingredientes. 

 

3.2.5.1 Cebada. 

La cebada germinada o malta de cebada, es a la cerveza lo que las uvas al vino.  Es utilizada 

como fuente de almidones que las enzimas degradan a azúcares que serán fermentadas por las 

levaduras. 



 

24 
 

Trabajo Especial de Grado 

3.2.5.2 Malteado. 

Simplemente consiste en transformar la cebada en malta.  Está compuesto de tres etapas en 

las que el grano crece y desarrolla el sabor.   

 Remojo: Para que todo empiece, es necesario mojar el grano con agua hasta un nivel de 

humedad del cuarenta y cinco (45) porciento, lleva un tiempo aproximado de veinticuatro 

(24) horas.  

 Germinación: La cebada húmeda es transportada a otros recipientes. Llamados cajas de 

germinación; en ellos se desarrolla la germinación bajo condiciones controladas.  El 

grano de cebada brota e inicia el proceso de crecimiento.  

 Secado y Tostado: La malta verde se seca para detener la germinación y se la tuesta 

para lograr el color y sabor que deseamos. Se puede tener maltas rubias, rojas, tostados, 

chocolate, café, entre otras. 

 

3.2.5.3 Lúpulo. 

     Los lúpulos son flores en forma de cono que otorgan a la cerveza amargor, aroma y 

estabilidad es la espuma. Existen lúpulos de amargor, de aroma y mixtos. En ellos hay una gran 

variedad de ácidos grasos y aceites que son la fuente del amargor y del aroma característico de 

la cerveza.  

 

3.2.5.4 Agua.  

El agua es un ingrediente esencial en la elaboración de la cerveza y debe cumplir con las 

siguientes condiciones: 

 Sin sabor y sin olor; el agua tratada con cloro afecta el sabor de la cerveza. 

 Apropiada en su composición mineral; diferentes cervezas requieren de distintos 

minerales. 

 Apropiada en su acides y alcalinidad; posee un PH neutro de siete (07). 

La composición fisicoquímica del agua (H2O) para la fabricación de la cerveza se puede 

visualizar en el Anexo 2. 
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3.2.5.5 Levadura.  

La levadura es un sacaromiceto unicelular el cual es capaz de cubrir su demanda de energía, 

en presencia de oxígeno (aerobio), por respiración y en ausencia de oxígeno (anaerobio), por 

fermentación. Para cerveza se utilizan hongos de levadura del tipo Saccharomyces cerevisiae.  

En la fabricación de cerveza, el azúcar del mosto es fermentada por la levadura, alcohol y 

dióxido de carbono (CO2).  Entendiéndose por mosto según (Palmer, 2015) el proceso de 

remoción de agua caliente, que hidrata la cebada, activa las enzimas de malta y convierte los 

almidones de grano en azúcares fermentables Los tipos de levaduras y sus características se 

pueden observar en el Anexo 3. 

 

3.2.6 Pausas en la maceración. 

Consiste en hacer variaciones entre temperatura y tiempo de manera tal que se puedan 

aprovechar los nutrientes y los sabores de los granos, en el Anexo 4 se puede contemplar las 

características y en que se favorecen. 

 

3.2.7 Técnicas para el aroma y sabor en la cerveza. 

 Dry Hopping: Para (Rojas, 2.015) es una procedimiento que consiste en agregar el lúpulo 

seco a la cerveza mientras está en su periodo de maduración. Las adiciones se pueden verter 

directamente en el fermentador esto hace que la cerveza gane más aroma.  

3.2.8 Limpieza y Sanitizado. 

Tiene como objetivo eliminar los microorganismos. Este proceso consiste en: 

1. Desinfección: Reducción de la carga de microorganismos.   

2. Esterilización: Destrucción de todos los microorganismos incluyendo esporas, dejando la 

superficie libre de ellos.  

Los productos empleados en este proceso son: Alcohol isopropílico al setenta por ciento 

(70%), Star San.  

 

3.2.9 Herramientas de la manufactura esbelta (Lean Manufacturing).  

La manufactura esbelta es considerada como una filosofía respaldada por una serie de 

técnicas que ayudan a mejorar la productividad de la empresa, en ella se pueden encontrar 
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diferentes herramientas que ayudan a eliminar todas aquellas operaciones que no agreguen valor 

al proceso o al producto, disminuye desperdicios y a través de esto mejora las operaciones que 

influyen dentro del servicio permitiendo que el trabajador realice sus actividades de una manera 

más eficiente para mejorar la productividad y la calidad dentro de la empresa. 

Según Liker y Meier (citado por Fabián Ortega 2.008) Dentro del concepto de Lean 

manufacturing (manufactura esbelta), se identifican siete (07) tipos de desperdicios, estos ocurren 

en cualquier clase de empresa o negocio y se presentan desde la recepción de la orden hasta la 

entrega del producto. Adicionalmente, se considera un octavo tipo de desperdicio, conocido como 

talento humano, que da origen a lo que en Lean se llama siete (07) más uno (01) tipos de 

desperdicios.  

3.2.9.1 Tipos de desperdicios: 

A continuación se explica cada uno de ellos:  

Figura 4: Desperdicios. 
Elaboración: Propia 

 

3.2.9.2 Diagrama Spaghetti. 

Según (Hernández, 2.008) es la representación de cómo ocurre el movimiento de los 

operadores dentro de su puesto de trabajo. Con esto se busca conocer cada movimiento del 

empleado para hallar el orden más lógico en que deben estar las maquinas, armarios u otros 

puestos de trabajo y así obtener mayor eficiencia dentro de la empresa, reduciendo con esto, el 

tiempo de desplazamientos de los operadores y aumentando el rendimiento de la producción. 
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3.2.9.3 Cinco S (5`s). 

De acuerdo a (Ortegas, 2.008) es una metodología que tiene como principal objetivo proveer 

un lugar de trabajo sistematizado, limpio y seguro en donde se pueden llevar a cabo procesos 

con un alto nivel de desempeño. 

Las cuales se mencionan a continuación. 

Figura 5: 5’S. 
Elaboración: Propia. 

 

Estas herramientas están referidas al mantenimiento de los estándares, para así darle 

continuidad al sistema evitando regresar a las prácticas anteriores. 

 

3.2.10 Otras herramientas.  

3.2.10.1 Diagrama Causa-efecto. 

Para (Eduteka, 2.006) el diagrama causa- efecto también llamado diagrama de Ishikawa se 

define como una herramienta donde se permiten identificar y priorizar las razones e identificar 

posibles soluciones para poder tomar alguna acción con respecto al problema que se presente. 

3.2.10.2 Diagrama de recorrido. 

De acuerdo con (Freivalds Andris, 2.014) define el diagrama de recorrido como una 

herramienta donde se representa gráficamente cada una de las actividades realizadas en la línea 

de producción. La implementación de la misma ayuda a identificar los cuellos de botella en el 

proceso donde se refleja el orden de cada actividad, por lo tanto ayuda a la realización de un 

nuevo diseño para dicha evolución de la empresa. 

3.2.10.3 Diagrama Porque- Porque. 

Según (Freivalds Andris, 2.014) encuentra las causas de un problema, ordenándolas. Trata de 

encontrar las causas de una causa anterior preguntándome varias veces por qué ocurre. 
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CAPITULO IV 

4 MARCO METODOLÓGICO. 

 

A continuación se describen las técnicas y las herramientas utilizadas dentro de los aspectos 

metodológicos empleados que permiten la recolección y la realización del análisis que se requiere 

para realizar el estudio. 

4.1 Estructura de la investigación. 

Se ha elaborado un esquema desagregado de la investigación de acuerdo al problema a 

desarrollar, el cual contempla la información requerida y las herramientas utilizadas para la 

realización del trabajo de grado. 

Figura 6: Estructura de la Investigación. 
Elaboración: Propia. 

 

4.2 Tipo de investigación. 

De acuerdo a lo expuesto por (Sabino, 2.002) se entiende por metodología de estudio al 

análisis y justificación de diversos procedimientos concretos que se emplean en la investigación 

así como la discusión acerca de sus características y debilidades. 
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Considerando la información aportada por la UPEL (2.008), la presente se trata de una 

investigación de campo ya que busca el análisis sistematizado de una situación planteada de la 

realidad con el objeto de describirla, interpretarla, conocer sus factores constituyentes, entre otros 

aspectos, en donde los datos son recogidos directamente de la realidad, por lo cual se trata de 

una investigación que trabaja con datos originales o primarios. 

El carácter de este estudio de campo es descriptivo ya que de acuerdo a (Hernández, 1.998), 

los estudios descriptivos tienen el propósito de que el investigador describa situaciones y eventos 

especificando cómo son y cómo se manifiestan estos, dando a conocer sus propiedades o 

cualquier otro elemento que pueda ser medido y sometido a análisis. 

4.3 Diseño de investigación. 

Con respecto al diseño de investigación, para (Sabino, 2.002) éste representa una estrategia 

general de trabajo que orienta y aclara el camino sobre cuáles serán las etapas a seguir 

posteriormente, hace referencia a un plan coherente para recabar y analizar los datos que nos 

acercan al conocimiento y compresión del hecho estudiado. 

En este sentido, y considerado las ideas del mismo autor, se trata de un diseño de 

investigación de campo no experimental. 

4.4 Unidad de análisis. 

Según (Rada, 2.007), “La unidad de análisis corresponde a la entidad mayor o representativa 

de lo que va a ser objeto específico de estudio en una medición y se refiere al qué o quién es 

objeto en una investigación”. 

Para el presente Trabajo Especial de Grado se define como unidad de análisis al personal, 

área y procesos por la empresa Productora de Alimentos Capital, C.A, localizada en el Estado 

Miranda. 

4.5 Población.  

Según (Acevedo y Rivas, 1.991), se define la población como “todas las unidades de 

investigación que se seleccionan de acuerdo con la naturaleza de un problema para generalizar 

hasta ella los datos recolectados.” (p.272) 

Dentro de la investigación, la población se contempla por el personal operativo que interviene 

en la producción de la cerveza dentro de la planta.  
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4.6 Técnicas empleadas para la recolección de información. 

     Para (Hernández, 1.998), un instrumento de recolección de datos, es en esencia, un 

recurso del que el investigador hace uso para aproximarse a los fenómenos y logran extraer de 

ellos una información. 

Figura 7: Técnicas empleadas para la recolección. 
Elaboración: Propia. 

 
 

4.7 Técnicas para el Análisis de Datos.  

Después de la recolección de los datos y visualización de los procesos es de suma 

importancia agrupar los mismos para ser interpretados adecuadamente. Los datos obtenidos se 

clasifican en: 

Figura 8: Técnicas para el análisis de datos. 
Elaboración: Propia. 
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4.8 Número de variables y dimensiones.  

Según Marian (2.006), las variables reflejadas son de alto nivel de abstracción, se obtiene una 

serie de dimensiones e indicadores, que permiten la variación y la complejidad operativa dentro 

del proceso de producción. 

Figura 9: Variables y dimensiones. 
Elaboración: Propia. 

 

4.9   Diagramas Varios. 

Durante el desarrollo de la investigación la misma se ha validado a través de los diagramas de 

procesos. Las herramientas utilizadas en la elaboración de los diagramas son los siguientes: 

 

4.9.1 Técnicas de Exploración. 

Según Niebel y Freivalds, (citado por Quintero 2.017) define el diagrama de causa y efecto 

como el primer paso del análisis. Selección del proyecto. 

 

4.9.2 Técnicas de Registro y Análisis.  

Según Niebel y Freivalds, (citado por Quintero 2.017), los diagramas de flujo y los diagramas 

de Procesos forman parte de técnicas de registro y análisis posterior.   
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Figura 10: Técnicas de registró y análisis. 
Elaboración: Propia. 
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CAPITULO V 

5 DIAGNÓSTICO QUE SUSTENTA LA PROPUESTA. 

 

A continuación se presentan los productos ofrecidos por la empresa Productora de Alimentos 

Capital, C.A y la demanda que posee cada tipo de cerveza, además de todas las maquinarias y los 

procesos necesarios para la fabricación del producto. 

Tabla 3: Ventas de botellas mensuales de Birra Capital 2.016. 
Elaboración: Propia. 

 
 

Tabla 4: Ventas de botellas mensuales de Birra Capital 2.017. 
Elaboración: Propia. 

 

Tal como se evidencian en las tablas 3 y 4 , la cerveza American Pale Ale es el producto más 

vendido para el 2.016 y 2.017, lo que implicó una producción mayor tal como se muestra en los 

anexos 5 y 6, donde se produjo un promedio de doscientos sesenta y dos punto catorce litros 

(262,14 l) de cerveza. Todo esto se traduce en costos de producción asociados, de 

aproximadamente cuarenta y nueve mil cuatrocientos setenta y dos punto cuarenta y nueve 

bolívares (49.572,49 bs), tal y como se puede observar en los anexos del 7 al 10.  
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5.1 Objetivo Específico Nº 1: Caracterizar los procesos de producción en función de sus 

operaciones, flujos y lote de materia prima. 

Las cervezas artesanales elaboradas por la Productora de Alimentos Capital, C.A presentan las 

condiciones adecuadas para el consumo humano (Ver anexo 11), cuenta con una variación de 

ingredientes (Ver anexo 12) para llevar a cabo su elaboración y se utiliza materiales no consumibles 

(Ver anexo 1) para su presentación. A continuación se presenta la capacidad de producción de la 

planta: 

5.1.1 Capacidad de producción.  

Actualmente se producen seiscientos litros (650 l) mensuales, que representa el treinta y dos 

con cinco por ciento (32.5%) de la capacidad de producción dentro de la planta, de acuerdo con el 

requerimiento mensual, se divide en mil quinientos setenta y seis (1.576) botellas para una 

presentación de 330 ml y ciento setenta y tres (173) botellas para la de 750 ml .Cabe destacar que 

para la empresa, la producción promedio es de aproximadamente dos batch por mes. A 

continuación se muestra la capacidad actual de producción: 

Tabla 5: Capacidad instalada. 
Elaboración: Propia. 

 

El proceso productivo es manual, en él interfiere un operador, dentro del área de producción, la 

jornada diaria es de ocho horas (08 hrs) comenzado desde las 8:30 am y culminando a las 4:30 pm; 

durante este periodo se incluye una hora de descanso entre las 12:00 m a 1:00 pm, durante cinco 

(05) días a la semana haciendo un total de mil novecientos sesenta horas (1.960 hrs) laborales al 

año. Sin embargo en ciertas ocasiones al realizar el proceso de cocción mosto/cerveza o envasado 

se tiende a prologar la jornada laborar reglamentaria. 



 

35 
 

Trabajo Especial de Grado 

5.1.2 Personal requerido.  

Dentro de proceso productivo solo interviene un operador, el cual se encarga de toda la 

manipulación de los equipo de producción.  

A continuación se muestra cada uno de los procesos el cual interfiere el operador.  

Figura 11: Procesos. 
Elaboración: propia. 

 
 

5.1.3 Presentación de la materia prima.  

La materia prima se presenta en sacos de veintidós con sesenta y ocho kilogramos (22,68 Kg) y 

veinticinco kilogramos (25 Kg), la cual el operador selecciona y pesa para así poder realizar cada 

uno de los batch planeados. En el Anexo 12 se puede observar la presentación de los ingredientes 

utilizados. 

 

5.1.4 Proceso: Materia prima. 

En la siguiente figura se puede observar los pasos a seguir por el operador luego de recibir la 

materia prima en la planta: (Ver figura 12) 

Figura 12: Materia prima. 
Elaboración: propia. 

 
 

5.1.5 Proceso: Preparación del agua. 

Para la preparación del agua se debe seguir una serie de pasos (Figura 13) que permiten llevarla 

al punto deseado, debido a que dependiendo de la dureza y el PH de la misma se obtendrán las 

características fisicoquímicas para la elaboración de cada cerveza. 
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Figura 13: Preparación del agua. 

Fuente: Birra Capital .Elaboración: propia 

 
 

5.1.6 Selección de receta. 

Antes de comenzar con el proceso de elaboración se debe decidir el tipo de cerveza que se 

desea preparar para así obtener las cantidades que se utilizaran para iniciar el proceso productivo.  

5.1.7 Decisión de tipo de Batch.  

En esta etapa se debe decidir el tipo de Batch a realizar, es decir si será pequeño, mediano o 

grande (Ver anexo 13.) con esto se obtendrá el tipo de fermentador (Ver anexo 15) que se ha de 

utilizar.  

5.1.8 Tipo de levadura. 

Antes de iniciar el proceso se toma la decisión del tipo de levadura a utilizar, es decir si será 

nueva o reciclada, si la levadura es reciclada ésta se debe recolectar de una batch anterior y se 

deben recoger un día antes de la elaboración de la cerveza. Las mismas se deben mantener 

refrigeradas. Si son levaduras nueva se debe recolectar mosto cuando se está en el proceso de 

cocción y se debe refrigerar hasta que llegue a veinte grados centígrados (20°C) para luego agregar 

las levaduras y dejarlas activar por dos (02) o tres (03) horas con el removedor magnético (Ver 

anexo 14).  

5.1.9 Recolección de levaduras recicladas. 

En esta etapa se deben recopilar las levaduras de un batch anterior, este proceso se hace justo 

en el momento en que se trasvasa la mezcla a un recipiente de vidrio en donde se puede observar 

que las levaduras vivas flotan en el agua y las muertas permanecen en el fondo del envase. 

5.1.10 Preparación y activación de levaduras recicladas. 

En la siguiente etapa se mezcla la levadura recopilada ya que en ellas se encuentran levaduras 

muertas y vivas, a la misma se le debe agregar azúcar para su activación, para ello se utiliza la 
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siguiente relación: uno con siete litros (1.7 lts) de levadura reciclada por cien gramos (100 gr) de 

azúcar para cada batch. 

5.1.11 Proceso: Elaboración. 

Los procesos de elaboración de la cerveza se observan en la Figura 14 en ella se reflejan cada 

uno de los pasos a realizar como la elaboración del mosto/cerveza, envasado y etiquetado del 

producto y se muestran de forma desglosada. 

 Figura 14: Diagrama de flujo del proceso de elaboración. 
Elaboración: propia. 
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5.1.11.1 Elaboración del mosto. 

5.1.11.1.1 Acondicionamiento de la Cebada. 

En esta etapa se procede a seleccionar el grano y a determinar la cantidad apropiada a utilizar, 

para luego realizar la molienda, esta consiste en triturar los granos seleccionados para la 

elaboración de cada tipo de cerveza, según la receta correspondiente. 

Figura 15: Proceso de elaboración. 
Elaboración: propia. 

 
 

5.1.11.2 Maceración. 

 En este proceso el grano se mezcla con el agua ya preparada anteriormente que cumplen con el 

PH y la dureza necesaria, la misma debe estar a una temperatura de setenta y un grados 

centígrados (71ºC) para poderla verterla hacia el grano, en esta fase se realizan movimientos 

continuos de forma circular por cincuenta minutos (50 min) para que la temperatura se mantenga en 

sesenta y cinco grados centígrados (65ºC) , luego que pasa ese tiempo se aumenta la llama y se 

deja de realizar dichos movimiento para que así la temperatura suba a setenta y cinco grados 

centígrados (75ºC), en caso que la temperatura aumente más setenta y cinco grados centígrados 

(75ºC) se vuelven a retomar los movimientos circulares hasta que descienda a la temperatura 

mencionada anteriormente este proceso dura los diez minutos (10 min) restantes para completar los 

sesenta minutos (60 min) establecidos para la maceración al cumplirse se apaga la llama. Esto se 

realiza garantizar que las enzimas catalicen los almidones. 

5.1.11.3 Recirculado.  

Luego de completar la fase de maceración se realiza el recirculado que consiste en hacer 

recorrer el mosto a través de las mangueras, éstas se colocan en la parte inferior de la olla para 

extraer la mezcla, se bombea por un minuto y medio (1:30 min) y se vierte el líquido en la olla de 

maceración.  
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5.1.11.4 Lavado del grano. 

Luego de finalizar el recirculado se trasvasa el mosto a la olla de cocción mientras se realiza este 

proceso se le agrega agua caliente a una temperatura de ochenta y cinco grados centígrados (85 º 

C) a la olla de maceración en forma de llovizna a una baja velocidad, para así remover las 

propiedades que se encuentran en las cáscaras del grano. 

 

5.1.11.5 Cocción del mosto. 

En la olla de cocción se lleva el mosto hasta que alcance su punto de ebullición a una 

temperatura de noventa y un grados centígrados (91 º C), al llegar a esa fase el mosto de la cerveza 

se encuentra en su estado óptimo. 

5.1.11.6 Extracción de mosto. 

Al llegar al punto de ebullición a una temperatura de noventa y un grados centígrado (91°C) del 

mosto se extrae dos mil mililitros (2.000 ml) que se dejan reposar y se enfría hasta una temperatura 

de veinte grados centígrados (20ºC) para luego ser utilizados en el proceso de elaboración de la 

levadura. 

5.1.11.7 Lupulado. 

Al culminar el proceso de cocción del mosto, específicamente cuando comienza su hervor se 

contabiliza el tiempo a los sesenta minutos (60 min) se le agrega el primer lúpulo que cumple con la 

función de darle amargor a la cerveza, y al faltar diez minutos (10 min) para llegar a finalizar la fase 

del lupulado se le agrega el segundo lúpulo que aporta el aroma a la cerveza.  

5.1.11.8 Clarificación del mosto  

 Esta fase ocurre durante los diez minutos (10 min) después de incorporar el segundo lúpulo, se 

procede a tomar una muestra del mosto, se le agrega dos cucharaditas y media del clarificante en 

polvo, este se disuelve y se vierte en la olla de cocción. Al finalizar los diez minutos (10 min) se 

apagan la llama, se realiza el whilrpool, se tapa y se deja reposar por quince minutos (15 min). 

5.1.12 Elaboración de la cerveza. 

5.1.12.1 Preparación de levadura nueva. 

En esta etapa se utiliza el mosto extraído anteriormente y se le agregan las levaduras con una 

relación de cien gramos (100 g) por cada litro de mosto que se extrajo. 

A continuación se muestran los pasos que se realizan para la activación de las levaduras: 
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Figura 16: Preparación de levadura. 
Elaboración: propia. 

 
5.1.12.2 Oxigenación del mosto. 

Luego de que la cerveza está en el fermentador se le suministra un minuto y medio (1:30 min) de 

oxígeno, este proceso se realiza para poder sintetizar los ácidos grasos no saturados. Se debe 

realizar de manera exacta debido a que puede llevar a una insuficiente producción de lípidos de 

membrana o si se le agrega mucho oxigeno puede ocasionar un crecimiento excesivo de levadura 

generando una pérdida de nutrientes por la reproducción celular y poca producción de alcohol. 

5.1.12.3 Fermentación. 

Luego de concluir con la fase de cocción, la cerveza se encuentra a una temperatura de noventa 

y un grados centígrados (91°C), esta debe pasar por un intercambiador de calor, ya que no se 

puede verter a la temperatura inicial, para ello se debe agregar hielo a la serpentina y realizar 

movimientos circulares para que enfrié la mezcla de cerveza y esta debe llegar a una temperatura de 

veinte grados centígrados (20°C), este proceso se realiza hasta que toda la mezcla pase al 

fermentador. 

Posteriormente se añade (pitching) la levadura al mosto y se coloca el “airlock” (trampa de aire), 

ocurriendo la fermentación en tan solo un par de horas y se deja actuar hasta cinco (05) o siete (07) 

días. 

5.1.12.4 Maduración. 

Este proceso ocurre después de la fermentación y permitirá mejorar la calidad de la cerveza, 

desarrollando su sabor, clarificación y carbonatación. Consiste en retirar la levadura inactiva que se 

encuentra en el fondo del fermentador ya que esta genera aromas y sabores indeseables a la 

cerveza. 

5.1.12.5 Dry hopping. 

Esta técnica se realiza dependiendo de la planificación de producción, donde se agrega la misma 

cantidad de lúpulos que se utilizó para la cocción, y así aromatizar la cerveza. Esta técnica se utiliza 

para la cerveza tipo Indian Pale Ale comúnmente. 
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5.1.13 Envasado. 

En el siguiente diagrama se puede visualizar el proceso de envasado, éste se realiza para 

finalizar el proceso de elaboración de la cerveza. 

 
Figura 17: Envasado. 
Elaboración: propia. 
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A continuación se describen los pasos a seguir para realizar el envasado de la cerveza: 
 

5.1.13.1 Envasado en Botellas. 

Al momento de realizar el envasado de la cerveza artesanal el operador agrega azúcar para que 

la carbonatación sea espontanea, cumpliendo con una relación numérica que depende de los litros 

de cerveza a embotellar (Ver anexo 16); se debe considerar que no debe ser mayor a ochocientos 

gramos (800 gr), ya que puede ocurrir una sobre-carbonatación y hacer estallar la botella.  

 Su cálculo se hace a través de una formula ya establecida, disolviéndose en diez litros (10 lts) 

agua caliente para luego dejar enfriar y colocarlos directamente en el fermentador .Finalmente, la 

cerveza se trasvasa a pequeños barriles llamados “filling bucket” para luego verterse en las botellas 

dejando espacio suficiente para que pueda ocurrir la carbonatación. 

Antes de realizar el embotelladlo se deben colocar botellas en cada una de las ollas, cincuenta 

(50) botellas  de 330 ml y veinticinco (25) botellas de 750 ml, este proceso se repite hasta completar 

la cantidad a utilizar que previamente fue calculada antes de iniciar el batch, se debe esperar 

cuarenta y cinco minutos (45 min) para que se llegue a hervor, previamente las botellas se 

encuentran esterilizadas, se apaga el quemador y se dejan reposar por veinte minutos (20 min) para 

después ir sacando de la olla las botellas  correspondientes, estas se  deben sanitizar, 

sometiéndolas a un enjuague con agua en punto de ebullición . Luego se le aplica una película de 

Star San para asegurar desinfección. 
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Después de realizar dicho proceso se vierte el líquido en la botella, se humedecen las chapas en 

alcohol y se procede al enchapado de forma manual. 

Finalmente se almacenan por siete (07) días para que se genere la carbonatación.  

5.1.14 Etiquetado. 

Luego de realizar el envasado de la cerveza se procede a etiquetar el producto, el cual se realiza 

de forma manual. Existen dos (02) presentaciones de botellas 330ml y 750ml para cada tipo cerveza 

producida, antes de etiquetar se limpian las botellas con alcohol isopropílico al setenta por ciento (70 

%) para que se adhieran las etiquetas a la botella y dependiendo de la presentación se colocará en 

cajas de seis (06) botellas de 750 ml o bandejas de veinticuatro (24) botellas de 330 ml (Ver anexo 

1). 

5.1.14.1 Resumen de tiempo global: 

Para obtener el resumen de tiempos del proceso se realizó un cursograma efectuando bajo la 

observación directa-participativa del proceso de elaboración de mosto/cerveza, incluyendo el 

envasado. El tiempo del etiquetado no se tomó en cuenta debido a que éste no es constante en su 

realización, es decir se etiquetan por pedidos o en el tiempo en que el operador esté libre de 

actividades, pero no se realiza un etiquetado completo por batch. Los procesos se muestran por 

separado debido a que se realizan en días diferentes. 

La jornada de trabajo de conformidad con la Ley Orgánica del Trabajo, Trabajador y trabajadora 

LOTTT, es de ocho horas (08 hrs) diarias, con una hora (01 hrs) de descanso, es decir que el 

operador cuenta con siete horas (07 hrs) efectivas de trabajo diario.  

A continuación se evidencia los valores partir de los valores arrojados se realizó un diagrama de 

caja y bigote (Ver Gráfica 1). 

Gráfica 1: Caja y Bigote de los procesos de elaboración mosto/cerveza y envasado. 
Elaboración: Propia. 
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De acuerdo con lo descrito en el gráfico anterior se puede observar que ambos procesos son 

asimétricos, para la elaboración mosto/cerveza se debe contar con aproximadamente seis punto 

ochenta y nueve horas (6,89 hrs), es decir que en un (01) día de trabajo se podría culminar esta 

actividad eficientemente. Con respecto al envasado, se evidencia una diferencia de uno punto ocho 

horas (1,08 hrs), ya que el proceso se efectúa en cinco punto ochenta y un horas (5,81 hrs). 

Durante la elaboración del presente Trabajo Especial de Grado, hubo un episodio donde el 

tiempo de producción presentó un dato atípico fuera del estimado (por encima del noventa y cinco 

por ciento (95 %)), se puede visualizar en el anexo 17. 

 

5.1.15 Instrumentos, materiales y equipos. 

En las siguientes tablas se describen los equipos, materiales e instrumento necesarios para la 

producción de la cerveza artesanal. 

Tabla 6: Instrumentos. 
Elaboración: Propia. 

 
Tabla 7: Equipos. 

 Elaboración: Propia. 
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Tabla 8: Materiales. 
Elaboración: Propia.  

 
 

5.2 Objetivo Específico N° 2: Identificar las deficiencias del proceso productivo. 

Para identificar las deficiencias, se utiliza como técnica la observación directa - participativa en 

cada una de las etapas que se efectúan dentro del proceso de elaboración de la cerveza, asimismo 

se realiza una entrevista semi-estructurada al personal relacionado con la línea de producción 

(ingenieros y operador) a fin de obtener las deficiencias que se generan. En los anexos 18 y 19 se 

puede observar la estructura de la entrevista y la lista de chequeo realizada, las cuales permiten 

obtener el diagnóstico de la Empresa, mediante esta información se generan las fichas técnicas para 

determinar el estado de los equipos utilizados (ver anexos 20 y 21). 

Para efectuar un análisis de los problemas dentro del proceso, se aplica la metodología de Lean 

la cual elimina aquellas operaciones que no agregan valor al proceso y disminuye desperdicios 

mejorando así las operaciones, la productividad y la calidad de la empresa. 

A continuación se muestra cada uno de los desperdicios encontrados en la planta y las 

herramientas utilizadas: 

Figura 18: Desperdicios y herramientas utilizadas. 
Elaboración: propia. 
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5.2.1 Desperdicio por Sobre-producción. 

La planificación de producción de la empresa Productora de Alimentos Capital se basa en el 

criterio “pull”, es decir se produce solo la cantidad que se la va a despachar al cliente. Con base a 

esto no se presenta este tipo de desperdicio en planta. 

 

5.2.2 Desperdicio por inventario. 

Se refiere al stock acumulado por el sistema de producción, el inventario que sobrepase lo 

necesario para cubrir la demanda tiene un impacto negativo en la economía de la empresa. 

 

Birra Capital posee un stock de reserva por falta de materia prima (cebada, maltas especiales, 

lúpulo y levadura), debido a que es importada y tarda dos (02) meses en llegar al país, de ahí la 

importancia de tener un stock de seguridad tanto en materia prima como de producto terminado, de 

no contar con el mismo en el almacén se genera dificultad para atender la demanda de los clientes. 

La situación planteada anteriormente unida a las circunstancias actuales del país, ha ocasionado 

que la  demanda disminuya, reduciendo así la cantidad de producto terminado, esto ha conducido a 

que la producción actual de la empresa sea tipo pull, definiéndose esta según Molina (2.015) como 

un sistema que limita la producción a la necesidad del consumidor, lo que no permite a la empresa 

estimar un inventario de conformidad con una planificación de producción que estime mantener 

producto terminado para ser distribuido, pero si  garantice cubrir la demanda actual. 

En este caso, la empresa no presenta este desperdicio debido a que se utiliza lo necesario para 

la producción de cerveza.  

 

5.2.3 Desperdicio por transporte. 

Cualquier movimiento innecesario de productos y materia prima es un desperdicio que no aporta 

valor añadido al producto terminado, se debe realizar un recorrido eficiente, ya que este cuesta 

dinero, equipos, mano de obra y puede hasta aumentar los plazos de entrega. Para identificar este 

desperdicio se realizó un diagrama de recorrido. Cabe destacar que para recaudar la información se 

utilizó la herramienta de la entrevista a los directivos, las cuales son presentadas a continuación. 

Específicamente este tipo de desperdicio muestra mayor auge en el área de envasado y etiquetado. 

A continuación se presenta el resumen de desperdicios de transporte registrados en el diagrama 

de operaciones (Ver anexo 26) y en cursograma analítico especificando los tiempos y las distancias 

de los mismos (Ver Anexos del 22 al 25). 
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Tabla 9: Resumen de desperdicios de transporte en el proceso productivo. 
Elaboración: Propia. 

 
 

Figura 19: Layout de trasporte. 
Elaboración: propia. 

 
 

En la figura anterior se evidencia que el operador debe recorrer aproximadamente ciento treinta y 

cinco punto uno metros (135,1 m)  para realizar cada una de las actividades del proceso productivo 

por batch, generando recorrido innecesario y consumo de tiempo aproximado de veintiseises punto 

sesenta y cuatro minutos (26,64 min).  
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En los anexos del 27 al 29 se podrán observar los layout de transporte de forma individual por cada 

proceso. 

5.2.4 Desperdicios por movimientos innecesarios. 

Para identificar los desperdicios por movimientos innecesarios dentro de la producción, se llevó a 

cabo la observación directa-participativa, a través de ella se determinó el recorrido que realiza el 

operador al cumplir cada una de las actividades dentro del proceso de elaboración de la cerveza, 

dicho recorrido fue plasmado en un diagrama Spaguetti.  

Para realizar el siguiente análisis se elaboró un cursograma analítico que refleja cada una de las 

actividades realizadas y el tiempo de ejecución de cada una ellas (Ver anexos del 22 al 25) 

A continuación se muestra un resumen de los desperdicios generados por el operador por 

movimientos innecesarios en cada una de las etapas del proceso productivo. 

 
 

Tabla 10: Resumen de desperdicio de movimientos innecesarios dentro del proceso. 
Elaboración: Propia. 
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Figura 20: Layout de movimientos innecesarios. 
Elaboración: propia. 

 

A través del diagrama de Spagetti y los valores reflejados en la tabla resumen de desperdicios se 

visualiza la cantidad de metros recorridos por el operador hasta llegar a la etapa final del proceso por 

la realización de cada batch, la observación directa pone en evidencia que el operador debe 

trasladarse ochenta punto cinco metros (80,5 m) en busca de materiales e implementos utilizados, 

generando un retraso de diez punto dos minutos (10,02 min) aproximadamente dentro del proceso. 

En los anexos del 30 al 32 se podrán observar los layout de movimientos innecesarios de manera 

individual por cada proceso. 

5.2.5 Desperdicio por espera. 

Durante el proceso productivo se encuentran diversos cuellos de botella, debido a la acumulación 

de producto en las siguientes etapas:  

 Llenado y enchapado. 

Se paraliza el proceso por: 

 Acumulación de botellas que deben pasar a la etapa de enchapado.  

 Agotarse la mezcla en el llenado de las botellas de cerveza. 

 Etiquetado. 

Se paraliza por acumulación de botellas en el área de limpieza que deben pasar al área 

de etiquetado y por colocación de fecha y lote de las etiquetas a utilizar. 
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Las esperas que se encuentran dentro del proceso productivo fueron evidenciadas en el estudio 

mediante la observación directa, por ejemplo, la búsqueda del hielo que paraliza la producción entre 

sesenta minutos (60 min) a ciento veinte minutos (120 min), tiempo de reparaciones por tranca de 

válvulas que generan esperas entre cinco minutos (05 min) a diez minutos (10 min) y por ello se 

detiene la actividad hasta reparar y obtener el producto para darle continuidad.  

A continuación se puede visualizar la tabla resumen de los desperdicios de espera del proceso 

productivo, el cual refleja la distancia y el tiempo.  

Tabla 11: Resumen de desperdicio de esperas en el proceso productivo. 
Elaboración: Propia. 

 

Tabla 12: Otras esperas observadas pertinentes a la investigación. 
Elaboración: Propia. 

 

 
 

En la tabla 12 se visualizan actividades que no están relacionas directamente con el proceso 

productivo, sin embargo se observa que éstas influyen dentro de las tareas del operador 

ocasionando esperas que van de cincuenta y dos minutos (52 min) hasta ciento cincuenta minutos 

(150 min). 

Lo anteriormente descrito está vinculado al sistema pull en caso de que la empresa quiera 

aumentar su capacidad de producción desde el inventario de materia prima se identificarían cuellos 
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de botellas desde la actividad de preparación mosto/cerveza, ya que está depende de un único 

equipo (olla) de ciento setenta litros (170 l), lo que limitaría la capacidad de producción únicamente a 

olla.  

Figura 21: Layout de esperas. 
Elaboración: propia. 

 
 

En la figura 21 se puede observar el recorrido de las actividades a realizar por el operador al 

elaborar un batch , en el mismo se visualizan las etapas que generan los cuellos de botella y las 

esperas (Ver tabla 11) dentro del proceso productivo, que van desde ciento ciento sesenta y siete 

punto setenta y tres minutos (167,73 min) hasta docientos setenta y seis punto veintisiete minutos 

(276,27 min) . 

En los anexos del 33 al 35 se podrán observar los layout de esperas de manera individual por 

cada proceso. 

 

5.2.6 Desperdicios por defectos. 

 Los errores de producción cometidos en el proceso de elaboración de la cerveza no aportan 

valor, es por eso que generan desperdicios, tal es el caso de los errores de calidad en el proceso de 

envasado y etiquetado o por pérdidas de líquidos generado por errores en la utilización de equipos. 

A continuación se muestran alguna de los desperdicios:  
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Figura 22: Defectos en planta. 
Elaboración: propia. 

 

5.2.7 Desperdicio por talento humano. 

Según Ortega (2.006) el desperdicio por talento humano se refiere a la no utilización de la 

creatividad e inteligencia de la fuerza de trabajo en la eliminación de desperdicios. 

Dentro del área de producción, la jornada diaria del talento humano es de ocho horas (08 hrs) 

de acuerdo a la Ley Orgánica del Trabajo, los Trabajares y las Trabajadoras (LOTTT), sin embargo 

durante la realización de un batch la jornada laboral se tiende a prologar, excediéndose de su 

capacidad máxima, generando en el operador sensación cansancio .En los días anteriores o 

posteriores de la realización de un batch el talento humano se desperdicia, debido a que no se 

mantiene una planificación de producción y solo se produce de acuerdo a la demanda.  

Para llevar a cabo dicho análisis, se realizó una entrevista semi- estructurada y la observación 

directa del proceso, permitieron identificar la cantidad de trabajo versus las horas hombres de 

producción. 

5.2.8 Desperdicio Sobre-Proceso. 

Durante la realización del estudio se presentó un problema a la hora de la elaboración de la 

cerveza, específicamente en el Bach 00-14-17 donde al realizar la cocción de la cerveza estilo IPA 

(Indian Pale Ale), la cual presentó una sobre-carbonatación, es decir exceso de dióxido de carbono 

en la misma, esto se traduce físicamente en una cerveza de un color turbio, abundante espuma y 
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gran cantidad de sedimentos, ocasionando un producto terminado de mala calidad, ya que no 

cumple con los estándares establecidos por la empresa lo que no está apto para la venta. 

Para poder recuperar la producción de IPA (Indian Pale Ale), se ejecutó el siguiente 

procedimiento:  

Se tomaron veinticinco (25) botellas de 750 ml de cerveza tipo IPA (Indian Pale Ale), las cuales 

se enfriaron a una temperatura de cinco grados centígrados (05 ºC), para que al destapar la cerveza 

la sobre-carbonatación cesara un poco, las mismas se vertieron en los barriles blanco de llenado y 

se calculó el volumen correspondiente, para aplicar la proporción de dos punto cinco gramos (2,5 

grs) de azúcar por cada litro de cerveza vertido.  

La cantidad de azúcar se diluyo en un litro (01 l) de agua a una temperatura de sesenta y dos 

grados centígrados (62 °C)  para que el soluto se mezclara completamente produciendo una mezcla 

homogénea, esta solución se refrigero hasta que su temperatura llegara a veinte grados centígrados 

(20°C).  

Una vez que la solución cumple la temperatura deseada, se vierte en el barril de llenado, donde 

se encuentra la cerveza, se mezcla homogéneamente y se procede a realizar el llenado de la nueva 

cerveza. Transcurrió una semana para su nueva degustación encontrándose un nuevo producto con 

una carbonatación madia, de color traslucido y sin sedimentos esto se traduce en una cerveza que 

cumple con los requerimientos para ser vendida al consumidor. Este procedimiento ejecuto con las 

botellas restantes de la producción. 

Cabe destacar, que los factores influyentes que presuntamente desarrollaron este problema son 

la cantidad de azúcar agregada y la técnica del Dry Hopping utilizada comúnmente en esta receta. 

Esto ocasiono un retrabajo tanto en horas del operador, pérdida de materia prima específicamente 

en el azúcar, chapas, etiquetas y envoplast.  

 

 

Nota: Es importante mencionar que este desperdicio no se presenta de forma continua en planta 

solo ocurrió en esta oportunidad. 
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Figura 23: Desperdicios Sobre-proceso. 
Elaboración: propia. 
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Tabla 13: Costo total de pérdida de sobre-proceso IPA. 
Elaboración: Propia. 

 
 
 

 En 

 

 

En la tabla 13 se puede observar de manera desglosada los costos de pérdidas monetarias en 

cada fase de la situación planteada anteriormente así como el costo total que generó este 

inconveniente a la empresa. Sin embargo, al aplicarle diversas estrategias para la restructuración de 

la cerveza se logró recuperar gran parte de la producción haciendo posible su colocación en el 

mercado.  

En el anexo 36 se podrá observar con mayor detalle cada uno de los costos generados por el 

desperdicio de sobre-proceso. 
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5.3  Objetivo Especifico N° 3: Diagnosticar las causas de los problemas encontrados en 

los procesos productivos.  

Luego de detectar los desperdicios que se generan en la empresa de Productora de Alimentos 

Capital C.A, se procede a exponer los efectos más relevantes que traen estos en el proceso de 

elaboración de la cerveza artesanal mostrándose exactamente las etapas en donde se originan (Ver 

figura 24). 

Figura 24: Desperdicios del proceso de elaboración. 
Elaboración: Propia. 

 
 

En la figura 24 se observan los desperdicios del proceso de elaboración de cerveza, identificando 

los problemas encontrados en el mismo. Posteriormente, se procede a su clasificación, a través de 

diagramas causa-efecto, diagramas porqué-porqué y tablas de causa-consecuencia.  

 

5.3.1 Problemas que se presentan a la hora de realizar el proceso de elaboración de 

mosto/cerveza. 

En la empresa Productora de Alimentos C.A a través de una observación directa, entrevista semi-

estructurada y con la ayuda de cámaras fotográficas se identificaron las siguientes deficiencias: 

 Se generan problemas disergonómicos por falta de equipos y materiales adecuados para 

el operador. 

 La obstrucción generada ocasionalmente por la manguera durante el macerado de la 

cerveza conlleva a la paralización del proceso aumentando la jornada de trabajo.  
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 Se paraliza la producción al no contar con el gas butano. 

 Se paraliza la producción por la falta de hielo. 

 La mala distribución de la planta genera movimientos continuos del operador en el 

proceso de enfriamiento. 

 El pesaje erróneo de la materia prima por parte del operador genera desperdicios. 

 Al no contar con una planificación de mantenimiento preventivo se genera retraso en el 

proceso. 

 Al operador no contar con la indumentaria de seguridad industrial necesaria se puede 

generar accidentes laborales. 
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Figura 25: Diagrama Porqué-Porqué del proceso de proceso de elaboración de mosto/cerveza. 
Elaboración: Propia.  
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5.3.2 Problemas que se presentan a la hora de realizar el envasado. 

Al realizar la observación directa-participativa, entrevistas semi-estruturada y con la ayuda de 

cámaras fotográficas se evidenciaron las siguientes deficiencias dentro del proceso: 

 No se cuenta con los equipos apropiados para la realización del proceso, lo cual 

conlleva a pérdidas monetarias y de materia prima. 

 Se genera pérdidas de líquido en el proceso por no contar con el mantenimiento 

preventivo de los dispensadores de llenado. 

 Se paraliza el proceso de llenado por no contar con los equipos apropiados. 

 Se generan problemas disergonómicos por falta de equipos y materiales adecuados 

para el operador. 

 Las aéreas dispuestas para el proceso de enchapado no son apropiadas generando 

traslados innecesarios al operador. 

 Al emplearse la técnica del dry hopping es recurrente que se obstaculice la entrada de 

filtro de llenado, ocasionando retraso en el proceso.  

 Al operador no contar con la indumentaria de seguridad industrial necesaria se puede 

genera accidentes laborales. 

 No existe la calibración correcta en los dispensadores, la cual genera pérdida de 

líquido. 

 No existe control de calidad que compruebe el llenado de las botellas. 
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Figura 26: Diagrama Porqué-Porqué del proceso de envasado. 
Elaboración: Propia. 
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5.3.3 Problemas que se presentan a la hora de realizar del etiquetado. 

Para identificar las deficiencias dentro el proceso de etiquetado se realizó la observación 

directa-participativa, entrevista semi-estructurada y se utilizó cámaras fotográficas para evidenciar 

las faltas que existen en el proceso. 

 

 Las aéreas dispuestas para el proceso de etiquetado no son apropiadas generando 

traslados continuos. 

 No se cuenta con una planificación en el proceso de etiquetado generando 

desperdicios de espera. 

 No existe control de calidad generando un mal etiquetado en las botellas. 

 Falta de supervisión continua genera errores en el proceso. 

 La falta de inventario de material de embalaje genera improvisaciones que puede 

ocasionar daños y/o devolución del producto. 

 Al no contar con las etiquetas apropiadas se genera pérdidas en el proceso. 

 La falta de revisión del inventario genera retraso en el proceso. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 



 

60 
 

Trabajo Especial de Grado 

Figura 27: Diagrama Porqué-Porqué del proceso de etiquetado. 
Elaboración: Propia.  
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A continuación se presenta el diagrama Causa-efecto para el proceso productivo 
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Figura 28: Diagrama Causa-efecto del proceso productivo. 

Elaboración: Propia.  
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En los anexos del 37 al 41 se podrá visualizar el diagrama de causa-efecto por desperdicio. 
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A continuación se evaluaran las causas y consecuencias del primer desperdicio generado, el 

cual es movimientos innecesarios, con el propósito de describir el mayor nivel de intervención que 

se presenta en el proceso productivo. También se podrá observar las recomendaciones 

principales para reducir los desperdicios. 

  

Tabla 14: Evaluación de causas y consecuencias de los desperdicios de los movimientos innecesarios en el 
proceso productivo. Elaboración: Propia 

 

 

A continuación se muestras las causas y consecuencias así como las recomendaciones del 

segundo desperdicio que son las esperas generadas en el proceso. 
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 Tabla 15: Evaluación de causas y consecuencias de los desperdicios de esperas en el proceso productivo. 
Elaboración: Propia 

 

Seguidamente se muestran las causas y consecuencias así como las recomendaciones que 

generan mayor impacto en el tercer desperdicio encontrado, en cual se encuentran los defectos 

dentro del proceso. 

 
Tabla 16: Evaluación de causas y consecuencias de los desperdicios de defectos en el proceso productivo. 

Elaboración: Propia 
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Seguidamente se puede visualizar el cuarto desperdicio encontrado dentro del proceso el cual 

es el trasporte, se muestran las causas que generan los desperdicios con mayor intervención 

dentro del proceso y las consecuencias de que este ocurra , como también las recomendaciones 

para ser evitadas. 

 

Tabla 17: Evaluación de causas y consecuencias de los desperdicios de transporte en el proceso productivo. 
Elaboración: Propia 

 

Se muestra a continuación el quinto desperdicio encontrado dentro del proceso el cual es el 

talento humano y se puede observar las causas que lo generan como las consecuencias y 

recomendaciones para ser evitadas. 

 
Tabla 18: Evaluación de causas y consecuencias de los desperdicios de talento humano en el proceso 

productivo. Elaboración: Propia 
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5.4 Objetivo Especifico N° 4: Jerarquizar las causas de los problemas detectados para 

establecer propuestas de mejoras.  

Una vez conocidas las causas principales y sus consecuencias referidas en las tablas 

anteriores (Ver tablas del 14 al 18), se procedió a jerarquizarlas considerando el peso que tiene 

cada una sobre el problema principal. Básicamente esta jerarquización se hizo con la 

colaboración y la experiencia del personal que labora en planta, en este caso los ingenieros y el 

operador a través del uso de una entrevista semi-estructurada y de la observación directa del 

proceso de elaboración de la cerveza artesanal.  

En este caso, se generó la prioridad de cada una de las mejoras de las causas más relevantes 

que afectan el proceso productivo, a fin de obtener los beneficios que permitan realizar las 

propuestas: (Ver tabla 19). 

 

En conversación con expertos se planteó la siguiente fórmula:  

Fórmula 1: Grado de priorización. 
Elaboración: Propia 

                                

Donde se define, 

 Tiempo de ejecución del proceso (T.E): Es el tiempo que requiere la empresa para 

implementar esta propuesta. 

 Costos asociados anuales (C.A): Se refiere al rango de dinero que se deberá invertir 

para poner en práctica la propuesta de mejora. 

 Beneficio (B): Se refiere al retorno o el beneficio de la inversión. 

Tabla 19: Leyenda de matrices utilizadas. 
Elaboración: Propia. 

 

             

Al aplicar la fórmula 1 se obtienen los valores del grado de jerarquización de las propuestas de 

mejora. 
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Mediante los valores obtenidos se aplica el diagrama de Pareto 80-20 (Ver anexo 42), el cual 

refleja que las seis (06) propuestas que se mencionan a continuación son la de mayor prioridad 

hacer atendidas dentro del la planta (Ver tabla 20). 

          

Tabla 20: Jerarquización de propuestas de mejora. 
Elaboración: Propia. 
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CAPITULO VI 

6 LA PROPUESTA. 

 

En el siguiente capítulo se presentan la propuesta para mejorar el proceso productivo de la 

empresa, es por ello que se consideran los aspectos relevantes que fueron analizados en el 

Capítulo V. 

 

6.1 Objetivo Especifico N° 5: Proponer soluciones con base a los problemas 

encontrados en el sistema productivo.  

Actualmente la empresa de Productora de Alimentos C.A tiene la necesidad de mejorar su 

proceso productivo, por esa razón se plantea la utilización del método de mejora cinco S (5`s) con 

el objetivo de aumentar la eficiencia y la producción manteniendo el área de trabajo siempre 

ordenada y limpia. 

A continuación se presenta el esquema a utilizar: (Ver Figura 29) 

Figura 29: Esquema utilizado 5`s 
Elaboración: Propia. 
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6.1.1 Clasificar. 

Propone la utilización de un formato de tarjeta de color rojo (ver anexo 43) para identificar los 

elementos innecesarios dentro del proceso para ser eliminados, La tarjeta roja tiene como 

finalidad marcar sitios o elementos de trabajo, permitiendo clasificar de manera efectiva los 

elementos innecesarios dentro del proceso productivo. 

 

6.1.2 Ordenar. 

Se propone ubicar los materiales y equipos necesarios que intervengan en el proceso 

productivo para ello se realiza un Layout (Ver figura 30) con la ayuda del diagrama de distribución 

de actividades (Ver anexos 51 y 52) de manera conveniente y por prioridades dentro de la planta 

para disminuir los desperdicios a nivel de recorrido. 

Trae como beneficios: 

 Facilitar el acceso rápido de elementos. 

 Mejorar la presentación de la planta. 

Figura 30: Propuesta de distribución de la planta. 
Elaboración: Propia. 

 

También se propone colocar marcación de ubicación que permitan identificar el lugar correcto 

para cada herramienta, se pueden emplear letreros y tarjetas para identificar cada equipo y 

proceso dentro de la línea de producción. De igual forma se sugiere el uso de la marcación con 
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colores que permita identificar la localización de cada sitio de trabajo, facilitando la ubicación de 

los elementos, materiales y productos que intervienen en el proceso. 

Con la aplicación de dichos métodos se garantiza el orden, haciendo que el ambiente de 

trabajo sea más confortable para el operador.  

 

6.1.3 Limpieza. 

Se propone diseñar un cronograma de planificación para el mantenimiento de los equipos de 

trabajo, así como la creación de una tarjeta amarilla (Ver anexo 44), con el propósito de llevar el 

control del mantenimiento de la limpieza de las áreas dentro del proceso productivo garantizando 

que no se generen accidentes en la planta y buscando crear el hábito no solo de mantener limpio 

el lugar de trabajo sino también hacer el mantenimiento correspondiente a los equipos que así lo 

ameriten antes de que estos puedan presentar algún daño. 

 

6.1.4 Estandarizar. 

6.1.4.1 Elaborar hojas de control. 

  Permite llevar el control de las actividades y los pasos realizados en el proceso productivo, 

con dicha hojas se garantiza el orden de cada uno de los detalles importantes dentro de la 

elaboración del mosto/cerveza, envasado y la calidad final del producto garantizando la obtención 

de detalles por cada Batch realizado. (Ver anexo 45). 

 

6.1.4.2 Hoja de mantenimiento y control de equipos. 

Permite llevar el control y el mantenimiento de cada uno de los equipos que interviene en el 

proceso productivo dentro de la empresa antes de realizar la producción para visualizar si están 

en buenas condiciones para su uso. (Ver anexo 46). 

 

6.1.5 Autodisciplina. 

Al realizar el proceso de Lean Manufacturing se propone crear hábitos dentro de la planta con 

la finalidad de llevar a cabo los métodos propuestos. 

La aplicación de Cinco S (5`s) garantiza que la producción mejore y la calidad del proceso 

aumente, es por ello que se propone: 
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Realizar ciclos de capacitación para motivar e instruir al personal sobre los beneficios que trae 

su aplicación y la importancia de cada uno de ellos, ya que al aplicarlo genera un ambiente de 

trabajo confortable. 

Realizar mensualmente una evaluación para observar cómo avanza las técnicas cinco S (5`s) 

dentro de la planta (Ver anexo 47).  

En el anexo 48 se presenta el diagrama de Gantt para la propuesta de implementación de las 

cinco S (5´S). 

6.2 Objetivo Especifico N° 6: Estimar la capacidad de producción esperada con la 

aplicación de las soluciones propuestas.  

 

En el siguiente objetivo se desglosan las diversas propuestas de mejoras las cuales se dividen 

en tres (03) escenarios donde se dan a conocer diferentes ítems a analizar y como estos influyen 

directamente en las sugerencias establecidas (Ver tabla 21). 

Tabla 21: Escenarios propuestos. 
Elaboración: Propia. 

 

A continuación se presenta el diagrama de Gantt donde se podrá observar cada una de las 

actividades a desarrollar y el tiempo empleado en cada una de ellas iniciando la jornada el día 

dos (02) de octubre.  

Lo colores que se observan en el diagrama representa un batch de ciento treinta litros (130 l). 
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Figura 31: Diagrama de Gantt escenarios propuestos 
Elaboración: Propia. 

Id. Nombre de tarea Comienzo Fin Duración
oct. 2017

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

1 1d02/10/201702/10/2017
SELECCIÓN Y PESAJE DE MATERIA 

PRIMA BATCHS 1.

2 1d03/10/201703/10/2017
SELECCIÓN Y PESAJE DE MATERIA 

PRIMA BATCHS 2.

3 1d04/10/201704/10/2017
SELECCIÓN Y PESAJE DE MATERIA 

PRIMA BATCHS 3.

4 1d05/10/201705/10/2017
SELECCIÓN Y PESAJE DE MATERIA 

PRIMA BATCHS 4.

5 1d02/10/201702/10/2017MACERACIÓN BATCH 1.

6 1d03/10/201703/10/2017MACERACIÓN BATCH 2.

7 1d04/10/201704/10/2017MACERACIÓN BATCH 3.

8 1d05/10/201705/10/2017MACERACIÓN BATCH 4.

9 1d02/10/201702/10/2017COCCIÓN BATCH 1.

10 1d03/10/201703/10/2017COCCIÓN BATCH 2.

11 1d04/10/201704/10/2017COCCIÓN BATCH 3.

12 1d05/10/201705/10/2017COCCIÓN BATCH 4.

13 7d10/10/201702/10/2017FERMENTACIÓN BATCH 1.

14 7d11/10/201703/10/2017FERMENTACIÓN BATCH 2.

15 7d12/10/201704/10/2017FERMENTACIÓN BATCH 3.

16 7d13/10/201705/10/2017FERMENTACIÓN BATCH 4.

17 1d10/10/201710/10/2017TRASVASADO BATCH 1.

18 1d11/10/201711/10/2017TRASVASADO BATCH 2.

19 1d12/10/201712/10/2017TRASVASADO BATCH 3.

20 1d13/10/201713/10/2017TRASVASADO BATCH 4.

21 7d18/10/201710/10/2017MADURACIÓN BATCH 1.

22 7d19/10/201711/10/2017MADURACIÓN BATCH 2.

23 7d20/10/201712/10/2017MADURACIÓN BATCH 3.

24 7d23/10/201713/10/2017MADURACIÓN BATCH 4.

25 2d19/10/201718/10/2017ENVASADO BATCH 1.

26 2d20/10/201719/10/2017ENVASADO BATCH 2.

27 2d23/10/201720/10/2017ENVASADO BATCH 3.

28 2d24/10/201723/10/2017ENVASADO BATCH 4.

29 2d19/10/201718/10/2017ETIQUETADO BATCH 1.

30 2d20/10/201719/10/2017ETIQUETADO BATCH 2.

31 2d23/10/201720/10/2017ETIQUETADO BATCH 3.

32 2d24/10/201723/10/2017ETIQUETADO BATCH 4.

33 2d19/10/201718/10/2017EMBALAJE BATCH 1.

34 2d20/10/201719/10/2017EMBALAJE BATCH 2.

35 2d23/10/201720/10/2017EMBALAJE BATCH 3.

36 2d24/10/201723/10/2017EMBALAJE BATCH 4.

 

En el diagrama de Gantt presentado en la figura 31 se puede observar que el operador posee 

ocho (08) días libres, los cuales serán utilizados para mantenimiento preventivo. En el anexo 69 

se especifican las actividades a realizar que comprenden a un día donde no se realice 

actividades del proceso productivo.  

 

 En la tabla 22 se observa la capacidad teórica de cada uno de los fermentadores que se 

encuentran en la empresa, esto indica que se tiene la capacidad de producción para poder 

automatizar alguna de las fases del proceso de la elaboración de cerveza artesanal. 
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Tabla 22: Capacidad teórica de los fermentadores. 
Elaboración: Propia. 

 

 
Tabla 23: Costos de pérdidas en botellas. 

Elaboración: Propia. 

 

La presente tabla muestra los costos de pérdidas en botellas de la producción por cada batch realizado desde el mes de mayo hasta el 

mes de agosto del presente año, evidenciándose que uno de los problemas principales es el envasado como se había mencionado 

anteriormente, en donde la mayor pérdida se evidencia en el envasado del batch grande y mediano, cada una de estas se ve reflejada 

finalmente en bolívares afectando así la rentabilidad de la empresa. 
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6.3 Objetivo Especifico N° 7: Evaluar la factibilidad económica para la aplicación de las 

propuestas de mejoras.  

En el siguiente objetivo se desarrolló la factibilidad económica que generaría la aplicación de 

las mejoras, para ello se tomó en cuenta  el aumento de la inflación continua, debido a la 

situación económica que se presenta actualmente en Venezuela, afectando de forma directa los 

costos de materia prima, equipos e insumos. Manteniendo al operador actual y aplicando la 

compra de nuevos equipos se puede visualizar los siguientes escenarios. Para la descripción de 

cada uno de las actividades a realizar se utilizó el método de Plan operacional estandarizado.  La 

Administración Nacional de Medicamentos, Alimentos y Tecnología Médica ANMAT (2.009), la 

define como instrucciones escritas para distintas actividades y operaciones particulares o 

generales, aplicables a diferentes productos o insumos que describen en forma detallada la serie 

de procedimientos que se deben realizar.(Ver anexos del 54 al 68)  

 

Todos los escenarios mostrados a continuación cumplen con la Ley Orgánica del Trabajo, los 

trabajadores y trabajadoras (LOTTT) de trabajar ocho horas (08 hrs) diarias con una hora (01 hr) 

de descansos y los precios fueron generados por la tasa DICOM del día 21 de septiembre del 

2.017. 

 

El salario mostrado a continuación está bajo los parámetros de la Gaceta Oficial 41.231 (Ver 

anexo 49) del 7 de septiembre de 2.017 y los precios trabajados para realizar la ganancia son los 

que están en vigencia para el mes de agosto de 2.017. 

 

Debido a la inflación generada en estos últimos años en el país es de suma dificultad calcular 

en cuantos años se recuperar la inversión de cada uno de los escenarios propuestos. 
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Tabla 24: Ganancias y costos por escenarios. 

Elaboración: Propia. 

 

 

Nota: Los escenarios anteriormente expuestos tienen como beneficio cumplir con la producción propuesta por la empresa de dos mil litros 

(2.000 lts) mensuales y garantizar el cumplimiento de la Ley Orgánica del Trabajo, los trabajadores y trabajadoras (LOTTT) de trabajar ocho 

horas (08 hrs) diarias con una hora (01 hr) de descanso. En el anexo 50 se podrán observar las máquinas y equipos propuestos. 
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Tabla 25: Escenarios situación actual vs propuesta con máquinas.  

Elaboración: Propia. 

 

En la tabla 25 se muestran los escenarios de la situación actual vs la propuesta con máquinas, identificando los beneficios que se generan 

en el proceso productivo de acuerdo a la implementación de los escenarios propuestos anteriormente (Ver tabla 24). 

En el anexo 53 se podrá observar los escenarios desglosados de situación actual versus propuesta de las ganancias por botellas que 

genera su implementación. 

 

Se propone la compra de la Máquina de envasado (Modelo Compactblock 662) y/o Máquina de envasado-etiquetado (Craft 

beverage bottling & labeling system) para beneficio de la empresa, debido a la disposición adquisitiva que esta posee, ya que aunque no 

se utilice a su máxima capacidad será una inversión de largo plazo.  

 

Si la planta desea incrementar su producción por encima de su capacidad que son dos mil litros (2.000 l) mensual el mejor escenario es el 

dos (02), y se deberá aumentar la capacidad de cocción y fermentación debido a que es donde se refleja el mayor tiempo de espera , pero 

debe realizar un estudio de ingeniería de métodos y un estudio de rediseño de planta, ya que la misma envasa diecinueve mil doscientos 

treinta y dos litros (119.232 l) por hora,  este cálculo referido a  las botellas de setecientos cincuenta (750 l) y trescientos treinta litros (330 l) 

las cuales son utilizadas por la empresa. 
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CAPITULO VII 

7 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES. 

 

Luego de haber realizado el registró de información correspondiente a la situación actual del proceso 

productivo de la empresa Productora de Alimentos Capital C.A, se realizó el diagnóstico, la caracterización 

y el análisis de cada una de las áreas que lo conforman, que refleja una producción de aproximadamente 

doscientas setenta (270) botellas por batch que representa una ganancia de cuatro millones setecientos 

cincuenta y dos mil bolívares (4.752.000) Bs. 

 

Se identificaron las causas que afecta el proceso productivo reflejando los desperdicios, cabe destacar 

que aunque se encontraron múltiples causas, las más relevantes resultaron ser: pérdidas de líquido, fallas 

en el etiquetado y falta de organización. 

De acuerdo a lo mencionado anteriormente, se propone aplicar la técnica de cinco S (5`S) a fin de 

lograr corregir las deficiencias y los problemas, manteniendo el área de trabajo ordenada y limpia , de igual 

forma se desarrollan varias propuestas para mejorar las fallas existentes en el proceso productivo, 

planteando tres escenarios basados en las siguientes opciones 

 Producción manual. 

 Producción semi-automatizada. 

 Producción automatizada. 

Mostrándose en cada uno de ellos el costo respectivo de inversión, ya sea a corto, mediano o largo 

plazo. 

 

Al considerar las propuestas desarrolladas se estima que el proceso productivo mejorará los beneficios 

económicos en la empresa, lo que justifica su valor y puesta en marcha. Es importante tomar en 

consideración realizar una inversión en las áreas más afectadas, en este caso el proceso de envasado y 

etiquetado.  
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RECOMENDACIONES 

 

 Designar un supervisor de planta para que exista un orden en la misma y se tenga control del 

cumplimiento de cada una de las tareas asignadas en la forma y en el tiempo que han sido 

establecidas. 

 Desarrollar cronogramas de trabajos por periodos de tiempo (quincenal, semanal o diario) que 

permita distribuir equitativamente la jornada laboral. 

 Generar áreas de descanso adecuadas para incentivar al operador.  

 Establecer un área de control de calidad, con el fin del mejoramiento continuo de la producción. 

 Realizar inducciones de las actividades y/o tareas a ejecutar, así como documentar los 

procedimientos para que se desarrollen de una manera eficaz. 

 Crear un plan de mantenimiento semanal y mensual de los equipos para garantizar su 

adecuado funcionamiento durante las jornadas de trabajo. 

 Realizar un análisis ergonómico de los diversos puestos de trabajo desarrollados en planta a fin 

de garantizar la salud y el bienestar físico del personal que labora en la misma. 

 Establecer el Método Kaizen para mejorar el proceso productivo de la empresa. 

 Se recomienda incrementar la publicidad de Birra Capital a través de un servicio de marketing 

digital, el cual contempla la administración, monitoreo y posicionamiento de la marca en redes 

sociales. 

 Se recomienda la asesoría de expertos financieros que cuenten con los conocimientos 

operativos, técnicos, administrativos y comerciales que orienten a la empresa a determinar el 

retorno de la inversión de todas las propuestas planteadas en el presente trabajo especial de 

grado.  
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8 GLOSARIO DE TÉRMINOS 

 

A 

Ácido cítrico: Es un ácido orgánico tricarboxílico 

que está presente en la mayoría de las frutas. 

B 

Batch: Lote de producción. 

C 

Carbonatación: Es el proceso de introducir 

dióxido de carbono en un líquido. 

Clarificación: Proceso de eliminación de las 

partículas suspendidas en el mosto por medios 

mecánicos (filtrado, centrifugado) o químicos 

(adición de enzimas o de agentes floculantes. 

E 

Entrevista semi-estructurada: Es aquella en la 

que, como su propio nombre indica, el 

entrevistador despliega una estrategia mixta, 

alternando preguntas estructuradas y con 

preguntas espontáneas. 

F 

Fermentación: Proceso de conversión de los 

azúcares en alcohol etílico y dióxido de carbono, 

a través de la acción de la levadura. 

Lavado de granos: Consiste en enjuagar los 

granos del macerador con agua caliente para 

extraer la mayor cantidad de azúcares para el 

mosto. 

M 

Maceración: Proceso que consiste en agregar 

agua a determinada temperatura a las maltas, 

con el fin de obtener el mosto. 

Mosto: Líquido formado por el agua, malta de 

cebada o trigo, azúcares fermentables y lúpulo. 

Básicamente la cerveza sin fermentar. 

O 

Observación directa: Es aquella en la que el 

que investiga tiene contacto de manera personal 

con el caso o acontecimiento que intenta 

investigar. 

P 

PH: Es la escala utilizada para medir la acidez o 

alcalinidad de una solución. 

R 

Recirculación del mosto: La clarificación se 

realiza para disminuir la carga de partículas 

suspendidas que pudieran causar turbidez.  

S 

Sacaromiceto unicelular: Levadura de 

fermentación alta que se usan para la 

elaboración de la cerveza Ale. 

W 

Whirlpool: Sistema usado para separar los 

restos de lúpulo y turbidez del mosto después del 

hervido. 

http://haztucheve.com/biblioteca/glosario#lavado-de-granos
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