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SINOPSIS

El presente Trabajo Especial de Grado se llevo a cabo en la empresa Productora de Alimentos
Capital C.A, con la finalidad de disefiar propuestas de mejoras en los procesos productivos. Para
tal fin, se manejaron técnicas como la observacion directa y participativa contando con el soporte
de entrevistas semi-estructuradas y fichas técnicas, a través de las cuales se logré recolectar la
informacion necesaria para determinar los desperdicios generados en las distintas fases que
comprenden la elaboracién 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 asi mejorar,
con su eliminacion, la linea de produccion.

En la primera etapa se realizd un andlisis 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
caracterizacion de las actividades para detectar los desperdicios presentes, las causas y el por
qué se generan.

Para proponer mejoras dentro del proceso productivo se utilizo como herramienta la
metodologia cinco S (5'S) a fin de lograr corregir las deficiencias y los problemas, reduciendo los
desperdicios en espacio, tiempo de busqueda y lograr calidad en la produccién.

Por ultimo se realizd una estimacion y una factibilidad econdmica de las propuestas
planteadas para asi lograr mejorar el proceso productivo.

De acuerdo a lo anterior, para dar solucién a los problemas detectados, la compafiia debe
realizar una inversion en maquinas que agilicen el proceso de envasado y etiquetado ya que
representan los principales problemas en la linea de produccién.

Palabras Claves: Desperdicios, Lean Manufacturing, 5°S, 7M
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INTRODUCCION

La empresa Productora de Alimentos Capital C.A, es una empresa dedicada a la elaboraciéon
de la cerveza artesanal que va dirigida a una gama especifica de consumidores en Venezuela.

Esta compafiia se vio en la necesidad de mejorar los procesos productivos debido a las
variaciones presentes dentro de los costos de produccién y a la existencia de diversos tipos de
desperdicios que limitaban los avances dentro de las fases de trabajo.

La presente investigacion 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 asi el proceso productivo de la empresa.

Como antecedente a este trabajo se ha tomado el estudio realizado por Medina Luis y Mejias
Raul en el afio 2.013 referido al Disefio de un plan de accion para mejorar el proceso productivo
de una empresa embotelladora de agua mineral, ubicada en el Estado Miranda.

Asi como también, los trabajos realizados por Quintero Angel, en junio de 2.017 y Contreras
Fiorella junto a Maryuri Quintero en septiembre del 2.012 relacionados con la elaboracion de un
Plan de mejoras en los procesos productivos de una empresa manufacturera de muebles y una
Propuesta de mejora para la gestion de almacén de las bodegas de materia prima del sector
quimico y calzado, respectivamente. Cada uno de estos casos ha servido de guia en la estructura
de la investigacion asi como también en el reconocimiento de las herramientas mas adecuadas a
utilizar en la identificacién y solucién del problema.

Cabe destacar que esta investigacion tiene como objetivo general disefiar propuestas de
mejora en el proceso productivo de la empresa siendo algunos de sus objetivos especificos 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 metodologia empleada se basa en el desarrollo de
un estudio de campo tipo descriptivo, donde se busca el andlisis sistematico de la situacion
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 investigacion permite aportar el conocimiento y control de aquellos factores que

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

permitiendo proponer multiples soluciones a los problemas encontrados, evaluando las

debilidades y fortalezas de la empresa con miras a una proyeccién mucho mas amplios a futuro.
La investigacion queda entonces estructurada de la siguiente manera:

Capitulo I: Presentacion de la empresa. En este capitulo se visualizara la historia, mision,
vision, valores y la estructura de la empresa conocida como Productora de alimentos Capital C.A.

Capitulo II: EI problema .En esta seccion se da a conocer el planteamiento del problema que
presenta la empresa, los objetivos de la investigacion, el alcance y las limitaciones que se
manifiestan a lo largo de la investigacion.

Capitulo Ill: Marco Tedrico. Se encuentran los antecedentes a la investigacion asi como los
fundamentos tedricos para hacer un respaldo al desarrollo del proyecto, junto con cada uno de
los temas a tratar dentro del estudio.

Capitulo IV: Marco metodolégico. Se describen las técnicas y las herramientas utilizadas
dentro del estudio que permitan la recoleccion y la realizacién del analisis que se requiere.

Capitulo 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, ademas de todas las maquinarias y
procesos de produccidn que son necesarios para la fabricacion de la misma.

Capitulo VI: La propuesta. Se presentan las propuestas para mejorar el proceso productivo
de la empresa.

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

investigacion realizada, asi como las recomendaciones derivadas del desarrollo del estudio
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CAPITULO I:
1 PRESENTACION DE LA EMPRESA.

11 Historica 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 elaboracion de estas Ultimas, una vez que se indaga
cual es el proceso, se inicia el emprendimiento de este negocio en Venezuela, viendo en el pais
una oportunidad valiosa de mercado, creando asi la marca Birra Capital.

La fabricacion del primer batch se inicia con implementos sencillos, se importaron los
ingredientes necesarios y se comienza la produccion casera en la Ciudad Capital, Caracas, a lo
que se debe el nombre de la cerveza. Pronto, la produccion se dié a conocer entre amigos y
familiares, se comenz6 a introducir la cerveza en ciertos restaurantes y locales; se podria decir,
que lo que se inicié como un hobbie, se convirtid en un negocio formal. La reputacion de “Birra
Capital” fue creciendo y adquiriendo reconocimiento. A principios del afio 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 fabrica de cervezas a un local
de ciento setenta metros cuadrados (170 m2), donde se aumenta la capacidad de produccion,
cartera de clientes, ventas y se actualizan los equipos. Ese mismo afio se efectua una alianza
con la distribuidora, Pedalco C.A la cual tiene presencia en toda la Gran Caracas y llega a mas a
mil doscientos (1.200) puntos de venta efectivos. Sin embargo, para el afio 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 asi pérdidas a la empresa.

Actualmente, el director de Birra Capital, es el presidente de la Asociacion de Cerveceros
Artesanales de Venezuela (ACAV).Gracias a sus trabajadores y a cada uno de sus fieles clientes,
“Birra Capital” continua creciendo, contando con cinco (05) estilos de cervezas, que se venden en

mas de cuarenta (40) puntos de la ciudad capital.
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1.2 Mision.

Ser una empresa venezolana comprometida con la produccién 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 estandares de fabricacion otorga empleos

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

1.3  Vision
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.

e Solidaridad. e Responsabilidad.
e Trabajo en equipo. e Respeto.
e Sentido de pertenencia. e 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.
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CAPITULO II:
2 EL PROBLEMA.

En el presente capitulo 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

investigacion.

2.1 Planteamiento del problema.

La historia de Birra Capital comienza en enero de 2.014 en caracas con la fabricacion del
primer batch que inicia con implementos sencillos, se importaron los ingredientes necesarios y se
comienza la produccion casera en La Capital Venezolana, Caracas, a lo que se debe el nombre
de la cerveza. Pronto, la produccion se did a conocer entre amigos y familiares, se comenzo a
introducir la cerveza en ciertos restaurantes y locales; se podria decir, que lo que se inicié como
un hobbie, se convirtié en un negocio formal.

Progresivamente la reputacién de la empresa fue creciendo lo que condujo a la incorporacion
de nuevos socios inversionistas, asi como también al aumento de su capacidad de produccién,
cartera de clientes, ventas, actualizacion de equipos y creacion de alianzas con otras empresas.

En la actualidad continia planteandose 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 presentacion 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 produccion, la empresa debe contar con
ingredientes como cebada Pale Ale Mait, lpulos, levadura, caramunich, carared, chocolate Rye
Mait , black Mait, azucar, ademas 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 planificacion de la produccion.

Hoy en dia se producen seiscientos cincuenta litros (650 Its) mensuales de cerveza artesanal,
la distribucion de la produccién estd basada en la demanda de mercado (Ver anexo 1) siendo la
American Pale Ale la mas demandada.
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En vista de las variaciones dinamicas en los costos de produccién, 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 asi mejorar los procesos de manufactura de cerveza artesanal.

En tal sentido, se evidencia por parte del departamento de produccion demoras, pérdidas de
cerveza y cuellos de botella en varias etapas de la linea existente. Por tanto, si la empresa en las
situaciones actuales, no identifica su capacidad instalada, desconocera cuanto realmente puede
incrementar su produccion, lo que generaria dificultades con el departamento de mercadeo ya
que, al aplicar el plan de ventas se podria incrementar la demanda y la empresa no estara en
capacidad de cubrir las necesidades del mercado y por ende no lograra satisfacer a sus clientes.
Por otro lado, este desconocimiento también puede llevar a la sub-utilizacion 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 econdmicas significativas para la organizacion.

2.2  Objetivos de la Investigacion.
221 Objetivo General.

Disefiar propuestas de mejoras en los procesos productivos de una microcerveceria.

2.2.2 Objetivos Especificos.

1. Caracterizar el proceso productivo en funcion de materias primas y empaque, asi como
también en presentaciones, formas de manipulacién, términos de sus demandas y
almacenaje.

2. ldentificar 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.

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

6. Estimar la capacidad de produccion esperada con la aplicacién de las soluciones
propuestas.

7. Evaluar la factibilidad econdmica para la aplicacién de las propuestas de mejoras.
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23  Alcances.

El presente trabajo estd dirigido al area de produccién de la microcerveceria, ubicada en
Boleita, Estado Miranda. Se elaborara un estudio en las diferentes etapas de produccion actual, a
fin de detectar posibles fallas dentro del proceso.

1. El estudio se llevara 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 elaborara un diagrama de causa y efecto para realizar el analisis correspondiente a
los problemas encontrados.

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

5. El periodo para realizar la recoleccién de datos para detectar los problemas encontrados
se efectuara en los turnos de la mafiana 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 afio.

24 Limitaciones.

1. Acceso a informaciéon documental como por ejemplo estadisticas de produccion,
estadistica de tiempo, tiempo de produccién y flujograma de produccion.

2. Lasituacion pais se traduce en problemas de movilidad y afecta la asistencia efectiva del
personal, la logistica de transporte y el plan de produccion.

3. El area productiva esta restringida a los ciento setenta metros cuadrados (170 m?2),
establecidos en planta.

4. El tiempo de realizacién del trabajo especial de grado tiene una duracién de tres (03)
meses.

5. Para la realizacion del analisis 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 varian de manera dindamica mes a mes y no se posee una estimacion de

las ventas para el periodo correspondiente a finales del 2.017-2.018.
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CAPITULO Il

MARCO TEORICO.

Trabajo Especial de Grado

En el siguiente capitulo se encuentran los antecedentes a la investigacion y los fundamentos

tedricos para hacer un respaldo al desarrollo del proyecto de investigacion. En el mismo se

encontraran cada uno de los temas a tratar dentro de la investigacion.

31 Antecedentes.

A continuacién 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).

Disefio de un plan de accion
para lamejora del proceso
productivo de una empresa
embotelladora de agua
mineral, ubicada en el Estado
Miranda.

Ingenieria Industrial.

UCAB

Medina, Luis y Mejias, Raul.
Ing.Alirio J.Villanueva B

Octubre 2013

Disenar de un plan de accion
para la mejora del proceso
productivo de una empresa
embotelladora  de  agua
mineral, ubicada en el Estado
Miranda.

Ayuda en la estructura de la
tesis. Asi como en las
herramientas mas adecuadas
a utilizar en la identificacion y
solucion de problema

Disefio de un plan de mejora
en los procesos productivos de
una empresa manufacturera de

muebles.

Ingenieria Industrial.

UCAB.

Quintero, Angel.
Ing. Ysvanessa Bricefio

Junio 2017

Disefiar un plan de mejora en
los procesos productivos de
una empresa manufacturera de
muebles.

Ayuda en la estructura de la
tesis, identificacion de causas y
herramientas mas adecuadas
a utilizar en la identificacion y
solucion de problema

Propuestas de mejora para la
gestion de almaceén de las
bodegas de materia prima de
una empresa del sector
quimico y calzado.

Ingenieria Industrial.

UCAB.

Contreras, Fiorellay Quintero
Maryuri.
Ing. Joubran Diaz.

Septiembre 2012

Formular una propuesta de
mejora para la Gestion de
Almacén de las Bodegas de
materia prima de una Empresa
del Sector Quimico y Calzado.

Ayuda en la estructura de la
tesis. Asi como en las
herramientas mas adecuadas
a utilizar en la identificacion y
solucion de problema

3.2 Fundamentos Teoricos.

3.21

Cerveza y cerveza artesanal.

Segun la Asociacion de Cerveceros Artesanales de Venezuela (ACAV) 2.011 se define a la

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

aromatizado con lupulo.

La cerveza ostenta una multiplicidad de variantes de presentacién que dependeran 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 fabricacion basicamente no se

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

de tipo manual.

Todas las cervezas son elaboradas con cuatro ingredientes basicos que son el IUpulo, la

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

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

que el maestro cervecero ha creado.

3.2.2 Cerveza artesanal vs cerveza industrial.

Tabla 2: Comparacién artesanal vs industrial.
Elaboracion: Propia.

Se emplean ciertos aditivos quimicos en su elaboracion como por
ejemplo conservantes y estabilizantes quimicos.

No utiliza aditivos quimicos en su elaboracion.

Toda su linea de produccion es automatizada.

Sulinea de produccion contempla varias etapas de tipo manual.

Su produccion es en mayor escala.

Su produccion es a menor escala.

Se producen a base de una receta basica con clientes y procesos
economicamente viables.

Es probada y modificada por el maestro cervecero hasta llegar al
sabor y olor deseado por éste.

La carbonatacion se produce de manera artificial, inyectandole gas
carbonico al no existir una segunda carbonatacion.

La carbonatacion ocurre de manera natural, siendo su punto
optimo para el consumo una semana después de haberse
embotellado.

Se somete a una pasteurizacion lo que hace que se pierdan
propiedades nutritivas y organolépticas.

No se pasteuriza, lo que garantiza conservar aromas y sabores de
ingredientes originales.

Su filtrado es quimico lo que elimina los residuos (levadura y
proteinas) de la cerveza.

Su filtrado es manual por lo que es normal encontrar sedimentos
en el fondo de la botella.

3.2.3 Tipos de Cerveza.

De acuerdo a los criterios de la ACAV la clasificacién mas 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.
Elaboracion: Propia.

Refrescancia.

Deleite

Son cervezas ligeras, de color amarillo palide a
profundo y brilanies, sacian la sed por su alio
drinkability, su amargor es suave y delicado. E
nivel de alcohol va de 35 a 50 % wvol,
normalmente se ullizan adjunios para aumentar la
fomabiidad. Son de agradable recuerdo y poseen
una media / alta carbonatacidn. Su iemperatura de
consumo vadelos 2,0a 8.0 °C.

Son cervezas de cuerpo claramenie diferendal,
el color va de dorado profundo a negro opaco.
Generalmenis 2 Usan en ocasiones especdiales.
Para disirutarla con comidas gourmet Su nivel de
akohol es mayor al 50% y posse una
carbonatacion media-baja. Se uldliza adjunio para
proporcionar cieria caracierisica, por ejemplo, se
puede wulizar la avena para lograr mayor
cremosidad.  Su femperaiura de consume esta
enire los 8,0 - 17 °C.

3.24

Estilos de Cerveza.

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

Figura 3: Estilos de cervezas.
Elaboracion: Propia.

Estilos de cerveza.

Lager.

Ale.

Es el esflo mas comin y predominanie en e
mundo dado que las refrescanies se encueniran
deniro de esie. Fue infroducido por Un Cenecero
Checo luego del conocimiento de la existenda de
la levadura.

El reposo se realiza a bajas iemperaiuras y son
de color mayormenie claro y de amargo
agradables. Se ullizan levaduras de fermentacion
baja, siendo la= femperaiuras de fermentacion
requeridas enire los 8°C a 12 C. Exisien a su vez
vanios sub-esflos bajo esta casificacion: Fisen,
Bock, Helles, Dormunt, Marzen, Ckioberfest, para
citar algunos.

Son cervezas de cuerpo elevado y aroma muy
inienso, poseen un amargor mas alio, son
deliciosas perc de baja fomablidad. Su
iemperatura de proceso y servido es mas afa.

Se udlizan kevaduras de fermentacion aka, la
iemperaiura de fermeniacion requerida osclla enfre
18 'C a 24 "C. Bxisle una gran diversidad de sub
exflos cada una con especial caracieriztica por
ejemplo Pale Ale, IPA, APA, Barley Wine, Stouf
Porter y Lambic.

3.2.5 Elaboracion de la cerveza.

Segun la informacién subministrada por la ACAV para la elaboracién 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 azlcares que seran fermentadas por las
levaduras.
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3.2.5.2 Malteado.
Simplemente consiste en transformar la cebada en malta. Estd compuesto de tres etapas en
las que el grano crece y desarrolla el sabor.

e 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.

e Germinacién: La cebada humeda es transportada a otros recipientes. Llamados cajas de
germinacion; en ellos se desarrolla la germinacién bajo condiciones controladas. El
grano de cebada brota e inicia el proceso de crecimiento.

e Secado y Tostado: La malta verde se seca para detener la germinacion 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 Lapulo.
Los lupulos son flores en forma de cono que otorgan a la cerveza amargor, aroma y
estabilidad es la espuma. Existen lupulos de amargor, de aroma y mixtos. En ellos hay una gran
variedad de acidos grasos y aceites que son la fuente del amargor y del aroma caracteristico de

la cerveza.

3.2.5.4 Agua.
El agua es un ingrediente esencial en la elaboracion de la cerveza y debe cumplir con las
siguientes condiciones:
e Sin sabory sin olor; el agua tratada con cloro afecta el sabor de la cerveza.
e Apropiada en su composicion mineral; diferentes cervezas requieren de distintos
minerales.

e Apropiada en su acides y alcalinidad; posee un PH neutro de siete (07).
La composicién fisicoquimica del agua (H20) para la fabricacién 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 energia,
en presencia de oxigeno (aerobio), por respiracion y en ausencia de oxigeno (anaerobio), por
fermentacidn. Para cerveza se utilizan hongos de levadura del tipo Saccharomyces cerevisiae.

En la fabricacion de cerveza, el azucar del mosto es fermentada por la levadura, alcohol y
diéxido de carbono (CO2). Entendiéndose por mosto segun (Palmer, 2015) el proceso de
remocion de agua caliente, que hidrata la cebada, activa las enzimas de malta y convierte los
almidones de grano en azucares fermentables Los tipos de levaduras y sus caracteristicas se

pueden observar en el Anexo 3.

3.2.6 Pausas en la maceracion.
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

caracteristicas y en que se favorecen.

3.2.7 Técnicas para el aromay sabor en la cerveza.

e Dry Hopping: Para (Rojas, 2.015) es una procedimiento que consiste en agregar el lupulo
seco a la cerveza mientras esta en su periodo de maduracion. Las adiciones se pueden verter
directamente en el fermentador esto hace que la cerveza gane mas aroma.

3.2.8 Limpiezay Sanitizado.
Tiene como objetivo eliminar los microorganismos. Este proceso consiste en:
1. Desinfeccién: Reduccion de la carga de microorganismos.
2. Esterilizacion: Destruccion de todos los microorganismos incluyendo esporas, dejando la
superficie libre de ellos.

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

(70%), Star San.

3.29 Herramientas de la manufactura esbelta (Lean Manufacturing).
La manufactura esbelta es considerada como una filosofia 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
mas eficiente para mejorar la productividad y la calidad dentro de la empresa.

Segun Liker y Meier (citado por Fabidn 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 o0 negocio y se presentan desde la recepcion 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) méas uno (01) tipos de
desperdicios.

3.2.9.1 Tipos de desperdicios:

A continuacién se explica cada uno de ellos:

Figura 4: Desperdicios.
Elaboracién: Propia

Sobreproduccion. Es considerada como la principal y la mayer causa de origen de otros tipos de desperdicios. Esta se puede definir como |a fabricacion de
articulos en mayor cantidad o antes del tiempo requerido por el cliente.

Transporte. Trasladar de un lado a otro el trabajo en proceso. Esto incluye movimientos de materiales, partes y/o productos terminados desde el almacén
hasta su despacho.

En este aspecto entran los trabajadores que esperan por informacion o por materiales para la produccién, también aquellas esperas por

Tiempo de espera. - L . > o L L I
daiios en maquinas y clientes que esperan por via telefonica o electrénica por recibir informacion.

También conocidos como sobre-procesamiento o procesos inapropiados. Hace referencia a la ejecucion de procedimientos innecesarios

Exceso de procesos. ) " ) : ; . . . .
para procesar articulos, también el empleo inapropiado de herramientas y equipos asi como proveer niveles de calidad que sobrepasan los
recjueridos por el cliente.
Inventario El exceso de inventario generaimente oculta problemas que estan presentes en la empresa. Tal es el caso del almacenamiento exagerado

de materia prima, producto en proceso y producto terminado.

Movimientos. Cualquier acto de movilidad que el trabajador ejecute a parte de generar valor agregado al producto y/o servicio.

Defectos enla

produccion, Repeticion o correccion de procesos, también incluye re-trabajo en productos no conformes o devueltos por el cliente.

Este es el octavo desperdicio y se refiere a no utilizar la creatividad e inteligencia de |a fuerza de trabajo para eliminar desperdicios. Cuando

lalentetiumanc: los empleados no se han capacitado en los 7 desperdicios se pierde su aporte enideas, oportunidades de mejoramiento.

3.29.2 Diagrama Spaghetti.

Segun (Hernandez, 2.008) es la representacion de como 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 mas logico en que deben estar las maquinas, armarios u otros
puestos de trabajo y asi obtener mayor eficiencia dentro de la empresa, reduciendo con esto, el

tiempo de desplazamientos de los operadores y aumentando el rendimiento de la produccion.
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3.29.3 Cinco S (5's).

De acuerdo a (Ortegas, 2.008) es una metodologia 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 desempefio.

Las cuales se mencionan a continuacion.

Figura 5: 5°S.
Elaboracion: Propia.

Mantener Una vez definidas las El area de trabajo Erradicar las Hace referencia al
Unicamente lo | herramienias necesarias | debe manéenerse | causas de la suciedad | manéenimiento de los
necesario en el | para el trabajo, éstas | lmpio para lograr un | y el desorden. Hacer | estandares,

puesio detrabajo. deben ser ordenadas e | ako desempefio. un estandar de las 3 | manteniéndose la
idendficadas de manera primeras S. condnuidad del
que sean de facl acceso sisiema eviiando
y uso. regresaralas

pracicas anieriores.

Estas herramientas estan referidas al mantenimiento de los estandares, para asi darle

continuidad al sistema evitando regresar a las practicas anteriores.

3.210 Otras herramientas.

3.210.1  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 accion con respecto al problema que se presente.

3.210.2  Diagrama de recorrido.

De acuerdo con (Freivalds Andris, 2.014) define el diagrama de recorrido como una
herramienta donde se representa graficamente cada una de las actividades realizadas en la linea
de produccién. La implementacién 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 realizacién de un
nuevo disefio para dicha evolucién de la empresa.

3.210.3  Diagrama Porque- Porque.

Segun (Freivalds Andris, 2.014) encuentra las causas de un problema, ordenandolas. Trata de

encontrar las causas de una causa anterior preguntdndome varias veces por qué ocurre.
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CAPITULO IV
4 MARCO METODOLOGICO.

A continuacién se describen las técnicas y las herramientas utilizadas dentro de los aspectos
metodoldgicos empleados que permiten la recoleccion y la realizacion del anélisis que se requiere
para realizar el estudio.

41 Estructura de la investigacion.

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

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

realizacion del trabajo de grado.

Figura 6: Estructura de la Investigacion.
Elaboracion: Propia.

+ Propuestas de mejoras en los procesos productivos

+ Disefar propuestas de mejoras en los procesos
productivos de una microcerveceria

+ Estudio factible/Descriptivo

+ De campo no experimental

* Observacion directa

+ Datos cualitativos/ Cuantitativos.
*  Propuestas de mejoras

« Resultados y sugerencias personales

42  Tipo de investigacion.
De acuerdo a lo expuesto por (Sabino, 2.002) se entiende por metodologia de estudio al

analisis y justificacion de diversos procedimientos concretos que se emplean en la investigacion

asi como la discusion acerca de sus caracteristicas y debilidades.
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Considerando la informacion aportada por la UPEL (2.008), la presente se trata de una
investigacion de campo ya que busca el anélisis sistematizado de una situacion 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 investigacion que trabaja con datos originales o primarios.

El carécter de este estudio de campo es descriptivo ya que de acuerdo a (Hernandez, 1.998),
los estudios descriptivos tienen el propésito de que el investigador describa situaciones y eventos
especificando cémo son y cémo se manifiestan estos, dando a conocer sus propiedades o
cualquier otro elemento que pueda ser medido y sometido a anélisis.

4.3  Disefo de investigacion.

Con respecto al disefio de investigacion, para (Sabino, 2.002) éste representa una estrategia
general de trabajo que orienta y aclara el camino sobre cuales seran las etapas a seguir
posteriormente, hace referencia a un plan coherente para recabar y analizar los datos que nos
acercan al conocimiento y compresion del hecho estudiado.

En este sentido,y considerado las ideas del mismo autor, se trata de un disefio de
investigacion de campo no experimental.

44  Unidad de analisis.

Segun (Rada, 2.007), “La unidad de anélisis corresponde a la entidad mayor o representativa
de lo que va a ser objeto especifico de estudio en una medicién y se refiere al qué o quién es
objeto en una investigacion”.

Para el presente Trabajo Especial de Grado se define como unidad de analisis al personal,
area y procesos por la empresa Productora de Alimentos Capital, C.A, localizada en el Estado
Miranda.

45  Poblacion.

Segun (Acevedo y Rivas, 1.991), se define la poblacién como “todas las unidades de
investigacion que se seleccionan de acuerdo con la naturaleza de un problema para generalizar
hasta ella los datos recolectados.” (p.272)

Dentro de la investigacion, la poblacidn se contempla por el personal operativo que interviene

en la produccion de la cerveza dentro de la planta.

29



UCAB  fusiversidad Casics Trabajo Especial de Grado
|

46  Técnicas empleadas para la recoleccion de informacion.
Para (Hernandez, 1.998), un instrumento de recoleccion de datos, es en esencia, un
recurso del que el investigador hace uso para aproximarse a los fenémenos y logran extraer de

ellos una informacion.

Figura 7: Técnicas empleadas para la recoleccion.
Elaboracion: Propia.

Consiste en el uso sistematico de nuestros sentidos enfocandonos en la realidad que se desea estudiar,(Sabino,
2.002). Se trata entonces, de una percepcion activa de la realidad circundante con el objeto de obtener informacion de
relevancia para nuestro estudio.

Observacion.

Segun (Taylor y Bogdan, 1984).es la investigacion que involucra la interaccion social entre el investigador y los
informantes en el milieu (escenario social, ambiento o contexto) de los ultimos, y durante la cual se recogen datos de
modo sistematico y no intrusito.

Observacion
participativa.

Para Sabino (2.002), la entrevista es una herramienta de interaccion que busca recabar informacion para la
investigacion. Durante su aplicacion, el investigador formula una serie de preguntas a aquellas personas capaces de
aportarle informacion de interés, logrando desarrollar un dialogo en donde una de las partes tiene como objetivo recabar
informacion y la otra representa la fuente de dicha informacion.

Entrevista.

Para Salazar (citado por Caterina 2.005), es el respaldo de la informacion existente. Sin embargo para Sanchez (citado
por Caterina 2005} lo define como el registro, organizacion, clasificacion y presentacion del material informativo.

En el presente trabajo de grado se utilizara el aprovechamiento de |a fotografia como referencia y/o apoyo visual a fin
de presentar informacion de todo el proceso productivo y como resultado de la investigacion.

Fotografia.

Técnicas

De acuerdo (Garcia Gill, 2.011) el uso del video como herramienta de investigacion es acercarse a la realidad
mediante el uso de imagenes y de recursos técnicos, estéticos y expresivos. La imagen no solo se utiliza como
instrumento para almacenar, comprobar, y verificar datos sino como objeto y estrategia de investigacion que posibilita el
analisis y la reconstruccion de la realidad.

Video.

De acuerdo (Gonzalez ,2.013 ) , es un documento en el que se exponen las caracteristicas principales de algo. Puede

FichaTécnica S } P - - )
tener logos o imagenes que sirvan de guia indicando las caracteristicas basicas del elemento de estudio.

Para (Oliva,2.009) , es un tipo de ayuda de trabajo informativo. Obedece también a los nombres: Listas de control u
hojas de verificacion. La lista de chequeo, como herramienta metodoldgica esta compuesta por una serie de items,
factores, propiedades, aspectos, componentes, criterios, dimensiones o comportamientos, necesarios de tomarse en
cuenta, para realizar una tarea, controlar y evaluar detalladamente el desarrollo de un proyecto, evento, producto o
actividad.

Lista de
chequeo.

4.7  Técnicas para el Analisis de Datos.
Después de la recoleccion de los datos y visualizacion 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 anélisis de datos.
Elaboracion: Propia.

Datos cuantitativos.

Datos cualitativos.

De acuerdo con Sampieri (2003), se emplea la
recoleccion y el andlsis de datos para contestar
pregunias de invesdgacion y probar hipoesis
previamenie establecidas. Se frabaja en Ia
medicion numérica, el conteo y frecueniemente en
el uso de la esiadisica para establecer con
exackud patrones de comportamienio en una
poblacion.

Para Sampieri (2003), se basa en métodos de
recoleccion de datos sin medicion numérica como
las descripciones y observaciones. Por lo regular,
las pregunias e hipdtesis surgen como parie del
proceso de invessgacion. Su propdsiio consisie en
reconstruir la reaidad. Estos seran de gran
importancia para poder describir I3 stuacion aciual
de la empresa.
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4.8 Numero de variables y dimensiones.
Segun Marian (2.006), las variables reflejadas son de alto nivel de abstraccion, se obtiene una

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

del proceso de produccion.

Figura 9: Variables y dimensiones.
Elaboracion: Propia.

Caracterizar el proceso productivo
en funcion de materias primas y
empaque, asi como también en
presentaciones, formas de
manipulacién, términos de sus
demandas y almacenaje.

*Proceso productivo.

*Materia prima y empaque.
*Presentacion.
*Manipulacion.
*Demandas.

+Almacenaje.

*Diagrama de flujo.
*Diagrama de operaciones.
*Diagrama caja y bigote.

*Pérdida de materia prima

*Cursograma analitico.

Identificar las  deficiencias  del L FspeiEs jocoramaiceispaguett
e *Deficiencias. *Defectos. sLayout.
P P . *Trasporte. *Diagrama de recorrido.
*Movimientos innecesarios. *Entrevista semi-estruturada.
Blagnosicar ilas causas: do o S *Problemas en equipos. *Diagrama de Ishikawa.
problemas encontrados en los | <Deficiencias.

procesos productivos.

«Distribucién de la planta.

*Diagrama porqué-porqué.

Jerarquizar las causas de los

eJerarquia de las

*Costos asociados anuales.

*Tabla de jerarquizacion.

problemas detectados para e *Tiempo de ejecucion. <
@ deficiencias. : *Diagrama de Pareto.
establecer propuestas de mejoras. *Beneficios.
*Hoja de control.
Proponer soluciones con base a los *Hoja de mantenimiento.
problemas encontrados en el | *Soluciones. *Causas de los problemas. sLayout.
sistema productivo. *Evaluacién.

*Diagrama de Gantt.

Estimar la capacidad de produccién
esperada con la aplicacion de las
soluciones propuestas.

*Capacidad de produccion.

*Costos de las pérdidas de
materia prima.

*Diagrama de Gantt.
*Cuadros comparativos de
capacidad de produccion.

Evaluar la factibilidad econdmica
para la aplicacion de las propuestas
de mejoras.

«Factibilidad econémica.

*Costos de adquisicion.

*Cuadro comparativo de
costos.

4.9 Diagramas Varios.

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

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

4.9.1

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

Técnicas de Exploracion.

como el primer paso del analisis. Seleccion del proyecto.

49.2 Técnicas de Registro y Analisis.

Segun Niebel y Freivalds, (citado por Quintero 2.017), los diagramas de flujo y los diagramas
de Procesos forman parte de técnicas de registro y analisis posterior.
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Figura 10: Técnicas de registré y analisis.
Elaboracion: Propia.

- - PROGRAMA
HERRAMIENTA DESCRIPCION ILUSTRACION UTILIZADG
Permite defmir k3 ocumencia de un evento o
problema mo deseabls (sfecto) v asi poder
identificar ks factores que ko conforman
{causas).

Diagrama Las causas se subdividen en humanas, de las
CausaEfecto. | maguimas, de los métodos, de los materisles,
ded medic ambiente, administrativas.

En & == firaisn de mostrar todss sgusiss
Causas posibles dentro del proyecto. (Freivalds,
2005)
Permite representar de forma grafica cada una
de lzs actividades dentro del proceso 3 través
Diagrama de | de simbolos, lineas y ndmeros para identificar
Flupo. cada movimiento que realizan kos operanos,
ayuda a analizar ef proceso actua y proponer
mejoras. {manene, 2011)
Representacion grafica de las actividades
dentro de un proceso, se identifican mediante
simbolos de espers, operscion, irsspore,
Diagrama de | inspeccion, demora y amacenaje. Pemmite
Oparacionss. ponsr con clanidad & o ay detallar los
procescs productives descrites en & diagrama
de fujo. Permite registrar costos oculios no
productives. (Frevalds, 2008)

Permite Planificar y programar actividades en
un pefiodo de tiempo determinado. Permite
Bevarun seguimiento y control de etapas dentro
de un proyecto. Bl diagrama musstra bamas
honzontales que representan la secuencias de
tiempo dentro de wna actividad. (Freivalds,
2009)

Visio

Visio

Diagrama de
Granit.

Fuente: {Frefvabis, 2009)

T

Encuentra las causas de wn  problema, —
Diagrama crdendndolzs. Trata de sncusntrss |2 causa de H = Visio
Porque-Porqué. | una causa antenior, preguniado Varias veoes por -k

que ocume. (Serang)
Fuente:(shdsshare, 2007)

Permite identificar los articulos de nterés y =S

medios con una miema escala, para ser Tl
ordenades de forma descendente, como una - HERHESD Excel
distribucion acumulativa Dicha ticnica se
conoce como la regla 80-20. (Freivabds, 2009) Fuente: {Frefvabis, 2009)

Diagrama de
Pareto

Representacion grafica de wna  varisble
Disgrama Caia | cuantitstiva. Permite observar & distribucion v Ia

y Bigotes simetia de cada wvansble 2 estudiar | 00 | " U O— |

{estadisticaparatodos, 2008) ER R

Fuente: (estadisticaparatodos, 2008)

Excel

ST I S

L
L - Word
1 A B
. gas e T

Fuente: fiaita, 2012)

Graficos Permite mostrar la informacion e ideas de
SmartArt manesa grafica. (viafa, 2012)

Es una hesramienta uiilizada para anaglizar gran
Tablas y cantidad de dates de forma detallada y
graficas organizada. Permite resumie, analizar, explorar

dmamicas. y presentsr datos para @er  swidencizdss s -

facimente. (Microscft, 2018) Fusnte: [Finanzas)

Es una hemamienta que pemmite cbservar la

trayectoria que Beva un producto, destacando

cada una de las actividades que requiene | se
sefiala cada actividad 2l tismpo, I3 cantidad o Visio
diztancia que se necesita para la fabrcacion de
ests. Representa uwn complemento ol ded
diagrama de flujo de procesos. {Freivalds, 2008) Fuente: {Frefvabds, 2009)

T F=r=1

Excel

Cursograma
andlitico

Permite ssquematizar 13 distibucion de kos -

elementos dentrode un deedo. (Cano, 2014) AutaCAD

Fuente: {éa']o, 201-'4}'1“ i
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CAPITULOV
5 DIAGNOSTICO QUE SUSTENTA LA PROPUESTA.

A continuacién se presentan los productos ofrecidos por la empresa Productora de Alimentos
Capital, C.A y la demanda que posee cada tipo de cerveza, ademas de todas las maquinarias y los

procesos necesarios para la fabricacion del producto.

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

VENTAS MENSUALES POR BOTELLAS DE BIRRA CAPITAL

ANO 2016
MRODE PRESENTACION ENERO FEBRERO | MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO | JULIO | AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CERVEZA DE BOTELLAS
PALEALE 750 ml 0 42 102 42 23 66 42 40 24 61
IBIANPALE 330 ml 0 0 0 0 0 0 0 224 91 240
ALE 750 ml 0 0 0 0 0 0 0 12 24 2
330ml 0 0 0 540 262 216 144
RED ALE
750 ml 0 0 0 6 72 30 30 49 54 6 42 0
330ml 0 0 0 0 143 252 72 240 72 60 156 108
PORTER
750 ml 0 0 0 0 12 30 6 18 12 25 30 18
Tabla 4: Ventas de botellas mensuales de Birra Capital 2.017.
Elaboracion: Propia.
VENTAS MENSUALES DE BIRRA CAPITALEN LITROS
ANO 2017
TIPO DE PRESENTACION
CERVEZA DE BOTELLAS ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
PALEALE 750ml 0 87,75 33 36 27 42,75 27 88,04
INDIAN PALE 15,84 49,5 1584 | 792 | s049 | 1914 0
ALE 750ml 22,5 27 45 11,25 0 33,48
330ml 0 7,92 3168 | 4092 | 13,36 19,8 0
RED ALE
750ml 0 29,25 45 0 18 0 3,96 -
330ml 15,84 24,42 0 0 33 1914 | 2871 0
PORTER
750 ml 0 0 0 0 135 15,75 0 0

Tal como se evidencian en las tablas 3 y 4 , la cerveza American Pale Ale es el producto mas
vendido para el 2.016 y 2.017, lo que implicd una produccion mayor tal como se muestra en los
anexos 5y 6, donde se produjo un promedio de doscientos sesenta y dos punto catorce litros
(262,14 1) de cerveza. Todo esto se traduce en costos de produccion asociados, de
aproximadamente cuarenta y nueve mil cuatrocientos setenta y dos punto cuarenta y nueve

bolivares (49.572,49 bs), tal y como se puede observar en los anexos del 7 al 10.
|
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5.1 Objetivo Especifico N° 1: Caracterizar los procesos de produccion en funcién 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 variacion de
ingredientes (Ver anexo 12) para llevar a cabo su elaboracion y se utiliza materiales no consumibles
(Ver anexo 1) para su presentacion. A continuacion se presenta la capacidad de produccion de la
planta:

5.1.1 Capacidad de produccion.

Actualmente se producen seiscientos litros (650 ) mensuales, que representa el treinta y dos
con cinco por ciento (32.5%) de la capacidad de produccion dentro de la planta, de acuerdo con el
requerimiento mensual, se divide en mil quinientos setenta y seis (1.576) botellas para una
presentacion de 330 ml y ciento setenta y tres (173) botellas para la de 750 ml .Cabe destacar que
para la empresa, la produccion promedio es de aproximadamente dos batch por mes. A

continuacién se muestra la capacidad actual de produccion:

Tabla 5: Capacidad instalada.
Elaboracion: Propia.

Molino. 132 (kg) 132 (kg) 100 1.584 (kg) 100
Olla de maceracion. 680 {Its) 660(lts) 97,06 7.920 (lts) 97,06
Olla de coccion. 680 {Its) 612,16 (Its) 90,02 7.345,92 (lts) 90,02
Fermentadores/
Maduradores
. 356 (Its) 250,5 (Its) 70,37 3.006 (lIts) 70,37

(Pequeiio).
Fermentadores/
apeknaihid 758,56 (lts) 4992 (Its) 65,31 5.990,4 (Its) 65,81
(Mediano). ! i ! T !
Fermentadores/
SR AT 1.027,34( Its) 780 (Its) 75,47 9.360 (Its) 75,47
(Grande). ) / , . 5
Al iento del

macenamiento de 650 (lts) 613 (Its) 94,31 7.356 (Its) 94,31
producto final.
Barril de embotellado. 320 (Its) 256 (Its) 80 3.072 (Its) 80

El proceso productivo es manual, en él interfiere un operador, dentro del area de produccion, 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) dias a la semana haciendo un total de mil novecientos sesenta horas (1.960 hrs) laborales al
afio. Sin embargo en ciertas ocasiones al realizar el proceso de coccidon mosto/cerveza o envasado

se tiende a prologar la jornada laborar reglamentaria.
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51.2 Personal requerido.
Dentro de proceso productivo solo interviene un operador, el cual se encarga de toda la
manipulacion de los equipo de produccion.

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

Figura 11: Procesos.
Elaboracion: propia.

Proceso productivo.
*Molienda.

Limpieza.
*Maceracion. =impieza.
sLavado de grano. sLavarolla de maceracion.
+Coccion. sLavarolla de coccion.
Enfriamiento del mosto. *Lavartanque de
«Fermentacion/maduracion. fermentacion/maduracion.
sLlenado de hotellas. *Lavado de sifones.
*Enchapado.
*Etiquetado.

«Almacenamiento.

51.3 Presentacion de la materia prima.
La materia prima se presenta en sacos de veintidos con sesenta y ocho kilogramos (22,68 Kg) y

veinticinco kilogramos (25 Kg), la cual el operador selecciona y pesa para asi poder realizar cada
uno de los batch planeados. En el Anexo 12 se puede observar la presentacion de los ingredientes

utilizados.

514 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.
Elaboracién: propia.

+ En este proceso se recibe la materia prima en |a planta, + Se realiza una estimacion por parte de los ingenieros
se ordena y carga en el sistema de inventario. para obtener la durabilidad de la materia prima
mediante calculos a utilizar por batch.

51.5 Proceso: Preparacion del agua.
Para la preparacion 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 obtendran las

caracteristicas fisicoquimicas para la elaboracién de cada cerveza.
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Figura 13: Preparacion del agua.
Fuente: Birra Capital .Elaboracion: propia

Dureza. PH.

*Sele agregayeso hasta *Se le agrega Acido Citrico i )
llegaral rango de dureza |:> parallevar el PH del agua al Agualista para .r‘eallzar la
requeridaparala rango deseado que esta maceracion.

preparacion. comprendido entre 5.2y 5.6

5.1.6  Seleccion de receta.

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

desea preparar para asi obtener las cantidades que se utilizaran para iniciar el proceso productivo.
5.1.7 Decision de tipo de Batch.

En esta etapa se debe decidir el tipo de Batch a realizar, es decir si sera pequefio, mediano o
grande (Ver anexo 13.) con esto se obtendra 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 decision del tipo de levadura a utilizar, es decir si sera
nueva o reciclada, si la levadura es reciclada ésta se debe recolectar de una batch anterior y se
deben recoger un dia antes de la elaboracion de la cerveza. Las mismas se deben mantener
refrigeradas. Si son levaduras nueva se debe recolectar mosto cuando se esta en el proceso de
coccion y se debe refrigerar hasta que llegue a veinte grados centigrados (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 Recoleccion 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 Preparaciony activacion 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 azlcar para su activacion, para ello se utiliza la
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siguiente relacién: uno con siete litros (1.7 Its) de levadura reciclada por cien gramos (100 gr) de
azUcar para cada batch.
5.1.11 Proceso: Elaboracion.
Los procesos de elaboracidn de la cerveza se observan en la Figura 14 en ella se reflejan cada
uno de los pasos a realizar como la elaboracion del mosto/cerveza, envasado y etiquetado del

producto y se muestran de forma desglosada.

Figura 14: Diagrama de flujo del proceso de elaboracion.
Elaboracion: propia.
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5.1.11.1 Elaboracion 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 ftriturar los granos seleccionados para la

elaboracion de cada tipo de cerveza, segun la receta correspondiente.

Figura 15: Proceso de elaboracion.
Elaboracién: propia.

*Paso 1:Seleccionarla receta

y la cantidad a utilizar. Paso 3:Moler el granoy -Paso 4:Reali i
*Paso 2:Pesarla cantidad ohservarsu estructura. aso 4:Realizarmaceracion.

seleccionaday llevar al molino.

5.1.11.2 Maceracion.

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
centigrados (71°C) 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 centigrados (65°C) , luego que pasa ese tiempo se aumenta la llama y se
deja de realizar dichos movimiento para que asi la temperatura suba a setenta y cinco grados
centigrados (75°C), en caso que la temperatura aumente mas setenta y cinco grados centigrados
(75°C) 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 maceracion 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 maceracién 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 liquido en la olla de

maceracion.
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5.1.11.4  Lavado del grano.

Luego de finalizar el recirculado se trasvasa el mosto a la olla de coccion mientras se realiza este
proceso se le agrega agua caliente a una temperatura de ochenta y cinco grados centigrados (85 °
C) a la olla de maceracién en forma de llovizna a una baja velocidad, para asi remover las

propiedades que se encuentran en las cascaras del grano.

5.1.11.5  Coccion del mosto.

En la olla de coccién se lleva el mosto hasta que alcance su punto de ebullicion a una
temperatura de noventa y un grados centigrados (91 ° C), al llegar a esa fase el mosto de la cerveza
se encuentra en su estado dptimo.

5.1.11.6  Extraccién de mosto.

Al llegar al punto de ebullicion a una temperatura de noventa y un grados centigrado (91°C) del
mosto se extrae dos mil mililitros (2.000 ml) que se dejan reposar y se enfria hasta una temperatura
de veinte grados centigrados (20°C) para luego ser utilizados en el proceso de elaboracion de la
levadura.

5.1.11.7  Lupulado.

Al culminar el proceso de coccion del mosto, especificamente cuando comienza su hervor se
contabiliza el tiempo a los sesenta minutos (60 min) se le agrega el primer lipulo que cumple con la
funcion 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 lupulo que aporta el aroma a la cerveza.

5.1.11.8  Clarificacién del mosto

Esta fase ocurre durante los diez minutos (10 min) después de incorporar el segundo IUpulo, 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 coccion. 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 Elaboracion de la cerveza.

5.1.12.1  Preparacion de levadura nueva.

En esta etapa se utiliza el mosto extraido anteriormente y se le agregan las levaduras con una
relacion de cien gramos (100 g) por cada litro de mosto que se extrajo.

A continuacién se muestran los pasos que se realizan para la activacion de las levaduras:
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Figura 16: Preparacion de levadura.
Elaboracion: propia.

Recoleccion del

mosto Seleagreganlos Sedeja Secolocaenel
cumpliendo la gramos de reposar por removedor
relacion , 100g levadura un periodo magnético
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mosto. alarelacion. minutos . horas

5.1.12.2  Oxigenacion del mosto.

Luego de que la cerveza esta en el fermentador se le suministra un minuto y medio (1:30 min) de
oxigeno, este proceso se realiza para poder sintetizar los &cidos grasos no saturados. Se debe
realizar de manera exacta debido a que puede llevar a una insuficiente produccion de lipidos de
membrana o si se le agrega mucho oxigeno puede ocasionar un crecimiento excesivo de levadura
generando una pérdida de nutrientes por la reproduccion celular y poca produccion de alcohol.

5.1.12.3  Fermentacién.

Luego de concluir con la fase de coccion, la cerveza se encuentra a una temperatura de noventa
y un grados centigrados (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 centigrados (20°C), este proceso se realiza hasta que toda la mezcla pase al
fermentador.

Posteriormente se afiade (pitching) la levadura al mosto y se coloca el “airlock” (trampa de aire),
ocurriendo la fermentacién en tan solo un par de horas y se deja actuar hasta cinco (05) o siete (07)
dias.

5.1.124  Maduracion.

Este proceso ocurre después de la fermentacion y permitird mejorar la calidad de la cerveza,
desarrollando su sabor, clarificacion y carbonatacién. 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 planificacion de produccion, donde se agrega la misma
cantidad de lupulos que se utilizé para la coccion, y asi aromatizar la cerveza. Esta técnica se utiliza

para la cerveza tipo Indian Pale Ale comunmente.
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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 elaboracion de la cerveza.

Figura 17: Envasado.
Elaboracion: propia.
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A continuacion 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 azucar para que
la carbonatacion sea espontanea, cumpliendo con una relacién 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-carbonatacion y hacer estallar la botella.

Su calculo se hace a través de una formula ya establecida, disolviéndose en diez litros (10 Its)
agua caliente para luego dejar enfriar y colocarlos directamente en el fermentador .Finalmente, la
cerveza se trasvasa a pequefios barriles llamados “filling bucket” para luego verterse en las botellas
dejando espacio suficiente para que pueda ocurrir la carbonatacion.

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 ebullicidén . Luego se le aplica una pelicula de

Star San para asegurar desinfeccion.
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Después de realizar dicho proceso se vierte el liquido en la botella, se humedecen las chapas en
alcohol y se procede al enchapado de forma manual.

Finalmente se almacenan por siete (07) dias para que se genere la carbonatacion.

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 isopropilico al setenta por ciento (70
%) para que se adhieran las etiquetas a la botella y dependiendo de la presentacion se colocaré en
cajas de seis (06) botellas de 750 ml o bandejas de veinticuatro (24) botellas de 330 ml (Ver anexo
1).

5.1.141  Resumen de tiempo global:

Para obtener el resumen de tiempos del proceso se realizé un cursograma efectuando bajo la
observacion directa-participativa del proceso de elaboracién de mosto/cerveza, incluyendo el
envasado. El tiempo del etiquetado no se toméd en cuenta debido a que éste no es constante en su
realizacion, 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 dias diferentes.

La jornada de trabajo de conformidad con la Ley Organica 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 continuacion se evidencia los valores partir de los valores arrojados se realiz6 un diagrama de
caja y bigote (Ver Gréfica 1).

Grafica 1: Caja y Bigote de los procesos de elaboracion mosto/cerveza y envasado.
Elaboracion: Propia.
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De acuerdo con lo descrito en el grafico anterior se puede observar que ambos procesos son

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

ochenta y nueve horas (6,89 hrs), es decir que en un (01) dia de trabajo se podria 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 efectla en cinco punto ochenta y un horas (5,81 hrs).

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

tiempo de produccion present6 un dato atipico 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

produccion de la cerveza artesanal.

Tabla 6: Instrumentos.
Elaboracion: Propia.

Termometro.

Visualizar la temperatura que esta el agua o el mosto y que no sobrepase el rango de temperaturas.

Densimetro.

Mide la densidad de la mezcla para determinar su rango.

Medidor de dureza.

Ayuda a observar el rango de Dureza tanto del agua como del mosto.

Medidor de PH.

Ayuda a observar el rango de PH tanto del agua como del mosto.

Tubo prueba.

Mide la densidad del mosto.

Matraz.

Se utiliza para activar las levaduras.

Balanza.

Pesar la cebada malteada, el lupulo y la levadura.

Cuchara de madera y de metal.

La cuchara de madera es utilizada para remover la mezcla en el proceso de maceracion.
La cuchara de metal es utilizada al momento de mejorar el pH y la dureza del agua.

Tabla 7: Equipos.
Elaboracion: Propia.

Molino.

Moler la cebada malteada.

Taque de agua Caliente.

Almacenamiento de agua.

Olla de maceracion .

Mezclar la cebada malteada de maceracion/coccion.

Olla de hervido.

Cocinar el mosto.

Mangueras para alta temperatura.

Se utiliza para el traspaso del agua y del mosto para realizar la
elaboracion de la cerveza.

Bomba alta temperatura.

Llevar el mosto y el agua a la olla de maceracion/coccion.

Limpiador del grano.

Limpia el grano.

Enfriador de mosto.

Enfria el mosto para el cambio de temperatura pasando por el
intercambiador de calor.

Intercambiador de calor.

Disminuir la temperatura del mosto que va al fermentador.

Barril Fermentador.

Realiza la refrigeracion ,la oxigenacion y la fermentacion. Existen
dos tipos de fermentador.

Barril Madurador.

Realizar la maduracion de la cerveza. Se trasvasa la mezcla del
cilindro conico para cumplir con el tiempo requerido de la
maduracion de la cerveza.

Sifon Llenador de botellas.

Ayuda a llenar las botellas con la cantidad exacta del producto.

Enchapadora manual.

Ayuda a coloca las chapas en cada una de las botellas de manera
manual.

Filtro de olla

Filtrala mezcla para obtener el mosto.

Filtros de Agua.

Mantiene limpia el agua que es utilizada en todo el proceso de
elaboracion de la cerveza.

NN N N ————————
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Tabla 8: Materiales.
Elaboracion: Propia.

Acido acético. Se agrega para llegar al rango de PH a utilizar para la elaboracion de la cerveza.
Yeso. Se agrega para llegar al rango de dureza a utilizar para la elaboracion de la cerveza.
Clarificante. Se agrega al mosto para aclararlo.

Oxigeno. Se utiliza luego de transvasar la mezcla al fermentador.

Alcohol. Sanitizacion de los equipos de produccion y material de embotellado.

Satr San. Limpiar el area de produccion.

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

Para identificar las deficiencias, se utiliza como técnica la observacién directa - participativa en
cada una de las etapas que se efectian dentro del proceso de elaboracion de la cerveza, asimismo
se realiza una entrevista semi-estructurada al personal relacionado con la linea de produccion
(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 diagnéstico de la Empresa, mediante esta informacién se generan las fichas técnicas para
determinar el estado de los equipos utilizados (ver anexos 20y 21).

Para efectuar un analisis de los problemas dentro del proceso, se aplica la metodologia de Lean
la cual elimina aquellas operaciones que no agregan valor al proceso y disminuye desperdicios
mejorando asi las operaciones, la productividad y la calidad de la empresa.

A continuacion se muestra cada uno de los desperdicios encontrados en la planta y las
herramientas utilizadas:

Figura 18: Desperdicios y herramientas utilizadas.
Elaboracion: propia.
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5.2.1 Desperdicio por Sobre-produccion.
La planificacion de produccion 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 produccion, el inventario que sobrepase lo

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

Birra Capital posee un stock de reserva por falta de materia prima (cebada, maltas especiales,
lupulo y levadura), debido a que es importada y tarda dos (02) meses en llegar al pais, de ahi 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 situacién planteada anteriormente unida a las circunstancias actuales del pais, ha ocasionado
que la demanda disminuya, reduciendo asi la cantidad de producto terminado, esto ha conducido a
que la produccion actual de la empresa sea tipo pull, definiéndose esta segun Molina (2.015) como
un sistema que limita la produccién a la necesidad del consumidor, lo que no permite a la empresa
estimar un inventario de conformidad con una planificacion de produccién 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 produccion de cerveza.

5.2.3 Desperdicio por transporte.

Cualquier movimiento innecesario de productos y materia prima es un desperdicio que no aporta
valor afiadido 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 realizo un diagrama de recorrido. Cabe destacar que para recaudar la informacion se
utilizé la herramienta de la entrevista a los directivos, las cuales son presentadas a continuacion.
Especificamente este tipo de desperdicio muestra mayor auge en el area de envasado y etiquetado.

A continuacion se presenta el resumen de desperdicios de transporte registrados en el diagrama
de operaciones (Ver anexo 26) y en cursograma analitico 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.

Elaboracion: Propia.

TRASPORTE

TRANSPORTE

DISTANCIA [ TIEMPO DISTANCIA [ TIEMPO
Procsso ds elaboracion mostolcerveza. (mts) (min) Proceso ds envasado. (mts) (min)
1 | Traglado de la matens prma 3 I3 badarza 30 037 t | Traslado 313 o3 81 73 018
2 | Traslado del grano al moimo. 4 0.0 2 | Trasadoalaola®2. &3 02
3 [ Trasladarse ala ola #2 3 027 3 | I a N0t 1‘0 023
& | Trasiadarse a 13 ol 23 y quitar espuma [ 100 & | Traslado 3 area de mangueras. . 3 :;3
§ | Trasadarse a s ola £3 yrerar 2000 mi de mosio ; 09 5 | TIRNREIRONNI S CUCA IR s dmvenco - o
& | Trasadarse o mercambiadorde calr y cambiara eoson delas i ki § | Trasiado alirea de enchapaco. £
mangueras. 7 | Trasiado al area de producho ferminado 7 2
7 | Trasiadarse a3 bomba y cambiar dieosion delas mangueras. 1 042 Total| 463 16352
8 | Trasladarla mangueraal iniercambiador de calor hasta ¢l fermentador | 23 130
g | Trasiadase al miercambiador de calorpara ctsemarque a mperates 3 200 TRANSH GA XTE DISTANCIA | TIEMPO
se manienga a veinte (20) grados oentigrads Proceso de etiquetado. (mts) (min)
10| Trasiadarse al ermentadory agregaroxgenc. kK] t | Traslado de botelas a la mesa 3 196
11| Trasiad tisinidory e 3 033 2 | Traslado al area de efquetas. 3 037
rasiadarse 3l fermeniador y agregarias levaduss ” . 3 | Trasiadarlas efiquetas al drea de elqueiado 3 0.08
Total| 728 134 4 | Trasladar al area de produch: ferminado. 25 0.47
Total| 16 258
Figura 19: Layout de trasporte.
Elaboracién: propia.
Leyenda:
= *Elaboracién mosto/cerveza.
== *Envasado.
= *Etiquetado. g -
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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 podran 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 produccién, se llevo a
cabo la observacion directa-participativa, a través de ella se determin6 el recorrido que realiza el

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

dicho recorrido fue plasmado en un diagrama Spaguetti.

Para realizar el siguiente anélisis se elabord un cursograma analitico que refleja cada una de las

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

A continuacion 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.
Elaboracion: Propia.

SEIINPE O3 IN.!‘ECESARK)S DISTANCIA “EMPO MOVIMIENTOS INNECESARIOS DISTANCA| TIEMPO
Proceso de elaboracion mostolcerveza. (mts) (min) e — (mis) (min)

1 | Trasladarse ala nevers 23 020 Trasladarlas etiquetas al dreade etiquetado 3 00|
2 | Trasladarse al peso conlas levaduras y ipulos. 19 0.05 Total 3 008 |
3 | Trasladarse a la mesa ydejarlos kipubosy las levaduras. 2 0.0o
4 | Treslado los empaquesno utizados de ipubosy leveduras ala Gor 14 TOVIWENTOS INECESARIOS DSTANCA | TIENPO

seladora de vaci y selar. - Proceso de envasado (mts) (min)
g | Trasiado de bos Kipulos y levadura yaseliados alvaco a la neverapara 1 0.05 Trasiado alarea de boklas. TI% 19

su refrgeracion. Trasiado al pzamony anodrla cantdadde botelas sta y T T
6 | Trasladara la mesa la muestratomadadel mosto y deiar reposar. 4 02 obsenacines.
7 | Trasladarse la muestra del mostoa la nevera y dejar refrigerar. 3 0.33 Toal | 303 13
8 | Trasladarse a la mesa y tomarel primer lipulo. 4 0.22
9 | Trasladarse a la neveray sacarla muestra del mosto. 0 0.30
10 | Trasladar la muestra del mostoa la mesa y agregar levaduras. 23 013
11 | Trasiadarla muestra de mostoal removedory dejarque se activen las 13 1.30

levaduras
12| Trasladarse a la mesa. 13 012
13 | Trasladarelhieko al areade enfriadoy verte el hieka la serpentna. 3 3.00
14 | Trasladarse a la mesa y buscarel oxigeno. 0 0.33
15 Trasladarse a la mesa ytomar la mezca delas levaduras ya ) 0.33

activadas

Total 4/ 8.04
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Figura 20: Layout de movimientos innecesarios.
Elaboracion: propia.

Leyenda:

*Elaboracion mosto/cerveza.
*Envasado.

*Etiquetado.
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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 realizacion de cada batch, la observacion 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 podran 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 acumulacion
de producto en las siguientes etapas:
e Llenado y enchapado.
Se paraliza el proceso por:
» Acumulacion de botellas que deben pasar a la etapa de enchapado.
» Agotarse la mezcla en el llenado de las botellas de cerveza.
e Etiquetado.
Se paraliza por acumulacion de botellas en el area de limpieza que deben pasar al area
de etiquetado y por colocacion de fecha y lote de las etiquetas a utilizar.

NN N N ————————
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Las esperas que se encuentran dentro del proceso productivo fueron evidenciadas en el estudio
mediante la observacion directa, por ejemplo, la busqueda del hielo que paraliza la produccion entre
sesenta minutos (60 min) a ciento veinte minutos (120 min), tiempo de reparaciones por tranca de
valvulas 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 continuacién 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.
Elaboracion: Propia.

TIEMPO TIEMPO
ESPERAS (min) ESPERAS (min)
Proceso de elaboracién mosto/cerveza. Min. | Max. Proceso de envasado. Min. | Max.
1 Esperar Que la olla #3 llegue a 71°C para poder realizar 000 | 7000 1 | Esperar a que higwael agua aproximadamente 98°C 25.00 | 35.00
maceracion. 2 | Esperar a que baje latemperatura de las botellas. 003 | 007
2 | Ir acomprar hielo. 60.00 | 12000 | |3 | Llenar el barril con lamezcla de cerveza. 300 | 500
Total 120.00 | 190.00 | | 4 | Elevar el barril y colocarlo en el area adecuada para suuso. | 1.00 | 2.00
5 llf;g;’ los filtros con Star San cada vez que se realice el 023 | 030
TIEMPO
ESPERAS (min) 6 | Parar embotellado por tener la mesa liena. 15.00 | 30.00
Proceso de etiquetado. Min. | Max. Total 4426 | 7231
1 | Seleccionar las efiquetas. 017 | 090
2 | Colocar lafecha de vencimiento. 330 | 13.00
Total 347 | 1390

Tabla 12: Otras esperas observadas pertinentes a la investigacion.
Elaboracion: Propia.

TIEMPO
OTRAS ESPERAS OBSERVADAS (min)

Min. | Max.

1 | Compra de algin material. 30.00 | 80.00
2 | Tranca de valvulas. 500 | 10.00
3 | Limpieza de filtro. 3.00 7.00
4 | Calibracion del moling. 52.00 .00
5 | Reslizacion de otras actividades por parte del operador. 1.00 | 5000
& | Ubicar y seleccionar los equipos y materiales 3.00 6.00
7 | Ubicar las mesas en el area de envasado. 500 | 10,00
Total 52.00 | 150.00

En la tabla 12 se visualizan actividades que no estan 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 esta vinculado al sistema pull en caso de que la empresa quiera

aumentar su capacidad de produccion desde el inventario de materia prima se identificarian cuellos

NN N N ————————
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de botellas desde la actividad de preparacion mosto/cerveza, ya que estd depende de un unico
equipo (olla) de ciento setenta litros (170 1), lo que limitaria la capacidad de produccion Unicamente a

olla.

Figura 21: Layout de esperas.
Elaboracion: propia.

Leyenda:
*Elaboracién mosto/cerveza.
~ *Envasado.
*Etiquetado. ™ *Egperas
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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 podran observar los layout de esperas de manera individual por

cada proceso.

5.2.6 Desperdicios por defectos.
Los errores de produccién cometidos en el proceso de elaboracion 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 liquidos generado por errores en la utilizacion de equipos.

A continuacién se muestran alguna de los desperdicios:

NN N N ————————
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Figura 22: Defectos en planta.
Elaboracion: propia.

Pérdida de Mal Mal
Liquido enchapado etiquetado

Se puede observar la perdida de | Se puede observar el mal | Se puede observar el mal etiquetado
liquido que se genera en el envasado | enchapado de las botellas , debido | de las botellas generados por ser un
de la cerveza, debido alas fallas que | a la falla que presenta la | proceso manual.

se presentan los dispensadores de | enchapadora y la utilizacion de
cerveza. chapas no adecuadas.

5.2.7 Desperdicio por talento humano.

Segun Ortega (2.006) el desperdicio por talento humano se refiere a la no utilizacion de la
creatividad e inteligencia de la fuerza de trabajo en la eliminacién de desperdicios.

Dentro del &rea de produccién, la jornada diaria del talento humano es de ocho horas (08 hrs)
de acuerdo a la Ley Organica del Trabajo, los Trabajares y las Trabajadoras (LOTTT), sin embargo
durante la realizacion de un batch la jornada laboral se tiende a prologar, excediéndose de su
capacidad maxima, generando en el operador sensacion cansancio .En los dias anteriores o
posteriores de la realizacién de un batch el talento humano se desperdicia, debido a que no se
mantiene una planificacién de produccion y solo se produce de acuerdo a la demanda.

Para llevar a cabo dicho analisis, se realizé una entrevista semi- estructurada y la observacion
directa del proceso, permitieron identificar la cantidad de trabajo versus las horas hombres de
produccion.

5.2.8 Desperdicio Sobre-Proceso.

Durante la realizacién del estudio se presentd un problema a la hora de la elaboracién de la
cerveza, especificamente en el Bach 00-14-17 donde al realizar la coccién de la cerveza estilo IPA
(Indian Pale Ale), la cual presenté una sobre-carbonatacién, es decir exceso de diéxido de carbono

en la misma, esto se traduce fisicamente 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 estandares establecidos por la empresa lo que no esta apto para la venta.

Para poder recuperar la produccion de IPA (Indian Pale Ale), se ejecutd 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 centigrados (05 °C), para que al destapar la cerveza
la sobre-carbonatacion cesara un poco, las mismas se vertieron en los barriles blanco de llenado y
se calculd el volumen correspondiente, para aplicar la proporcion de dos punto cinco gramos (2,5
grs) de azUcar por cada litro de cerveza vertido.

La cantidad de azlcar se diluyo en un litro (01 I) de agua a una temperatura de sesenta y dos
grados centigrados (62 °C) para que el soluto se mezclara completamente produciendo una mezcla
homogénea, esta solucion se refrigero hasta que su temperatura llegara a veinte grados centigrados
(20°C).

Una vez que la solucién 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. Transcurrid una semana para su nueva degustacion encontrandose un nuevo producto con
una carbonatacién 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 produccion.

Cabe destacar, que los factores influyentes que presuntamente desarrollaron este problema son
la cantidad de azucar agregada y la técnica del Dry Hopping utilizada comunmente en esta receta.
Esto ocasiono un retrabajo tanto en horas del operador, pérdida de materia prima especificamente

en el azUcar, chapas, etiquetas y envoplast.

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

solo ocurri6 en esta oportunidad.

52



UCAB Jgcirided o
Trabajo Especial de Grado

Figura 23: Desperdicios Sobre-proceso.
Elaboracion: propia.
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Tabla 13: Costo total de pérdida de sobre-proceso IPA.
Elaboracién: Propia.

COSTO DE LAS DESGUSTACIONES Bs. 2.520.000,00
COSTO DE LARESTRUTURACION Bs. 280.000,00
TOTAL Bs. 2.800.000,00

En la tabla 13 se puede observar de manera desglosada los costos de pérdidas monetarias en
cada fase de la situacion planteada anteriormente asi como el costo total que generd este
inconveniente a la empresa. Sin embargo, al aplicarle diversas estrategias para la restructuracion de
la cerveza se logro recuperar gran parte de la produccion haciendo posible su colocacion en el
mercado.

En el anexo 36 se podra 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 mas relevantes que traen estos en el proceso de
elaboracion de la cerveza artesanal mostrandose exactamente las etapas en donde se originan (Ver
figura 24).

Figura 24: Desperdicios del proceso de elaboracion.
Elaboracion: Propia.

Desperdicios.

En la figura 24 se observan los desperdicios del proceso de elaboracidn de cerveza, identificando
los problemas encontrados en el mismo. Posteriormente, se procede a su clasificacion, 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 elaboracion de
mosto/cerveza.
En la empresa Productora de Alimentos C.A a través de una observacion directa, entrevista semi-
estructurada y con la ayuda de camaras fotograficas se identificaron las siguientes deficiencias:
e Se generan problemas disergondmicos por falta de equipos y materiales adecuados para
el operador.
e La obstruccion generada ocasionalmente por la manguera durante el macerado de la

cerveza conlleva a la paralizacion del proceso aumentando la jornada de trabajo.

NN N N ————————
54



UCAB Jgcioridod s
Trabajo Especial de Grado

e Se paraliza la produccion al no contar con el gas butano.

e Se paraliza la produccién por la falta de hielo.

e La mala distribucion de la planta genera movimientos continuos del operador en el
proceso de enfriamiento.

e Elpesaje erroneo de la materia prima por parte del operador genera desperdicios.

e Al no contar con una planificacién de mantenimiento preventivo se genera retraso en el
proceso.

e 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 elaboracion de mosto/cerveza.
Elaboracion: Propia.
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5.3.2 Problemas que se presentan a la hora de realizar el envasado.
Al realizar la observacion directa-participativa, entrevistas semi-estruturada y con la ayuda de
camaras fotograficas se evidenciaron las siguientes deficiencias dentro del proceso:

e No se cuenta con los equipos apropiados para la realizaciéon del proceso, lo cual
conlleva a pérdidas monetarias y de materia prima.

e Se genera pérdidas de liquido en el proceso por no contar con el mantenimiento
preventivo de los dispensadores de llenado.

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

e Se generan problemas disergondémicos por falta de equipos y materiales adecuados
para el operador.

e Las aéreas dispuestas para el proceso de enchapado no son apropiadas generando
traslados innecesarios al operador.

e Al emplearse la técnica del dry hopping es recurrente que se obstaculice la entrada de
filtro de llenado, ocasionando retraso en el proceso.

e Al operador no contar con la indumentaria de seguridad industrial necesaria se puede
genera accidentes laborales.

e No existe la calibracion correcta en los dispensadores, la cual genera pérdida de
liquido.

¢ No existe control de calidad que compruebe el llenado de las botellas.
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DESPERDICIO EN EL
PROCESO DE
ENVASADO.

+POR QUE 7

Figura 26: Diagrama Porqué-Porqué del proceso de envasado.
Elaboracion: 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 realizd la observacion
directa-participativa, entrevista semi-estructurada y se utilizd camaras fotogréficas para evidenciar

las faltas que existen en el proceso.

e Las aéreas dispuestas para el proceso de etiquetado no son apropiadas generando
traslados continuos.

e No se cuenta con una planificacidn en el proceso de etiquetado generando
desperdicios de espera.

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

e Falta de supervision continua genera errores en el proceso.

e La falta de inventario de material de embalaje genera improvisaciones que puede
ocasionar dafios y/o devolucién del producto.

e Alno contar con las etiquetas apropiadas se genera pérdidas en el proceso.

e Lafalta de revision del inventario genera retraso en el proceso.



Universidad Catélica
ANDRES BELLO

UCAB |

Trabajo Especial de Grado

Figura 27: Diagrama Porqué-Porqué del proceso de etiquetado.
Elaboracion: Propia.
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A continuacion se presenta el diagrama Causa-efecto para el proceso productivo
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Figura 28: Diagrama Causa-efecto del proceso productivo.
Elaboracion: Propia.
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En los anexos del 37 al 41 se podra visualizar el diagrama de causa-efecto por desperdicio.
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A continuacién se evaluaran las causas y consecuencias del primer desperdicio generado, el

cual es movimientos innecesarios, con el propdsito de describir el mayor nivel de intervencion que

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

principales para reducir los desperdicios.

Tabla 14: Evaluacion de causas y consecuencias de los desperdicios de los movimientos innecesarios en el

proceso productivo. Elaboracion: Propia

MOVIMIENTOS
DISERGONOMICO.

*Reposo por trastornos musculo
esqueléticos.

+Fatiga mental.

+|rritabilidad en el operador.
+Debilidad general del operador.

*Compra de equipos ergonomicos.
*Realizar estudio de los puesto de trabajo.
«Capacitar al operador en las posturas
correctas de trabajo.

+Estandarizar el proceso (POE).

FALTADE EQUIPOS.

*No se puede realizar el proceso de la forma
correcta generando pérdidas o esperas.
*Genera pérdidas de materia prima.
*Genera retrabajo del proceso.

+Detencion del proceso productivo.

sInvertir en equipos apropiados para
cumplir con el proceso productivo.
+*Adecuar los equipos para su utilizacion.
+Estandarizacion de los equipos.

FALTA DE ORGANIZACION.

*Retraso en el inicio y en la culminacion del
proceso.

*Poca fluidez en las actividades.
*Desconocimiento en la ubicacion del
material.

*Desconocimiento en la planificacion de las
compras de materias primas.
*Desconocimiento en la capacidad de
produccion.

*Desconocimiento de los costos reales de
produccion.

+Extension del horario y sobrecarga de
responsabilidades hacia el operador.
*Aumenta el tiempo muerto y el tiempo de
parada de equipos.

+Establecer un sistema Kaizen.
*Adquisicion de estanterias para
organizacion de los materiales.
+Establecer identificaciones apropiadas
para los materiales.

+Estandarizar el proceso de produccion
(POE).

+*Desarrollar cronogramas de trabajos por
periodos de tiempo (quincenal, semanal o
diario).

+Desarrollar la planificacion de la
produccion.

+Elaboracion de planes de accion.

A continuacion se muestras las causas y consecuencias asi como las recomendaciones del

segundo desperdicio que son las esperas generadas en el proceso.

(2]
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Tabla 15: Evaluacion de causas y consecuencias de los desperdicios de esperas en el proceso productivo.
Elaboracion: Propia

FALTADE EQUIPOS
AUTOMATIZADOS

+No se puede realizar el proceso de la forma
correcta generando pérdidas o esperas.
*Genera pérdidas de materia prima.
+Genera retrabajo del proceso.

+Detencion del proceso productivo.

«Invertir en equipos apropiados para cumplir
con el proceso productivo.

*Adecuar los equipos para su utilizacion.
«Estandarizacion de los equipos.

EQUIPOS EN MAL

*Genera esperas en el proceso productivo,
llevando hasta posponer un batch.

«Elaboracién de planes de mantenimiento
preventivo y correctivo.

Ell *Genera improvisacion del operador. «Invertir en equipos.
*Genera fallas en los equipos utilizado. «Crear rutina de mantenimiento.
FALTADE *Genera desperdicios por mantenimiento y «Crear planillas del registro de

PLANIFICACION PARA
MANTENIMIENTO

ajustes.
*Genera defectos de calidad del producto

mantenimientos realizados.
«Crear un plan de mantenimiento semanal y

CORRECTIVO Y final. mensual de los equipos.
PREVENTIVO. *Genera retrasos en el proceso por fallas de «Elaboracion de planes de mantenimiento
equipo al momento de realizar un batch. preventivo y correctivo.
«Aumento de la jornada laboral. «Elaboracién de planes de mantenimiento
INTERRUPCION DEL «Perdidas economicas. _ preventlvo_ y correctivo. .
PROCESO *Genera sensacion de cansancio en el «Estandarizar la produccién.

operador.
+Cuellos de botella.

+Capacitar a los trabajadores.
«Establecer un sistema Kaizen.

FALTA DE INSUMOS.

+Paralizacion del proceso productivo.
*Aumento de jornada laboral.

+Desarrollar la planificacion de la produccion.
*Estandarizacion del proceso (POE).

Seguidamente se muestran las causas y consecuencias asi como las recomendaciones que
generan mayor impacto en el tercer desperdicio encontrado, en cual se encuentran los defectos

dentro del proceso.

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

Elaboracioén: Propia

PERDIDA DE LiQUIDO.

*Genera pérdidas economicas.
*No cumplir con la produccion estimada.
*Retraso en las ventas.

*Supervision en el proceso productivo y
generar control de calidad en el proceso.
*Implementar plan de reduccion de
desperdicios.

+Disefar plan de acciones correctivas y
preventivas.

*Invertir en equipos apropiados para cumplir
con el proceso productivo.

*Capacitar a los trabajadores sobre los
equipos a utilizar.

+Establecer un sistema Kaizen.

FALTA DE SUPERVISION
CONTINUA DEL
PROCESO.

*No existe conocimiento del tiempo real |
incidencias del proceso ni los parametros
importantes como lo son el tiempo de ciclo ,
la disponibilidad del producto y las
producciones que se generan.

*No existe mejora del rendimiento..
+Disminucion del rendimiento de la
productividad .

*Genera la falta de seguimiento de calidad
del proceso.

+Crear rutina de supervision.

+Establecer un area de control de calidad.
*Implementar seguimiento de actividades y
tiempo de ejecucion.

*Mejoramiento continuo.

+Estandarizacion del proceso (POE)
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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 intervencion
dentro del proceso y las consecuencias de que este ocurra , como también las recomendaciones

para ser evitadas.

Tabla 17: Evaluacién de causas y consecuencias de los desperdicios de transporte en el proceso productivo.

Elaboracién: Propia

FALTADE INSUMOS.

+Paralizacion del proceso productivo.
*Aumento de jornada laboral.

+Desarrollar la planificacion de la produccion.
+Estandarizacion del proceso (POE).

FALTA DE ORGANIZACION.

*Retraso en el inicio y en la culminacion del
proceso.

+Poca fluidez en las actividades.
+Desconocimiento en la ubicacion del
material.

*Desconocimiento en la planificacion de las
compras de materias primas.
+Desconocimiento en la capacidad de

+Establecer un sistema Kaizen.
*Adquisicion de estanterias para
organizacion de los materiales.

+Establecer identificaciones apropiadas para
los materiales.

Estandarizar el proceso de produccion
(POE).

produccion. .
A +Desarrollar cronogramas de trabajos por
*Desconocimiento de los costos reales de ¢ : :
= periodos de tiempo (quincenal, semanal o
produccion.

+Extension del horario y sobrecarga de
responsabilidades hacia el operador.
*Aumenta el tiempo muerto y el tiempo de
parada de equipos.

diario).
+Desarrollar la planificacion de la produccion.
+Elaboracion de planes de accion.

Se muestra a continuacion 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: Evaluacion de causas y consecuencias de los desperdicios de talento humano en el proceso

productivo. Elaboracién: Propia

*Genera que el operador no realice las
actividades con el mejor desemperio posible.

*Generar jornadas de trabajo que cumplan
con las horas reglamentarias.

+Distribucion no homogénea de actividades
de jornada mensual.

SENSACION DE *Aumento de posibilidad de suftir S Ganrar reas e tesraret Aderiiatas
CANSANCIO. enfermedades y trastornos. : i
: : para incentivar al operador.

*Reposos innecesarios. . iy

i +Realizar jornadas de capacitacion.
+Fatiga mental.

+Realizar un cronograma para mantener la
; S e organizacion asi como instructivos de trabajo
+*No existe priorizacion de actividades. ;
«Falta de organizacién dor_ld_e se espeglﬂcan las tareas y/o
TIEMPO DE OCIO. ) actividades a ejecutar.

+Establecer importancia de las actividades a
realizar.
*Realizar jornadas de capacitacion.
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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 procedi6 a jerarquizarlas considerando el peso que tiene
cada una sobre el problema principal. Basicamente esta jerarquizacion se hizo con la
colaboracién 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 observacion directa del
proceso de elaboracion de la cerveza artesanal.

En este caso, se genero la prioridad de cada una de las mejoras de las causas mas relevantes
que afectan el proceso productivo, a fin de obtener los beneficios que permitan realizar las

propuestas: (Ver tabla 19).

En conversacidn con expertos se plante6 la siguiente férmula:

Férmula 1: Grado de priorizacion.
Elaboracién: Propia

Grado de priorizacion =T.E*C.A* B

Donde se define,
e Tiempo de ejecucidn del proceso (T.E): Es el tiempo que requiere la empresa para
implementar esta propuesta.
e Costos asociados anuales (C.A): Se refiere al rango de dinero que se debera invertir
para poner en practica la propuesta de mejora.

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

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

1 = 500.000.

Al aplicar la formula 1 se obtienen los valores del grado de jerarquizacién de las propuestas de

mejora.

Largo plazo.

Largo plazo.

(500.000 — 1.500.000] bs.

Mediano plazo.

Mediano plazo.

(1.500.000 - 3.000.000] bs.

Corto plazo.

Corto plazo.

> 3.000.000 bs.

Dolares ($).
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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 continuacién son la de mayor prioridad

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

Tabla 20: Jerarquizacion de propuestas de mejora.
Elaboracion: Propia.

Propuestas de mejora. GP  Prioridad
Boquillas. 3 5 3 45 il
Organizacionde la planta (5's). 3 4 3 36 2
Automatizarla planta (S). ) 5 3 30 3
Equipos ergonomicos. 2 5 3 30 4
Planificacién del proceso productivo. 2 3 3 27 5
Planificacion y ejecucién de mantenimiento. 3 3 3 27 6
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CAPITULO VI
6 LAPROPUESTA.

En el siguiente capitulo se presentan la propuesta para mejorar el proceso productivo de la
empresa, €s por ello que se consideran los aspectos relevantes que fueron analizados en el
Capitulo 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 razén se plantea la utilizacion del método de mejora cinco S (5's) con
el objetivo de aumentar la eficiencia y la produccion manteniendo el area de trabajo siempre
ordenada y limpia.

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

Obijetivos.

Figura 29: Esquema utilizado 5’s
Elaboracion: Propia.

Denominacion. Concepto.

4 Separar los elementos dentro de la ) 4 )
: - - planta en: L i i
Clasificacion (Seiri) -Necesarios «Eliminar los elementos innecesarios
. § | ; dentro del proceso.
«Iejorables
\_ *Innecesarios. _J \_ _J
7~ <Colocar marcagcion de ubicacion y ) . .
de colores +Organizar puestos de trabajo.
Orden (Seiton) <Mejorar el area de trabajo. _L +Reducir los dESpe.r:'C'os anivel de
+IMejorar acceso de herramientas. recorrida.
\_ *Disminuir desperdicios. W, \_ W,
4 I ' I
+Se propone la planificacion de A tar | iveles de limpi
Limpieza (Seiso) mantenimiento. umentar osl nlvle ets e limpieza en
+Creacion de tarjeta de control. > aplanta.
- Dy — Dy
4 ) ( «Elaborar fichas de control. )
— +Se propone elaborar fichas de +Aumentar la supervision en planta.
Estandarizacion control. *Disminuir los desperdicios
(Seiketsu) _l—> generados en el proceso por
\_ \_ movimientos y esperas.
( D Ci habitos de trabaj |
Autodisiplina -Realizar evaltu’aci_c')n mensual de la rearha Io?)iraeriorj ajo enlos
(Shitsuke) -Realizar Cic?gg':i'a Acitacion | : «Motivar y ensefar los beneficios del
P ’ metodo.
- Dy — Dy
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6.1.1 Clasificar.
Propone la utilizacion 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 distribucion
de actividades (Ver anexos 51y 52) de manera conveniente y por prioridades dentro de la planta
para disminuir los desperdicios a nivel de recorrido.

Trae como beneficios:

o Facilitar el acceso rapido de elementos.

e Mejorar la presentacion de la planta.

Figura 30: Propuesta de distribucién de la planta.

Elaboracion: Propia.
LEYENDA:
* RUTA
AREA LIMITADA.
* TABLERO DE
RESULTADOS.
AREA DE ENFRIAMIENTO. A.F

—

V—

AREA DE FERMENTADORES
AREA DE MACERACION/COCCION P— |
AF ISTERCAMBIA
AF epr ARZADE
AREA DE BOTELLAS g ENVASADO
=g
AREA DE MATERIA =28
PRIMA. N : g
AREA DE
ETIQUETADO AREA DE PRODUCTO
\L TERAINADO
& AmraDE
PREPARACION DE
ESTANTERIA
COMERDORY AREADE - C @ Q FEDIDO
ESTANTERIA n@epacwn prineeza | 3
DESCANSO. < - J b4 n
I I o) ] | sow |
S s |

También se propone colocar marcacion de ubicacién que permitan identificar el lugar correcto
para cada herramienta, se pueden emplear letreros y tarjetas para identificar cada equipo y

proceso dentro de la linea de produccion. De igual forma se sugiere el uso de la marcacion con
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colores que permita identificar la localizacion de cada sitio de trabajo, facilitando la ubicacién de
los elementos, materiales y productos que intervienen en el proceso.
Con la aplicacion de dichos métodos se garantiza el orden, haciendo que el ambiente de

trabajo sea mas confortable para el operador.

6.1.3 Limpieza.

Se propone disefiar un cronograma de planificacion para el mantenimiento de los equipos de
trabajo, asi como la creacion de una tarjeta amarilla (Ver anexo 44), con el propésito de llevar el
control del mantenimiento de la limpieza de las areas dentro del proceso productivo garantizando
que no se generen accidentes en la planta y buscando crear el habito no solo de mantener limpio
el lugar de trabajo sino también hacer el mantenimiento correspondiente a los equipos que asi lo

ameriten antes de que estos puedan presentar algun dafio.

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
elaboracion del mosto/cerveza, envasado y la calidad final del producto garantizando la obtencion

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 produccidn para visualizar si estan

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

6.1.5 Autodisciplina.
Al realizar el proceso de Lean Manufacturing se propone crear habitos dentro de la planta con
la finalidad de llevar a cabo los métodos propuestos.
La aplicacion de Cinco S (5's) garantiza que la produccion mejore y la calidad del proceso

aumente, es por ello que se propone:
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Realizar ciclos de capacitacion para motivar e instruir al personal sobre los beneficios que trae
su aplicacion y la importancia de cada uno de ellos, ya que al aplicarlo genera un ambiente de
trabajo confortable.

Realizar mensualmente una evaluacion para observar cdmo 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 implementacién de las
cinco S (5°S).

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

aplicacion 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 items a analizar y como estos influyen

directamente en las sugerencias establecidas (Ver tabla 21).

Tabla 21: Escenarios propuestos.
Elaboracion: Propia.

Se divide en dos fases las cuales son:

Fase uno (01): Cocinar cuatro (04) dias a la semana un batch de ciento treinta litros (130 1), obteniéndose quinientos
veinte litros (5201) semanales, dos mil ochenta litros (2.080 I) mensuales, que se traducen a cinco mil cuarenta y dos
(5.042) botellas de trescientos treinta mililitros (330 ml) y quinientos cincuenta cinco botellas (555) de setecientos
1 cincuenta mililitros (750 ml) mensuales. Para este caso se cuenta con un operador, se realiza la inversion de la maquina de
envasado con una capacidad para embotellar seiscientas (600) botellas por hora (1hr) y la compra de un filtro de diéxido
de carbono (CO2) para la carbonatacidn instantaneay la disponibilidad de venta inmediata.

Fase dos (02):Se presenta el mismo escenario pero en este caso se realiza la siguiente inversion; compra de una maquina
etiquetadora con una capacidad de dos mil (2.000) botellas en una hora (01 hr) y un fermentadorconico.

Consiste en cocinar cuatro (04) dias a la semana un batch de ciento treinta litros (130 1) y automatizar la linea de
produccion cumpliendo con el horario establecido de ocho horas (08 hrs) diarias, al realizar la inversién correspondiente se
2 trabajaria con ollas que tienen una capacidad para ciento cincuenta y nueve litros (159 1) y la maquina de limpieza,
envasado y etiquetado con una capacidad de dos mil trescientas botellas (2.300) en una horas (01 hr). En este caso se
contara con la capacitacion del operador para ser coordinador de planta.

Se presenta una propuesta de trabajo con base a los recursos que se encuentran en la planta sin tener que realizar
alguna inversion adicional, esta sugerencia contempla realizar cuatro (04) batch semanales ,es decir uno diario,
3 produciendo quinientos veinte litros (520 I) semanales, dos mil ochenta litros mensuales (2.080 1), que se traducen a cinco
mil cuarenta y dos (5.042) botellas de trescientos treinta mililitros (330 ml) y quinientos cincuenta y cinco botellas (555) de
setecientos cincuenta mililitros (750 ml) mensuales.

A continuacion se presenta el diagrama de Gantt donde se podra observar cada una de las
actividades a desarrollar y el tiempo empleado en cada una de ellas iniciando la jornada el dia
dos (02) de octubre.

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

Id. Nombre de tarea Comienzo Fin Duracién oct 2017
L 2‘3‘4‘5‘5 7‘8 9‘10‘71‘12‘13 14‘15 16‘77‘15‘19‘20 21‘22 23‘24‘25‘26‘27 28‘29 30‘31
1 g;hﬁg‘éfpc:'éDESAJE DE MATERIA 02/10/2017 02/10/2017 1d
T g;?&g%f_l[\‘c:'ggSAJE DE MATERIA 03/10/2017 03/10/2017 1d \VaKes
Z gE'{;/S%'/S‘PC:!;‘ESAJE DE MATERIA 04/10/2017 04/10/2017 1d =
4 gsll‘;g%b%[\‘c:'gESAJE DE MATERIA 05/10/2017 05/10/2017 1d =
5 | MACERACION BATCH 1. 02/10/2017 02/10/2017 1d /7 >
6 | MACERACION BATCH 2. 03/10/2017 03/10/2017 1d \VAKo4
7 | MACERACION BATCH 3. 04/10/2017 04/10/2017 1d \Vaxes
8 | MACERACION BATCH 4. 05/10/2017 05/10/2017 1d \Vaxes
9 | COCCION BATCH 1. 02/10/2017 02/10/2017 1d 7>
10 [ COCCION BATCH 2. 03/10/2017 03/10/2017 1d =
11 [ COCCION BATCH 3. 04/10/2017 04/10/2017 1d \VAEe]
12 [ COCCION BATCH 4. 05/10/2017 05/10/2017 1d \Vaxed
13 | FERMENTACION BATCH 1. 02/10/2017 10/10/2017 7d : T
14 | FERMENTACION BATCH 2. 03/10/2017 11/10/2017 7d : :
15 | FERMENTACION BATCH 3. 04/10/2017 12/10/2017 7d : :
16 | FERMENTACION BATCH 4. 05/10/2017 13/10/2017 7d ! '
17 | TRASVASADO BATCH 1. 10/10/2017 10/10/2017 1d \VAKe]
18 [ TRASVASADO BATCH 2. 11/10/2017 11/10/2017 1d N
19 [ TRASVASADO BATCH 3. 12/10/2017 12/10/2017 1d \VARE el
20 | TRASVASADO BATCH 4. 13/10/2017 13/10/2017 1d EP
21 | MADURACION BATCH 1. 10/10/2017 18/10/2017 7d : .
22 | MADURACION BATCH 2. 11/10/2017 19/10/2017 7d : :
23 | MADURACION BATCH 3. 12/10/2017 20/10/2017 7d : : :
24 | MADURACION BATCH 4. 13/10/2017 23/10/2017 7d : : :
25 | ENVASADO BATCH 1 18/10/2017 19/10/2017 2d v ‘
26 | ENVASADO BATCH 2. 19/10/2017 20/10/2017 2d D>
27 | ENVASADO BATCH 3. 20/10/2017 23/10/2017 2d h >
28 | ENVASADO BATCH 4. 23/10/2017 24/10/2017 2d B
29 | ETIQUETADO BATCH 1. 18/10/2017 19/10/2017 2d \VAREeJ
30 | ETIQUETADO BATCH 2. 19/10/2017 20/10/2017 2d m
31 | ETIQUETADO BATCH 3. 20/10/2017 23/10/2017 2d E‘; >
32 | ETIQUETADO BATCH 4. 23/10/2017 24/10/2017 2d m
33 | EMBALAJE BATCH 1. 18/10/2017 19/10/2017 2d \VARREEE 6
34 | EMBALAJE BATCH 2. 19/10/2017 20/10/2017 2d E'
35 | EMBALAJE BATCH 3. 20/10/2017 23/10/2017 2d E::'j
36 | EMBALAJE BATCH 4. 23/10/2017 24/10/2017 2d ‘ D

En el diagrama de Gantt presentado en la figura 31 se puede observar que el operador posee
ocho (08) dias libres, los cuales seran utilizados para mantenimiento preventivo. En el anexo 69
se especifican las actividades a realizar que comprenden a un dia donde no se realice

actividades del proceso productivo.
En la tabla 22 se observa la capacidad tedrica de cada uno de los fermentadores que se

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

automatizar alguna de las fases del proceso de la elaboracion de cerveza artesanal.
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Tabla 22: Capacidad teérica de los fermentadores.
Elaboracion: Propia.

Trabajo Especial de Grado

CANTIDAD DE
CAPACIDAD CANTIDAD DE BOTELLAS %
FERMENTADOR TEORICA (L) TEOGRICAS 750NL BOTELLAS TEORICAS
330ML
PEQUERNO 178,00 47 436
MEDIANO 379,28 101 919
GRANDE 513,67 138 1245
Tabla 23: Costos de pérdidas en botellas.
Elaboracion: Propia.
CANTIDAD TOTAL CANTIDAD DE CANTIDAD DE CANTIDAD DE CANTIDAD DE COSTOSEN COSTOEN
FECHA FEEQA:;I?C[LOR TIPO DE CERVEZA UCTAIIF_)l/;g[[)D:(DL) DE LITROS LITROS LITROS BOTELLAS 750ML BOTELLAS 330ML BOLIVARES BOLIVARES COSTOTOTAL (BS)
ENVASADOS PERDIDO ( %) PERDIDO ACTUAL PERDIDAS | ACTUAL PERDIDAS | BOTELLAS 750ML BOTELLAS 330ML
09/05/2017 PEQUENO PORTER 124,18 117:33 5,8 6,85 2 17 Bs. 38.215,94 Bs. 135.647,25 Bs. 173.863,19
10/05/2017 GRANDE APA 513,67 390 3,2 15,81 7 39 Bs. 80.769,85 Bs. 165.294,87 Bs. 246.064,72
12/06/2017 PEQUENO IPA 125 121,89 2,55 3,11 1 8 Bs. 12.367,13 Bs. 42.474,40 Bs. 54.841,53
21/06/2017 MEDIANO RED 249,6 240,43 3,81 97 5 22 Bs. 93.280,40 Bs. 171.169,24 Bs. 264.449,64
30/07/2017 PEQUENO IPA 125,25 124,62 0,63 0,5 0 2 Bs. 0,00 Bs. 15.399,86 Bs. 15.399,86
30/07/2017 PEQUENO IPA 125,25 124,75 0,5 0,4 0 1 Bs. 0,00 Bs. 7.699,93 Bs. 7.699,93
13/08/2017 PEQUENO APA 125;75 123,36 1,53 4489 0 4 Bs. 0,00 Bs. 31.820,32 Bs. 31.820,32
17/08/2017 PEQUENO APA 123,25 119,97 2,7 3,28 1 8 Bs. 28.000,00 Bs. 120.000,00 Bs. 148.000,00

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

mes de agosto del presente afio, evidenciandose que uno de los problemas principales es el envasado como se habia 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 bolivares afectando asi la rentabilidad de la empresa.
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6.3 Objetivo Especifico N° 7: Evaluar la factibilidad econdmica para la aplicacion de las
propuestas de mejoras.

En el siguiente objetivo se desarroll6 la factibilidad econémica que generaria la aplicacion de
las mejoras, para ello se tomd en cuenta el aumento de la inflacidn continua, debido a la
situacién econdmica 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 descripcion de
cada uno de las actividades a realizar se utilizé el método de Plan operacional estandarizado. La
Administracion Nacional de Medicamentos, Alimentos y Tecnologia 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 continuacién cumplen con la Ley Organica 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 dia 21 de septiembre del
2.017.

El salario mostrado a continuacién esta bajo los parametros 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 estan en vigencia para el mes de agosto de 2.017.

Debido a la inflacion generada en estos ultimos afios en el pais es de suma dificultad calcular

en cuantos afios se recuperar la inversion de cada uno de los escenarios propuestos.
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Tabla 24: Ganancias y costos por escenarios.
Elaboracion: Propia.

ESCENARIO. GANANCIASY COSTOS.

Trabajo Especial de Grado

o SUBTOTAL == _— FASE| EQUIPOS. | CAPACIDAD = PRECIO TOTAL
SALARIO (SALARIO + UTILIDADES TOTALANUAL Maquinade | 600botellas | o o5 e | 917378655 bs
Poroperador TICKETS CESTATICKETS) ANUAL VACACIONAL 1 envasado. por hora
4398 072bs 14792 33bs | 45486125bs Filtro de CO2 - 180 2.035.900 bs
1 ' \Diermentadr | 7gitsciu- | 500000bs | - 500.000bs
B B 00 : - - ) cO pequefio.
- 2.000
330ml | 750ml | Total 330 ml 750 ml Total Maquina botellaspor | 75008 | 84832500bs
520 2.080 5.042 555 | 5597 |75.630.000| 15540.000 | 91.170.000 etiquetadora. e
LI TOTAL BONO
SALARIO (SALARIO + ANUAL  VACACIONAL UTILIDADES TOTALANUAL EQUIPOS.  CAPACIDAD  PRECIO TOTAL
Por operador CESTATICKETS) Olasemi
5 177,506 bs 4398.072bs 1479233bs | 45486125bs atonatzads, || B 7132708 | 828.756.970bs
Magquina
0 0 BO A A A B limpieza, 2.300 botellas
330ml | 750ml [ Total | 330ml 750 ml Total envasadgy por hora. e A
520 2080 5002 | 5% | 5507 |75630.000| 15540000 | 91.170.000 eluetaco,
SUBTOTAL
SALARIO chE:gr‘s (SALARIO + mm'l'_ VAC‘:%'I‘SN AL UTILIDADES  TOTALANUAL
Por operador CESTATICKETS)
3 s FUS 1% 1l (147523305 | 454361250 El escenario 3 no refleja costo de inversion debido a
: o S ‘ ‘ que los recursos a utilizar se encuentran en la planta.
: 330ml_[ 750ml Total 330ml 750 ml Total
520 2.080 5.042 555 | 5597 |75.630.000| 15540.000 | 91.170.000

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

(2.000 Its) mensuales y garantizar el cumplimiento de la Ley Organica 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 podran observar las maquinas y equipos propuestos.
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Tabla 25: Escenarios situacion actual vs propuesta con maquinas.
Elaboracion: Propia.

PREPARACION MOSTO/CERVEZA. ENVASADO. ETIQUETADO.
. ) GANANCIA . GANANCIA
%AT':[‘_‘I‘Z::)I;‘: Dk'('?#&'\‘z" CAPACIDAD | DURACION CA"JI'EDAD GANANCIA D‘l\’g&'\?_" CANTIDAD | GENERADA | DURACION | CANTIDAD | GANANCIA D;’g#&'&" CANTIDAD | GENERADA | DURACION
escenario | UTILIZA0A | BCTUAL IpRopuESTA |PROPUESTA | D% | GENERADA | ACTJAL | DEBOTELLAS | PORLA |PROPUESTA [DEBOTELLAS| GENERADA | ACT)RL | DEBOTELLAS | PORLA | PROPUESTA
) (Hrs) ACTUAL (Bs) PROPUESTAS | PROPUESTA |  (Hrs) ACTUAL | ACTUAL (Bs) PROPUESTAS | PROPUESTA |  (Hrs)
) (Hrs) ACTUAL (Hrs) e (Hrs) B
11| 150 6,54 130 5 270 | 4.752.000 5,48 600 10.560.000 1 30 528.000 1 30 528.000 1
1

12| 1%0 6,54 130 5 270 | 4.752.000 5,48 600 10.560.000 1 30 528.000 1 2.000 | 35.200.000 1

2 150 6,54 130 4 270 | 4.752.000 5,48 2300 | 40.480.000 1 30 528.000 1 2300 | 40.480.000 1

3 150 6,54 130 5 270 | 4.752.000 5,48 270 4.752.000 5,48 30 528.000 1 30 528.000 1

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

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

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

genera su implementacion.

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

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

se utilice a su maxima capacidad sera una inversion de largo plazo.

Si la planta desea incrementar su produccién por encima de su capacidad que son dos mil litros (2.000 1) mensual el mejor escenario es el

dos (02), y se debera aumentar la capacidad de coccion y fermentacién debido a que es donde se refleja el mayor tiempo de espera , pero

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

treinta y dos litros (119.232 1) por hora, este calculo referido a las botellas de setecientos cincuenta (750 ) y trescientos treinta litros (330 I)

las cuales son utilizadas por la empresa.
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CAPITULO VI
7 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

Luego de haber realizado el registrdé de informacion correspondiente a la situacion actual del proceso
productivo de la empresa Productora de Alimentos Capital C.A, se realiz6 el diagndstico, la caracterizacion
y el andlisis de cada una de las areas que lo conforman, que refleja una produccion de aproximadamente
doscientas setenta (270) botellas por batch que representa una ganancia de cuatro millones setecientos

cincuenta y dos mil bolivares (4.752.000) Bs.

Se identificaron las causas que afecta el proceso productivo reflejando los desperdicios, cabe destacar
que aunque se encontraron multiples causas, las mas relevantes resultaron ser: pérdidas de liquido, fallas
en el etiquetado y falta de organizacion.

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 area 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

e Produccién manual.
e Produccion semi-automatizada.
e Produccién automatizada.
Mostrandose en cada uno de ellos el costo respectivo de inversion, ya sea a corto, mediano o largo

plazo.

Al considerar las propuestas desarrolladas se estima que el proceso productivo mejorara los beneficios
econdmicos en la empresa, lo que justifica su valor y puesta en marcha. Es importante tomar en
consideracion realizar una inversién en las areas mas 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 areas de descanso adecuadas para incentivar al operador.

Establecer un area de control de calidad, con el fin del mejoramiento continuo de la produccion.

Realizar inducciones de las actividades y/o tareas a ejecutar, asi 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 analisis ergondmico de los diversos puestos de trabajo desarrollados en planta a fin
de garantizar la salud y el bienestar fisico 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 administracion, monitoreo y posicionamiento de la marca en redes
sociales.

Se recomienda la asesoria de expertos financieros que cuenten con los conocimientos
operativos, técnicos, administrativos y comerciales que orienten a la empresa a determinar el
retorno de la inversion de todas las propuestas planteadas en el presente trabajo especial de

grado.
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8 GLOSARIO DE TERMINOS

A

Acido citrico: Es un acido organico tricarboxilico
que esta presente en la mayoria de las frutas.

B

Batch: Lote de produccién.

C

Carbonatacion: Es el proceso de introducir

dioxido de carbono en un liquido.

Clarificacidn: Proceso de eliminacion de las
particulas suspendidas en el mosto por medios
mecanicos (filtrado, centrifugado) o quimicos
(adicion 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 espontaneas.

F

Fermentacién: Proceso de conversion de los
azucares en alcohol etilico y dioxido de carbono,
a través de la accion de la levadura.

Lavado de granos: Consiste en enjuagar los

granos del macerador con agua caliente para
extraer la mayor cantidad de azlcares para el
mosto.

M

Maceracién: Proceso que consiste en agregar
agua a determinada temperatura a las maltas,
con el fin de obtener el mosto.

Mosto: Liquido formado por el agua, malta de
cebada o trigo, azlcares fermentables y Iupulo.
Basicamente la cerveza sin fermentar.

0

Observacion 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 solucién.

R

Recirculacion del mosto: La clarificacion se

realiza para disminuir la carga de particulas
suspendidas que pudieran causar turbidez.

S
Sacaromiceto

unicelular: Levadura de

fermentacion alta que se usan para |la
elaboracion de la cerveza Ale.

W

Whirlpool: Sistema usado para separar los
restos de lUpulo y turbidez del mosto después del

hervido.
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