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RESUMEN

Este proyecto de investigacion presenta un estudio del proceso de elaboracion del yogur en la
empresa REFRECOS FRUTI RICO, con el fin de que se pueda medir la eficiencia del proceso y
la productividad de los trabajadores utilizando correctamente los recursos con los que cuenta la
empresa. Como las empresas quieren ser mas productivas, necesitan saber cuadndo se pueden
resolver los problemas relacionados con el proceso de produccién. El analisis de tiempos es una
actividad que involucra la técnica de entablar un estandar de tiempo permisible para hacer una
labor definida, siguiendo un procedimiento preestablecido. Se pudo establecer que la capacidad
real de produccion de la linea del yogurt en la empresa es de 468 bolsas de yogurt de 300ml/hora;
puesto que, el tiempo estandar para procesar un lote de 550L de leche cruda es de 601,32 min., lo
que equivale a una produccion de 3052 unidades de producto. Igualmente, se determiné que el
proceso del yogurt en la empresa, se compone de ocho subprocesos: recepcion de la leche cruda,
homogenizacién, pasteurizacion, enfriamiento, incubacion, homogenizacion para generar el
batido, enfundado y por Gltimo almacenamiento cuyos elementos de tarea, corresponden a cinco
(8) operaciones, cuatro (4) inspecciones, una (1) demora, tres (3) transportes y cuatro (4)
actividades de tipo inspeccion-operacion.

La empresa deberéa establecer un control de los tiempos optimizados para poder
evaluar la eficiencia del trabajador y mantener capacitaciones constantes para el personal del area

de produccion que les permita la utilizacion de mejor forma de los recursos.



Palabras clave: proceso de fabricacion, estudio de tiempos y movimientos,

mejora de procesos, optimizacion de procesos.
Abstract

This research project presents a study of the process of making yogurt in the
company REFRECOS FRUTI RICO, in order to measure the efficiency of the process and the
productivity of the workers correctly using the resources available to the company. As companies
want to be more productive, they need to know when problems related to the production process
can be solved. Time analysis is an activity that involves the technique of establishing a standard
of allowable time to do a defined task, following a pre-established procedure. It was established
that the real production capacity of the yogurt line in the company is 468 bags of yogurt of
300ml/hour; since the standard time to process a batch of 550L of raw milk is 601.32 min., which
is equivalent to a production of 3052 units of product. Likewise, it was determined that the yogurt
process in the company is made up of eight threads: receipt of raw milk, homogenization,
pasteurization, cooling, incubation, homogenization to generate the shake, encased and finally
storage whose task elements correspond five (8) operations, four (4) inspections, one (1) delay,
three (3) transportation and four (4) inspection-operation type activities.

The company must establish a control of the optimized times to be able to
evaluate the efficiency of the worker and maintain constant training for the personnel of the

production area that allows them to use the resources in the best way.

Keywords: Manufacturing process, time and motion study, process

improvement, process optimization
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1. INTRODUCCION

En la actualidad, las empresas industriales se deben ajustar a las condiciones de mercado, un
mercado exigente y dindmico, en el cual la eficiencia y el desempefio desde todas las perspectivas
del proceso productivo facilitan el éxito de la organizacion. Este proyecto tiene como objetivo
principal el estudio de trabajo en la empresa REFRESCO FRUTI RICO, la cual es una compafiia
dedicada a la produccién de lacteos, ubicada en Cartagena — Colombia, el objetivo es establecer
las razones asociadas a la baja productividad en la empresa, por ende, se aplicara un estudio de
métodos y tiempos. Se analizaran y se evaluaran los datos obtenidos para sugerir opciones de
mejoras para que se optimicen los procesos, a fin de aumentar la productividad, la eficiencia y
eficacia.

Las empresas dedicadas a la fabricacion de productos lacteos, requieren de estudios productivos
para poder cumplir con la demanda y las exigencias de este mercado. Por tal motivo, se inicia un
cambio interno aprobado por los directivos de la empresa REFRESCOS FRUTI RICO, empresa
establecida en la ciudad de Cartagena, empresa en la cual se logré identificar diversos problemas
en el area de produccion, como el hecho de contar con varios sitios separados para la realizacion
del yogurt, lo cual impide tener espacios ordenados en la operacion y esto en si genera altos
tiempos de fabricacion, desperdicios de materia prima y desordenes de la planta fisica. Para ello
le desarrollaremos esta propuesta para mejorar sus operaciones, basado en el estudio de tiempos
de produccion, para optimizar los procesos y la economia de la empresa.
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2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

2.1 DESCRIPCION DEL PROBLEMA

El entorno en el cual se desarrollan las organizaciones es cada vez mas exigente
gracias a los constantes adelantos tecnoldgicos, a nuevos procesos productivos mas eficientes, a
los elevados estandares de calidad establecidos y a novedosas negociaciones y tratados. Por lo
anterior toda organizacion deberia estar en capacidad de consumar con las expectativas de un
mercado exigente y cambiante; para eso es imprescindible orientar los esfuerzos hacia la

optimizacion continua, basada en elevados niveles de productividad y de calidad.

"REFRESCOS FRUTIRICO" es una empresa especializada en la elaboracion de productos
lacteos. el mismo que se distribuye en la ciudad de Cartagena y provincias aledafias. Al ser el
yogurt un producto de consumo masivo por parte de la poblacién, ha propiciado la creacién de
nuevos negocios. Por lo tanto, la empresa tiene que implementar estrategias para mantenerse en
el mercado y seguir siendo competitiva.

Sabemos que una de las areas fundamentales de cualquier empresa industrial
son los procesos, ya que la calidad del producto y la satisfaccién del cliente dependen en gran
medida del proceso. En el proyecto de investigacion actual se propone investigar el proceso de
produccién de yogurt de la empresa de lacteos Refrescos fruti rico. Con el fin de que se pueda

medir con precision la productividad de los empleados en comparacion con los recursos

disponibles de su empresa para que pueda mejorar los procesos y aumentar la productividad.
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Para ello se realizara un estudio de métodos que consiste en la documentacion y revision critica y
sistematica de los métodos existentes en la produccion de yogur. La medicion de la mano de obra,
técnica que determina el tiempo que invierten los trabajadores calificados para realizar una tarea,
también se realizara una tarea para estandarizar el tiempo del proceso de elaboracion del yogurt.
La importancia de estudiar el proceso de fabricacion del yogur es examinar el trabajo humano en
un contexto holistico, conocer los factores que afectan la eficiencia, la capacidad y la
productividad, y disefiar métodos mas simples y efectivos.

La multitud de herramientas versatiles proporcionadas por Ingenieria Industrial nos ofrece lograr
la mejora continua y beneficiar el crecimiento de la empresa lactea Refrescos Fruti Rico aporta.

La Organizacién Internacional de Trabajo (OIT) (2005) se refiere al estudio del
trabajo como un conjunto de técnicas, que se emplean para examinar el trabajo humano bajo
distintos contextos para la investigacion de todos los factores que influyen en la eficiencia y
economia del proceso con el fin de proponer mejoras. En razon a ello, y teniendo en cuenta las
condiciones de laempresa REFRESCOS FRUTI RICO se ha de ser necesario cuestionarse sobre
si: ¢Es posible mejorar productividad empresarial de REFRESCOS FRUTI RICO a partir un

estudio de métodos y tiempos en la linea de produccién de yogurt?



3. FORMULACION DEL PROBLEMA
¢ Es posible mejorar productividad empresarial de REFRESCOS FRUTI

RICO a partir un estudio de métodos y tiempos en la linea de produccion de yogurt?

15
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4. JUSTIFICACION

Dado que la empresa de lacteos “REFRESCOS FRUTI RICO” no cuenta con una organizacion
de produccion técnicamente establecida como: el estudio de métodos, diagramas de procesos,
diagramas de recorridos asi como también estudios de tiempos, el cual permite determinar la
productividad de los trabajadores y la eficiencia de las maquinas, por consiguiente generan gastos
de tiempo y dinero para las empresas, logrando un bajo nivel de rendimiento y productividad en
relacion con sus habilidades comerciales.

Por ello, es importante aplicar los conocimientos adquiridos a lo largo de la carrera de ingenieria
industrial, realizando un estudio de métodos y tiempos de los procesos de elaboracién del yogurt
que se llevan a cabo, desde la recepcién de la materia prima, la pasteurizacion, el control de
calidad, refrigeracion, empaque y almacenamiento, de esta manera conocer los periodos que se
maneja dentro de los mismos y reducir los movimientos ineficientes y optimizar los movimientos
eficientes y adecuar la capacidad de la industria a la demanda del mercado, brindando productos
de calidad a los clientes.

La sociedad recibiréd productos de mejor calidad garantizando una excelente alternativa en cuanto
variedad, y ahorro debido a su bajo costo de adquisicion del producto como tal, comparado con
productos de su misma categoria, por lo tanto, aumenta los niveles de satisfaccion, pertenencia,
compromiso y lealtad a el producto lo cual le da reconocimiento y fidelidad de su clientela,
también es una oportunidad de empleo y capacitacion para los miembros que hacen parte de dicha
empresa.
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5. OBJETIVOS

5.1 OBJETIVOS GENERAL

Realizar un estudio de métodos y tiempos para el mejoramiento de la linea de produccion en la
empresa REFRESCOS FRUTI RICO.

5.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Diagnosticar el proceso actual de la linea de produccion de la empresa REFRESCOS
FRUTI RICO.

2. Proponer un método de trabajo mejorado para el proceso de fabricacion de yogurt en la
empresa de REFRESCOS FRUTI RICO.

3. Evaluar las opciones de mejora para linea de produccion comparando la relacion costo,
beneficio entre método actual y el nuevo método propuesto .
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6. Marco Referencial

A continuacion se presentan los antecedentes investigativos que hace alusion
a las investigaciones que se han desarrollado en torno al tema de esta investigacion objeto de
este proyecto, el marco tedrico en donde se desarrolla loas ejes tedricos del proyecto, el marco
conceptual que contiene los conceptos que sirven como referencia en el tema de investigacion, el
marco legal que contiene las normas aplicables al tema de investigacion, el marco geogréafico que
describe la region en donde se desarrolla el tema de investigacion, finalmente, el marco académico
en donde se establece la relacion de tema de investigacion con los objetivos las asignaturas,

mision, vision del programa y las competencias que se desarroll6 del problema de investigacion.

6.1Antecedentes Investigativos

Los antecedentes involucran un historial del tema que se trata en la
investigacion, sin embargo, es primordial no abordar este historial de manera separada, por el

contrario, considerar el tema de investigacién en su conjunto.

6.2 Antecedentes investigativos a nivel internacional

1. Gilly Marilyn Villacreses Lozada (noviembre 2018).” “ESTUDIO DE TIEMPOS Y

MOVIMIENTOS EN LA EMPRESA EMBOTELLADORA DE GUAYUSA ECOCAMPO2,
Ambato-Ecuador. Objetivo: Desarrollar un estudio de tiempos y movimientos para mejorar los
procesos productivos en la empresa Eco campo. Aspecto metodoldgico: En el presente proyecto el
enfoque es de modo cuantitativo, ya que, para hacer el estudio de tiempos, se debe, a través de
instrumentos, realizar la medicion de cada tarea dentro del proceso de produccion de guayusa, con
el fin de conocer exactamente cudl es el lapso de tiempo empleado, para poder realizar la

estandarizacion, la misma que ayuda a la optimizacion de los recursos a utilizar. Resultado: La



19

técnica que se desarrolla en el presente proyecto es la observacion, investigacion de campo, estudio

bibliografico y grupo de estudio.

En el presente proyecto el enfogue es de modo cuantitativo, ya que, para hacer
el estudio de tiempos, se debe, a través de instrumentos, realizar la medicion de cada tarea dentro
del proceso de produccion de guayusa, con el fin de conocer exactamente cual es el lapso de tiempo
empleado, para poder realizar la estandarizacion, la misma que ayuda a la optimizacion de los
recursos a utilizar, A través de la observacion cientifica, con la ayuda de un instrumento de
observacion previamente planeado, se lleva un registro de los datos con la finalidad de determinar
36 el tiempo que se emplea dentro de cada proceso, mediante la percepcion visual, determinando
asi el motivo por el que se producen dichos retrasos. Conclusiones: Con la ayuda de la revision de
la literatura adecuada, encaminando el estudio que se realiza de manera que su elaboracion aporte

a la resolucién optima del problema.

Dentro del proceso de produccion, en el area de coccion, es importante la
utilizacion de un portavaso de precipitacion, con el cual se eliminan transportes innecesarios al

momento de agregar los aditivos quimicos.

Con el cambio de la coccion tradicional por el caldero y adquisicion de un
serpentin, se produce en la mitad del tiempo, y el producto eleva su tiempo de vida util de 2 meses

a 6 meses, lo que genera menos desperdicios en la distribucion.

Erick Wilfredo Rivera Villegas, (noviembre de 2014). “ESTUDIO DE TIEMPOS Y
MOVIMIENTOS PARA ALCANZAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA ELABORACION DE
CORTES TiPICOS EN E MUNICIPIO DE SALCAJA.”3, Quetzaltenango - Guatemala. Objetivo:
Determinar como el estudio de tiempos y movimientos ayuda a alcanzar la productividad de cortes
tipicos en el municipio de Salcaja. Aspecto metodoldgico: Los instrumentos que se usaron para
este estudio fueron: una hoja de datos junto con una videocamara, utilizada para grabar los procesos
de la elaboracion de los cortes tipicos, una encuesta dada al propietario y a los colaboradores de la
empresa para tener una guia sobre la cual trabajar, también se realizd una investigacion tipo

experimental, Achaerandio, L (2010). Indica que este tipo de investigacion consiste en la



20

manipulacion de una o varias variables independientes en condiciones rigurosas de control,
prediciendo lo que pasara en uno o varias variables dependientes. Resultado: Luego de hacer el
andlisis de los resultados de la investigacion se determiné que en la empresa no se utilizaba estudio
de tiempos y movimientos, el personal desconocia de qué se trata, no sabian los beneficios y la
importancia que conlleva un estudio de esta clase, siendo este estudio una herramienta muy
importante para mejorar la productividad, de igual manera el concepto de productividad no lo tenian
bien claro, Unicamente el propietario tenia un poco de conocimiento sobre lo que es estudio de
tiempos y movimientos y lo que es productividad. Niebel, B. (2004) La Unica posibilidad para que
una empresa 0 negocio crezca y aumente su rentabilidad (o sus utilidades) es aumentando la
productividad. EI mejoramiento de la productividad de refiere al aumento de la produccién por
hora-trabajo o por tiempo gastado. Las técnicas fundamentales que dan como resultado incrementos
en la productividad son: métodos, el estudio de tiempos (también conocidos como medicion del
trabajo) y disefio del trabajo. Garcia, R (2005) Los objetivos de la medicion del trabajo son dos: es
la determinacién del tiempo estandar e incrementar la eficiencia del trabajo. Conclusiones: En la
empresa "CORTES TIPICOS GRAMAJO", mejoro la productividad, con la implementacion de un
estudio de tiempos y movimientos, ya que hubo una disminucién al tiempo del proceso, por lo que
se comprueba la hipétesis planteada.

Se pudo comprobar que en la empresa no utilizaban el estudio de tiempos y
movimientos.

Con el estudio de tiempos y movimientos se logré determinar los tiempos y
movimientos necesarios para la elaboracion de los cortes tipicos.

La empresa es productiva, pero mejoro con la utilizacion del estudio de tiempos

y movimientos.

. José Adolfo Pineda (OCTUBRE DE 2,005). “ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN
LA LINEA DE PRODUCCION DE PISO DE GRANITO EN LA FABRICA CASA BLANCA
S.A.,”’4, GUATEMALA. Objetivo: Incrementar la productividad de mano de obra y de maquinas
en la linea de produccion de pisos de granito, a traves de un estudio de tiempos y movimientos.
Aspecto Metodologico: Debido a la buena adaptacién y capacitacion del método mejorado en el
area de prensado se espera un 85% de efectividad en su funcionamiento. Basado en esta hipGtesis

se obtiene el nimero de observaciones y se desarrolla un muestreo aleatorio. El muestreo aleatorio
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consiste en evaluar la proporcion real de ocurrencias del elemento que se busca, luego conociendo
el error estandar permisible es posible determinar el nimero de observaciones. Y la observacion
para determinar el nivel de confianza Resultado: Con la implementacion del nuevo método en el
area de prensado se logrd un incremento en la productividad de la mano de obra, la productividad
de las maquinas experimentara incremento, unicamente, con la disminucion de los tiempos de
limpieza que en mucho dependen de la programacion de la produccion. Los tiempos improductivos
de las maquinas mezcladora y prensadora son debidos a cambios de formulaciones, en una jornada
de diez horas donde se trabajan ocho formulaciones. Los tiempos improductivos del operador de la
mezcladora para el método anterior y el nuevo método son: 41.65% y 24.72% respectivamente,
logrando un incremento de la eficiencia del mismo del 22.5%. Mientras que para el método anterior
el tiempo improductivo del ayudante ascendia a 63.75%, tiempo que se consider6 excesivo por lo
que se asigno las tareas que a éste correspondian al operador, considerando que la intervencion del
ayudante en este proceso incrementaba los costos ocultos. Conclusiones: Tomando en
consideracién el rendimiento de los operadores y maquinas, se determiné el porcentaje del factor
de actuacion, asimismo, de acuerdo con lo estipulado por la oficina internacional del trabajo y
tomando en consideracion el tipo de actividad que cada operador realiza en el area de prensado se
asignaron las tolerancias concedidas a operadores por fatiga, retrasos personales y retrasos
inevitables. Mientras que para las maquinas se realizé un estudio de en las cuales se analizé el
porcentaje de tiempo productivo e improductivo de las mismas. Posteriormente, se calculé el tiempo
estandar para cada una de las operaciones, a partir de los tiempos promedios, factores de actuacion

y tolerancias.

José Adolfo Pineda (OCTUBRE DE 2,005). “ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN
LA LINEA DE PRODUCCION DE PISO DE GRANITO EN LA FABRICA CASA BLANCA
S.A.,”4, GUATEMALA. Objetivo: Incrementar la productividad de mano de obra y de maquinas
en la linea de produccion de pisos de granito, a través de un estudio de tiempos y movimientos.
Aspecto Metodologico: Debido a la buena adaptacion y capacitacion del método mejorado en el
area de prensado se espera un 85% de efectividad en su funcionamiento. Basado en esta hipotesis
se obtiene el nimero de observaciones y se desarrolla un muestreo aleatorio. El muestreo aleatorio
consiste en evaluar la proporcion real de ocurrencias del elemento que se busca, luego conociendo

el error estandar permisible es posible determinar el nimero de observaciones. Y la observacion
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para determinar el nivel de confianza Resultado: Con la implementacion del nuevo método en el
area de prensado se logré un incremento en la productividad de la mano de obra, la productividad
de las méquinas experimentard incremento, Unicamente, con la disminucion de los tiempos de
limpieza que en mucho dependen de la programacidn de la produccion. Los tiempos improductivos
de las maquinas mezcladora y prensadora son debidos a cambios de formulaciones, en una jornada
de diez horas donde se trabajan ocho formulaciones. Los tiempos improductivos del operador de la
mezcladora para el método anterior y el nuevo método son: 41.65% y 24.72% respectivamente,
logrando un incremento de la eficiencia del mismo del 22.5%. Mientras que para el método anterior
el tiempo improductivo del ayudante ascendia a 63.75%, tiempo que se considerd excesivo por lo
que se asigno las tareas que a éste correspondian al operador, considerando que la intervencion del
ayudante en este proceso incrementaba los costos ocultos. Conclusiones: Tomando en
consideracién el rendimiento de los operadores y maquinas, se determiné el porcentaje del factor
de actuacion, asimismo, de acuerdo con lo estipulado por la oficina internacional del trabajo y
tomando en consideracion el tipo de actividad que cada operador realiza en el area de prensado se
asignaron las tolerancias concedidas a operadores por fatiga, retrasos personales y retrasos
inevitables. Mientras que para las maquinas se realiz6 un estudio de en las cuales se analizo el
porcentaje de tiempo productivo e improductivo de las mismas. Posteriormente, se calculé el tiempo
estandar para cada una de las operaciones, a partir de los tiempos promedios, factores de actuacién

y tolerancias.

Miriam Adela Mordan Marroquin (noviembre de 2008). “ESTUDIO DE TIEMPOS Y
MOVIMIENTOS PARA LA REDUCCION DE COSTOS E INCREMENTO DE LA EFICIENCIA
EN UNA INDUSTRIA DE CAMAS,”5, Guatemala, Objetivo: Realizar un estudio de tiempos y
movimientos para la reduccion de costos e incremento de la eficiencia en una industria de camas.
Aspecto metodoldgico: para la realizacion de esta propuesta se llevd a cabo un plan de estudio
basada en la recoleccion de informacion a través de rastreo bibliografico y una técnica muy
importante como lo esta la observacion, la cual ayudo a detallar como se realiza el proceso en la
empresa Resultado: Al realizar el analisis de los costos por elaboracion de camastrones, se han
identificado factores en los cuales se puede hacer una mejora, lo que dara como resultado, la
reduccion de los costos de manufactura y por ende, una reduccién en el costo total de fabricacion

de camas. Entre los factores estan el tiempo, y la estructura del camastron.
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La restriccion principal que se tiene, es la resistencia que debe tener el
camastron, ya que esta es la parte que va a soportar toda la carga, por lo que se tiene que evaluar
la manera de reducir el nimero de piezas, dandole al camastron la misma o mayor resistencia.
Conclusiones: La aplicacion del nuevo método de trabajo aumentara el ritmo de produccion y
reducira los costos de operacion, debido a la menor cantidad de piezas utilizadas y accidentes

ocurridos.

El método actual de trabajo permite producir un camastron imperial en 6.7415
minutos. Este tiempo no es deficiente, pero segln los estudios realizados puede ser reducido.

Ademas, una gran debilidad es el no tener considerado factores de seguridad e higiene industrial.

Se optimizé el flujo del valor del producto, ya que se establecieron
procedimientos de monitoreo e inspeccidn que permiten generar ciclos de mejora continua, gracias

a la aplicacion de acciones correctivas y preventivas.

Al elaborar el estudio de tiempos y movimientos, se determind que el tiempo

del ciclo se puede reducir hasta un 20% con un valor de 5.4295 minutos por unidad.

6. Marcalla Tuso Jonathan, David Tenorio Almache Julio César (febrero - 2018). “ESTUDIO DEL
PROCESO DE FABRICACION DEL YOGURT PARA LA OPTIMIZACION DE TIEMPOS Y
MOVIMIENTOS EN LA EMPRESA DE PRODUCTOS LACTEOS “LEITO”6, Latacunga —
Ecuador. Objetivo: Realizar un estudio del proceso en la elaboracion del yogurt en la empresa de
productos lacteos “LEITO”, mediante el andlisis de tiempos y movimientos para proponer un
mejoramiento dentro de los mismos. Aspecto metodologico: En desarrollo del proyecto se utiliza
este método con la finalidad de determinar si los tiempos y movimientos en el proceso de
fabricacion del yogurt de la empresa de productos lacteos “LEITO” es el adecuado. Bibliografico,
este método se refiere a la recoleccion de la informacion necesaria para el desarrollo de la
investigacion, ademas permite sustentar tedricamente el trabajo investigativo garantizando la
veracidad de los hechos. De campo, se aplica este tipo de método puesto que se trabaja desde el
lugar de los hechos o en donde se desarrolla el fendbmeno a investigar como en este caso es en la

empresa de productos lacteos “LEITO”. Método de observacion abierta, los trabajadores de la
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empresa de productos lacteos “LEITO”, previo a una conversacion conocen que van hacer

observados para realizar el estudio del proceso de fabricacion del yogurt.

Para recolectar datos se utilizaron una serie de herramientas y técnicas
necesarias que permitieron cumplir con los objetivos propuestos por la investigacion, una vez
recolectado los datos de los procesos de elaboracion del lacteos se procedio a aplicar distintas
formulas con la finalidad de conocer las condiciones actuales del area de estudio y poder
determinar si la misma se encuentra dentro de las condiciones y tiempos idoneas del proceso, de
no ser asi se puede determinar una propuestas de innovacion en los procesos. Resultado: La
empresa de productos lacteos “LEITO” debe exigir a sus proveedores que el horario de entrega
de la materia prima sea constante que permita a sus trabajadores una planificacion adecuada para
que no exista desperdicios de tiempo, por ende, evitara pérdidas econémicas y de produccion. Se
recomienda que siempre se realice el proceso de control de acidez antes de descargar al tanque de
almacenamiento, para evitar desperdicios de tiempo. También se recomienda realizar un registro
del proceso de elaboracion del yogurt para la verificacion la aplicacion de los tiempos
estandarizados que se realiz6 en el estudio. Se propone que la empresa de productos lacteos
“LEITO” aumente la produccion de 500 litros a 750 litros de leche cruda, ya que con el tiempo de
ciclo estandarizado de 5 horas 34 minutos se puede trabajar con la capacidad del 75% de la
marmita por ende incrementar su rentabilidad econdmica Conclusiones: Con el estudio del
proceso de produccion se concluye que no existe la organizacion de las actividades en el proceso
de recepcién de la materia prima, e incubacién, homogenizacion también se comprob6 que el
trabajador recorre largas distancias y realizaba movimientos innecesarios produciendo asi

desperdicios de tiempos.

El tiempo normal para la elaboracion del yogurt es de 7 horas 20 minutos
produciendo 1800 unidades por hora, con el registro de los tiempos se identifico que la produccion
global es de 1.99 veces el valor de los recursos utilizados teniendo la empresa una rentabilidad

econdmica de $432.00 délares.

Con la reingenieria de los procesos y la eliminacion de movimientos
innecesarios se redujo el tiempo de ciclo en la elaboracion del yogurt, 5 horas 34 minutos, la

productividad de la mano de obra es de 2697 unidades por hora aumentando la productividad del
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trabajador a un 49% vy la produccion global es de 2.73 veces el valor de los recursos utilizados

estimando un incremento de su rentabilidad en 215.28% délares.

7. Adridn M. Andrade, César A. Del Rio, Daissy L. Alvear (2019). “ESTUDIO DE TIEMPOS Y
MOVIMIENTOS PARA INCREMENTAR LA EFICIENCIA EN UNA EMPRESA DE
PRODUCCION DE CALZADO?” 8, Otavalo-Ecuador. Objetivo: mejorar elementos innecesarios
que podrian afectar la productividad, seguridad, y calidad de la produccién. Aspecto metodoldgico:
La metodologia usada en este estudio es consistente con el método desarrollado por Won K. Ham
y Sang C. Park (2014) para el estudio y mejora de lineas de ensamblaje humanas. Este método
consiste en cinco niveles posibles de niveles de analisis: estacion de trabajo, trabajador, ciclo de
operacion, elemento de trabajo, y movimiento unitario. Dos actividades principales estan incluidas
en este modelo: mejora del proceso del trabajo de ensamblaje, y la mejora de la eficiencia del
equilibrio de la linea de produccidn. Este estudio se enfocd s6lo en la primera actividad, ya que el
proceso de produccion de calzado en la empresa que se estudié solo incluia una linea con cinco
areas o estaciones de trabajo. Resultado: En primer lugar, se emple6 un diagrama de Ishikawa y el
método de las 6M para determinar la causa de la baja productividad. Seguidamente, se
estandarizaron las tareas utilizando un diagrama de proceso de operaciones y diagramas
bimanuales. Finalmente, se establecio el tiempo de produccidn aplicando un estudio de tiempos por

cronémetro.

Analizando las posibles causas, se llega a la conclusion de que el origen del
problema se encuentra en los métodos de trabajo, ya que se presenta un cuello de botella en el area
de costura. Ademas, los jefes de area manifiestan que existen operaciones que demandan mas
trabajo que otras; sin embargo, esta restriccion no se pudo comprobar porque el proceso no estaba
estandarizado. Dentro de esta Optica se determina que el trabajo a realizarse es un estudio de
tiempos y movimientos en las cinco areas de trabajo: corte, costura, prefabricado, armado y
terminado en lo que respecta a las operaciones, tareas y movimientos, para estandarizar la
produccién de calzado y equilibrar la linea de trabajo. Conclusiones: Del estudio sobre la

aplicacién de tiempos y movimientos en una empresa de produccion de calzado que aplica
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procesos manuales y hace uso de maquinaria se pude obtener las siguientes conclusiones: 1) la
caracteristica primordial de la metodologia empleada radica en el equilibro de linea de produccion,
misma que permite equilibrar el trabajo entre los distintos operarios; 2) el estudio es facil de
emplear para la produccion de calzado, ya que los diagramas y las técnicas de trabajo son féciles
de aplicar; 3) los resultados de la capacidad de produccion obtenidos en el estudio son comparables
con los ejecutados en el trabajo, mediante una comparacion entre lo estandarizado con lo

realizado.

8. Jijon Bautista Klever Antonio (abril 2013). “ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PARA
MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA CALZADO
GABRIEL” 9, Ambato - Ecuador. Objetivo: Determinar tiempos y movimientos para mejoramiento
de los procesos de produccion de la empresa calzado Gabriel. Aspecto metodolégico: En el presente
proyecto se aplica la investigacion de campo, ya que se dirige al lugar de los hechos para obtener
la informacion necesaria para determinar los problemas y proponer un sistema 6ptimo para la
solucion de los problemas encontrados. El proceso investigativo tiene un nivel descriptivo porque
se analiza el problema, se establecen comparaciones de la informacién obtenida con la investigacion
de campo con informacion adquirida de libros, revistas, y fuentes de internet para encaminar de
forma correcta a la solucion de los problemas encontrados, se clasifica elementos y procesos segln

como se desarrolla el problema por los que atraviesa la empresa.

Se trabaja con la totalidad del personal de calzado Gabriel, por ser el universo
muy reducido. Es decir que se trabaja con una poblacién de 23 personas, entre obreros, personal
administrativo y gerencia. Los instrumentos para la recoleccion de datos que se utilizaron fueron
los siguientes: Cuaderno de notas, tablero de observaciones, formularios de estudio de tiempos,
cronometro. Las técnicas de recoleccion de informacion que se utilizaron son: Encuestas,
entrevistas y la observacion. Resultado: se llevd a cabo una entrevista con su respectivo analisis
por preguntas. Y una encuesta que fue dirigida al jefe de produccién y obreros de la empresa
CALZADO Gabriel, ya que son quienes interactian directamente con los procesos de produccion,
con el proposito de recoger la informacion necesaria para la elaboracion de este proyecto.

Conclusiones: Mediante el analisis que se hace a cada proceso de produccion a través de la
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encuesta, entrevista dirigida al jefe de produccion y obreros de calzado Gabriel, largas distancias
de transporte entre estaciones de trabajo, las herramientas y materiales no estan disponibles y de
facil acceso, en el método de trabajo se utilizan muchas actividades que no agregan valor al
producto, tales como transporte y posicionamiento, ademas no se utiliza proteccion personal y es

evidente la poca aplicacion de principios ergonomicos en el mobiliario que utiliza el obrero.

9. Blanca Graciela Changalombo Cofre (octubre 2011). “TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PARA LA
ESTANDARIZACION DE OPERACIONES DE PRODUCCION EN LA TENERIA “INCA”
UBICADA EN LA PROVINCIA DE TUNGURAHU de la investigacion” 10, Ambato - Ecuador.
Obijetivo: Desarrollar un estudio de tiempos y movimientos para estandarizar operaciones de
produccion en la Teneria “INCA” ubicada en la Provincia de Tungurahua. Aspecto metodologico:
El proyecto fue enfocado dentro del paradigma Cuali-Cuantitativo porque las observaciones
realizadas permitieron que se acercaran a la realidad de la problematica y ademas se realizd un
estudio de tiempos con cronémetro en cada una de las operaciones que conforman el proceso de
produccion de la Teneria “INCA” con sus respectivos calculos de tiempo basico, tiempo estandar
y tiempo suplementario. La investigacion es descriptiva porque el problema fue sondeado en un
contexto especial y estuvo orientado a solucionar la inexistencia y desconocimiento de los métodos
de trabajo y medicion de tiempos, facilitando el proceso de produccion de la Industria Teneria
INCA. La poblacion motivo de la investigacion la conforman 13 personas, quienes se afectan

directamente con el estudio.

Las técnicas que se implementaron para la recoleccion de la informacion
durante la investigacion fueron entrevistas, encuesta y observacion directa. Para este trabajo de
investigacion se aplico la técnica de la observacion directa en donde se consiguio evidenciar y
visualizar de cerca la problematica que existe en el area de produccion por no poseer métodos de
trabajo adecuados y tiempos estandares establecidos para realizar cada una de las operaciones. Por
otra parte, también se aplicé entrevistas estructuradas dirigida exclusivamente el gerente general
de la teneria. La encuesta realizada solo al personal del area de produccion se llevé a cabo dos

ocasiones. La primera vez se tuvo como objetivo verificar y sondear si los obreros entendian las
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preguntas que les efectuaba, mientras que para la segunda encuesta se realizd las correcciones
pertinentes en las preguntas y se hizo la encuesta para obtener informacion con respecto a la
problemética que presenta la empresa. Resultado: De la encuesta realizada a los obreros y al jefe
de produccion la teneria “INCA” ubicada en la provincia de Tungurahua, cantdbn Ambato,
parroquia Izamba, barrio la Concepcion, calle Virgen del Cisne s/n y Avenida Indoamérica, se
obtuvieron resultados que fueron evidenciados a través de graficas con su respectivo analisis.
Conclusiones: La empresa no cuenta con ninguna medicion del proceso e igualmente carece de
un sistema de documentacion pertinente, lo cual ocasiona conflictos entre departamentos haciendo
que la interrelacion entre ellos sea deficiente. Asi mismo, no existen métodos de trabajo
apropiados en el area de produccion porque no se les proporciona las especificaciones necesarias
para la ejecucion de una determinada operacion. Debido a una inadecuada distribucion de planta
existen transportes excesivos e innecesarios haciendo que el operario utilice un gran esfuerzo
fisico al cargar una cantidad determinada de cuero para trasladarlo de una estacién de trabajo a
otra. Ademas, en el area de produccién no se cuenta con los elementos necesarios para ejecutar
las tareas de produccion en forma continua, pues la falta de tecnologia suficiente para la
elaboracion de cuero de calzado hace que 83 se arriende algunas maquinas en la teneria “San
José”, esto genera pérdidas de tiempo al transportar producto en proceso de un lugar a otro y
esperar un turno. Por una falta de planificacion de la produccién y las metas diarias incumplidas,
cuando se fabrica grandes lotes el aproximado de tiempo para entregar el producto terminado es
erréneo porque existe dias de retraso en su entrega e inconformidad en los pedidos que realizan

los clientes.

6.3 Nacionales

Diego Céspedes Garcia (2018). “ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS REALIZADO
EN EL AREA DE EMPAQUETADO (MAQUINAS LIBRA) EN LA EMPRESA ALIMENTOS
CARIBE S.A.S.,”11, Girardot-Cundinamarca. Objetivo: Analizar tiempos y movimientos que se
realizan en el area de empaquetado ARROZ CARIBE S.A.S teniendo en cuenta mano de obra,

magquinaria, materia prima e insumos, con la finalidad de proponer mejoras que contribuyan a la
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productividad. Aspecto metodoldgico: El estudio en la empresa Arroz Caribe en el area de
produccién mas especificamente en el empaquetado estd basado en determinar el tiempo de
empacado de arroba y aquellas variables que influyen en la produccion diaria de la misma, para
esto se utiliza la siguiente metodologia que se estructura en tres fases: 1. Seleccion del trabajo o
proceso a estudiar 2. Registrar por observacion directa el proceso utilizando las técnicas mas
adecuadas 3. Calculo de tiempo estandares de las operaciones y el proceso. La observacion por
parte del analista para realizar la medicién. La medicién de tiempos fue hecha con cronometro de
minuto decimal y la verificacion de movimientos y tiempos, con una video camara de poca
velocidad.

También, se implementd la toma de tiempos para la realizacion de esta tarea es necesario no
generar en el operario sensaciones de nervios o sentimientos de incomodidad, tratar que piensen
que solo se le esta observando y no graduando su tiempo, pues esto puede incurrir en que realice
su tarea mas de prisa o por el contrario mas lenta. EI Reloj de Minuto Decimal tiene la esfera
dividida en 100 espacios iguales. Cada division es un centésimo de minuto, y la aguja toma un
minuto en dar una vuelta completa. Tiene otra pequefia esfera dividida en 30 espacios iguales,
cada uno de los cuales representa un minuto, en donde se acumulan los minutos transcurridos 24
en la medicion. El giro lento de la aguja facilita la lectura de los tiempos observados.

Resultado: El tiempo estandar o asignado con el que cuenta un empaquetador con experiencia,
trabajando a ritmo normal, para empaquetar 1 arroba es de 0,40 minutos. Vale la pena aclarar que
este tiempo, como se comento6 anteriormente, incluye tiempos de paro por descanso, necesidades
personales y un tiempo asignado estandar para los paros por caracteristicas de proceso.

Dentro de los suplementos por caracteristicas del proceso normales, que suceden a diario, se
encuentran el cambio de teflones, ubicados en los sellos verticales y horizontales, congestion en
la banda de transporte, por falta de carretilleros, exceso de partido por mal llenado de tolvas; este
caso especial sucede porque dan abertura a las escotillas de todas las tolvas y son llenadas todas
al mismo tiempo, causando que el grano partido el cual es mas liviano se deposite en mayor
cantidad en la ultima maquina, en este caso seria la maquina nimero 9. Puede existir también
exceso de partido porgue el arroz presenta un mal secamiento o gano humedad en alguna etapa
del proceso.

Desde la entrada de la materia prima, se puede observar los diferentes procesos y operaciones de

transporte que pueden afectar el producto terminado. Es decir, ya en la etapa de empaquetado no
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se puede realizar cambios a la materia prima, pero se puede optar por cambios de producto. Es
muy comun que el operario de empaquetado y los asistentes de calidad incluyan parte del tiempo
inspeccionando que la libra de arroz no presente un aspecto muy partido. Cuando sucede este tipo
de situaciones se debe retirar cierta cantidad de arroz en bultos de las tolvas para normalizar la
cantidad de grano partido. Otra caracteristica del proceso por la que se pierde tiempo, es el cambio
de turno, cada operario debe estar en el lugar de trabajo 5 minutos antes para que el mecanico
realice la entrega de la maquina, ya que son diez maquinas con las que trabaja a diario. A priori a
esto el mecénico ha tenido que revisar tolvas, recibir indicaciones de su labor sobre la jornada,
esperar a que el personal del turno anterior salga. Para estas situaciones se deberia optar por entrar
un poco mas temprano tanto el mecanico como los operarios, y de ser posible, que la revision de
tolvas quedara a cargo de los operarios, en lo que el operario se veria obligado a revisar su tolva
y de una vez revisaria su maquina. No afectaria de manera directa el tiempo de trabajo, mas bien
es una forma de crear responsabilidad en el operario para que al saber como esta la tolva que
alimenta la maquina, se crea la conciencia de que debe estar encendida y siendo entregada por el
mecéanico. Conclusiones: El estudio de tiempos y movimientos realizado en el area de
empaquetado (maquinas libra) de la empresa Arroz Caribe S.A puede ser una herramienta que
sirva para mayor certeza sobre los tiempos de entrega de pedidos.

El tiempo empleado por los operarios de empaquetado para entregar 1 arroba es de 0,40
minutos/arroba, tiempo que en realidad esta acorde al proceso ya que las maquinas arrojan 60
bolsas /minutos en condiciones normales. Lo que quiere decir que por minuto empaquetan 2
arrobas y la mitad de una.

Los tiempos de empaquetado son méas productivos cuando la selladora se encuentra en buen estado
y los operarios son responsables de la labor, de igual forma los operarios que llevan la carretilla
deben ser agiles y rotar su posicion, para cargar y estibar las arrobas, ya que esta labor es la que
mas fatiga al empleado por estar en un vaivén.

Las condiciones de trabajo de los empleados son buenas en ciertas medidas. Aunque el ruido que
producen las maquinas es continuo, lo que lo hace molesto. Para ello se aconseja obligar al

personal la utilizacion del tapa oidos.

Natalia Bonilla Maldonado, Dayany Morales Campos (JUNIO DE 2010). “PROPUESTA DEL
PLAN MAESTRO DE PRODUCCION EN LA FABRICA MORCAM EN LA CIUDAD DE
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VALLEDUPAR.,”12, BOGOTA, D.C. Obijetivo: Realizar el plan maestro de produccion de la
empresa MORCAM con el fin de optimizar el proceso productivo y minimizar los costos de
fabricacion. Aspecto metodoldgico: Al hacer un anlisis de la busqueda de informacion, de como
se esta haciendo, nos encontramos con dos tipos de estudios. El primero es llamado “estudios
descriptivos”, en donde se describen los hechos como son recolectados. La otra manera de
recolectar informacion se llama “estudios explicativos”, ya que después de tomar nuestras
descripciones relacionabamos causas y efectos de los diferentes procesos de la fabrica. La toma
de informacion especifica fue tomada a manera de entrevista directa. Me refiero a informacion
especifica a datos puntuales de la fabrica, (produccidn, ventas, etc.) la cual fue suministrada por
el sefior Jorge Eliecer Morales Méndez, técnico en refrigeracion. Vale la pena aclarar que la
persona mencionada anteriormente se encuentra ubicada en la ciudad de Valle de upar, por tanto,
la comunicacion fue, en su mayoria, por teléfono. Se tuvo la oportunidad de visitar la fabrica
durante 8 dias, donde se realizé el estudio de tiempos y movimientos, la recoleccion de fotografias
y otros datos importantes. La metodologia méas acorde en nuestra investigacion fue la cualitativa,
esta investigacion se baso en el analisis subjetivo e individual de la Fabrica MORCAM, lo cual
nos lleva a una serie de interpretaciones para su respectivo plan a formular. Resultado: De
acuerdo a los resultados obtenidos en términos de costos, se observa que la planeacion propuesta
alcanza un porcentaje alto de ahorro, la cual es una cifra significativa para implementar la idea.
El aspecto clave en este capitulo es que la demanda se satisface de sobra, ya que la fabrica
MORCAM tiene una capacidad productiva mayor a lo que solicita el pablico, por tanto, podria
disminuir su produccion o ingresar a nuevos mercados y asi lograr el aprovechamiento maximo
de su produccion. Conclusiones: En el estudio que se realizé a la fabrica MORCAM, se encontrd
evidente la necesidad de una remodelacion al establecimiento, esto para solicitar y lograr la
certificacion de fabricacion de hielo en cubos para obtener el registro Invima.

La manipulacion de este producto es un tema bastante importante, ya que este, en la mayoria de
los casos se utiliza para el consumo dentro de bebidas. En este tema, sugerimos tomarse una pausa
en los aspectos de mejora a la fabrica y retomar el uso de elementos para la manipulacién adecuada
del producto.

En términos productivos la fabrica tiene como abastecer la demanda en este momento sin ningun
problema, por lo anterior se recomienda incursionar nuevos mercados, antes, claramente,

implementadas las sugerencias anteriores.
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En téerminos de seguridad y salud ocupacional, la fabrica no conoce mucho sobre el tema, lo cual
nos lleva a la preocupacion en caso de un accidente de trabajo o una enfermedad profesional. La
persona encargada conoce el tema de EPS y ARP, pero esto no resulta suficiente, ya que ninguno
de los colaboradores de la fabrica utiliza Elementos de Proteccion Personal, y por esto muchos de
estos ya han pasado por incidentes, los cuales no ha tenido ninguna medida preventiva o accion

correctiva.

Laura Ximena Cardenas Larrahondo, July Marcela Castellanos Rodriguez (junio de 2012).
“PLANEACION, PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION EN PLASTICOS
DECADA,” 13, BOGOTA D.C. Obijetivo: Elaborar el Sistema de Planeacion, Programacion y
Control de la Produccion en PLASTICOS DECADA, con el fin de minimizar los costos de
produccion. Aspecto metodoldgico: La presente investigacion es enteramente descriptiva. De
acuerdo con las fases que se llevaron a cabo en el estudio del proceso de produccidn de la empresa
PLASTICOS DECADA, se puede clasificar como un estudio de caso, en donde se evaluaron con
herramientas ingenieriles las diferentes operaciones que componen el sistema de produccion.

En la fase de toma de datos, se utilizé la observacion y medicion del espacio de la fabrica, tiempos
de produccidon, materias primas y terminadas, herramientas y maquinaria y todo lo concerniente
al proceso productivo. De acuerdo con objetivo general de esta investigacion, el proyecto va mas
alla de la observacion y organizacién de datos. Se logro un estudio de causa/efecto de los mayores
problemas del proceso de produccion de la empresa, proponiendo soluciones 6ptimas.

La toma de datos e informacion para el sistema de planeacién, programacion y control de la
produccion se desarroll6 en la ciudad de Bogota, en la empresa PLASTICOS DECADA, la cual
esta ubicada en el barrio El Tintal en la Calle 10 # 89 A 24 Interior 4, Santa Paz. Resultado: al
realizar la simulacion del sistema planteado dio como resultado de la comparacion del sistema
actual frente al sistema propuesto, se obtuvo una rebaja en el cuello de botella que generaba el
proceso de paletizacion y de esta forma, la productividad del sistema paso de ser 14.16 kg/ hora a
16.98 kg/ hora. Conclusiones: La finalidad de la organizacion del sistema de produccion, fue
preparar a la empresa para enfrentarse competitivamente al sector al que pertenece. Para esto, se
plantearon estrategias que mejoran los resultados obtenidos en un determinado periodo. El
objetivo general del proyecto, fue elaborar un sistema de planeacién, programacion y control de

la produccion en la empresa Plasticos DECADA, minimizando los costos de produccion.
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Al realizar la toma de datos, se pudo observar que la empresa no contaba con un sistema de
produccién definido. Para abordar un sistema propuesto, se tuvo que partir de la creacion del
sistema actual de la empresa por parte de los autores del proyecto con soporte del gerente general
de Plasticos DECADA. En este, se caracterizaron los cada uno de los componentes que intervienen
en la transformacidn del producto. Se hallé que la capacidad de los recursos subvalorados, y esto
genera una capacidad ociosa que aumenta el costo de produccidn. Para generar la simulacién, fue
necesario crear las mejoras basados en criterios de optimizacion de espacios y tiempos. Al
modificar los espacios en la bodega, se redujeron las distancias de recorrido de algunos de los
procedimientos, rediciendo asi los tiempos de operacién. De igual forma, se suprimieron
actividades que pueden ser automatizadas, como es el caso de la hidratacion del material en el
proceso de aglutinado. También se optimizaron los tiempos de procesamiento de algunas
actividades que intervinieron directamente en la mejora de otras actividades, como es el caso de

la seleccion del material

William Andrés Martinez Molina (2013). “PROPUESTA DE MEJORAMIENTO MEDIANTE
EL ESTUDIO DEL TRABAJO PARA LAS LINEAS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA
CINSA YUMBO?” 14, SANTIAGO DE CALLI. Objetivo: Brindar herramientas para la mejora de
las lineas de produccion en la empresa CINSA — Yumbo, utilizando la técnica del estudio del
trabajo; con el propdsito de incrementar la productividad. Aspecto metodoldgico: El presente
proyecto al tratarse de un estudio del trabajo cuyos objetivos trazados plantean implementar tres
etapas de desarrollo, se clasifica en la primera etapa: identificacion de la situacion actual de las
lineas productivas de la empresa, como un estudio de tipo descriptivo porque trabaja sobre
realidades de hecho y su caracteristica fundamental es la de presentar una interpretacion correcta;
en la segunda etapa: medicion del trabajo, se clasifica como una investigacion cuantitativa de
campo, obteniendo y analizando datos sobre las variables del proceso que brindaran informacion
solida, repetible y objetiva; y en la tercera etapa de balanceo de lineas, se clasifica como un estudio
cuantitativo puesto que se apoya en las pruebas estadisticas tradicionales.. Resultado: a traves del
estudio por fase y un analisis critico se logré verificar las fallas en la ejecucion de los procesos
para luego plantear diferentes métodos para que la produccion tenga mejoria y se eficiente.
Conclusiones: Como resultado del proyecto se determiné el tiempo estandar de produccion de
cada una de las operaciones que hacen parte de la linea productiva, con el proposito de contar con

una herramienta que facilite la programacion de la produccion. Por medio de la revision de la
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informacion disponible en la empresa, se encontrd que ya se disponia de un registro de los métodos
establecidos para cada uno de los productos y puestos de trabajo (instructivo de trabajo) y
habiendo revisado y analizado estos métodos se encontr6 que estan acordes con lo requerido para
la obtencidn de los productos tal como son solicitados por los clientes. Este trabajo ayudo a planear
y programar la produccion optimizando los recursos que se poseen, ya que se tienen los tiempos
de ejecucion todas las operaciones gque se ejecutan. El estudio permitio evaluar si la produccion
real coincide con la produccion esperada de acuerdo a los tiempos estandar calculados con el
estudio del trabajo (indicador de cumplimiento de produccion).

Juan David Rodriguez Arteaga, James Hernan Cadavid Forero, (mayo 2016). “ESTUDIO DE
METODOS Y TIEMPOS EN EL PROCESO DE SELECCION DE LA EMPRESA S&A
SERVICIOS Y ASESORIAS SAS” 15, Santiago de Cali. Objetivo: Realizar el estudio de
métodos y tiempos en el proceso de seleccidn para la empresa S&A Servicios y Asesorias SAS
para los cargos criticos para documentar las causas principales de incumplimiento en las
requisiciones, aplicando el estudio de movimientos méas acorde y usando las herramientas
apropiadas para realizar la medicion y teniendo en cuenta las politicas de la organizacion. Aspecto
metodologico: La metodologia de investigacion utilizada en este trabajo es aplicada y
cuantitativa, pues el desarrollo del proyecto se basd en la utilizacion de los conocimientos
adquiridos durante la carrera; Igualmente, se reflejan datos que permiten medir la operacion y las
mejoras que se proyectan para el proceso y para los ingresos. Este tipo de proyecto también se
presenta investigaciones de tipo descriptiva, debido a que se basa en la descripcion de las
caracteristicas con las que cuenta el proceso de seleccion, en los diferentes tipos de cargo.
Resultado: Al unificar todos los conceptos mencionados anteriormente, y encadenandolo con la
formulacion matematica, se puede analizar que, bajo las condiciones salariales estipuladas y bajo
los tiempos estandar que la organizacion estipulo en su momento, si la organizacion quiere
conservar los mismos tiempos de respuesta, es recomendable que se contrate a una persona que
realice las funciones de reclutamiento, es decir, seria la persona cien por ciento (100%)
responsable de esta fase, que hoy en dia esta generando un cuello de botella en toda la etapa de
ejecucién del proceso, haciendo que otros procesos se vean afectados, y que estos retrasos se vean

reflejados, directa o indirectamente, en la operacion del cliente. En resumen, la aplicacién de este
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trabajo en la organizacion podra cumplir uno de sus pilares fundamentales que tienen estipulados
en la planeacion estratégica 2020 y es referente al modulo financiero, y es el cumplir con uno de
los grandes desafios con los que la organizacion cuenta, y es el de convertirse en aliado del proceso
comercial, para estipular un rango de margen de utilidad en el que se pueda lograr una relacion
“Ganar — Ganar”, entre el cliente, como parte principal interesada, y para la organizacion, como
fuente prestadora del servicio. Aqui también juega un papel importante la definicion de la gestion
del riesgo, ya que es aqui donde se pueden estipular diferentes variables que pueden afectar la
rentabilidad de la organizacion, y que se deben plantear junto con el proceso comercial, como
proceso de suministro a la organizacion y a todos los procesos. Conclusiones: El estudio de
métodos y tiempos ayuda a cualquier tipo de organizacién, a encontrar muchos cuellos de botella,
incluso cuellos de botella flotantes, que no se consideran importantes y que pueden llegar a afectar

a la organizacion considerablemente.

Se ha logrado obtener una mejor experiencia para realizar la toma de tiempos,

con el fin de asignar mejor las diferentes actividades a las personas a cargo de ejecutarlas.

Se han repasado paso a paso las diferentes etapas de un proceso de seleccion,
desde el planteamiento de la necesidad de cubrir un puesto, pasando y analizando las fases por la

que pasa cada requerimiento después de que es asignado por el cliente.

Oscar Alexis Castillo Rivas (febrero de 2005). “ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS
EN EL PROCESO DE PRODUCCION DE UNA INDUSTRIA MANUFACTURERA DE
ROPA” 16, Bogota. Objetivo: Desarrollar un estudio de tiempos y movimientos en el proceso de
produccién de ropa para mejorar los tiempos de produccion. Aspecto metodoldgico: La
implementacion del estudio de tiempos y movimientos sera planificada por el gerente de
produccidn, junto con los supervisores de linea, que son los encargados de dirigir directamente a
los operarios. El estudio de tiempos y movimientos se realizara cada cierto tiempo para monitorear
el rendimiento de los operarios. También se realizara cuando se introduzca un disefio que requiera
de operaciones nuevas, para establecer el tiempo estandar de estas operaciones. Los supervisores
de linea haran el estudio de tiempos y movimientos, haciendo uso de los formatos indicados, se

obtendran datos del rendimiento de los operarios y se podran detectar los puntos criticos que
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puedan estar afectando la produccion. Si se detectan puntos criticos, se hara saber al gerente de
produccién para que este tome las medidas necesarias. Resultado: Al realizar un estudio de
tiempos y movimientos, debe ser analizado por el gerente de produccién y los supervisores de
linea. Este estudio les proporcionara datos con los que pueden determinar la eficiencia de la linea;
también podran verificar el rendimiento de cada operario por medio de la toma de tiempos. Por
medio de los resultados que muestre el estudio de tiempos y movimientos, el gerente de
produccion y los supervisores podran tomar medidas para mejorar la eficiencia de las lineas y
mantener un control sobre los tiempos de produccion. Conclusiones: Desarrollando un estudio de
tiempos y movimientos en los procesos de produccion se pueden detectar operaciones criticas y
tomar decisiones sobre como optimizarlas para mejorar el tiempo de produccion. Actualmente no
se llevan controles que permitan medir la eficiencia de las lineas de produccién, por lo que es
necesario implementar estudios de tiempos y movimientos. Al hacer el estudio de tiempos y
movimientos se puede hacer uso de herramientas como diagramas de operaciones, de flujo, de

recorrido y bimanuales para facilitar el estudio.

Edith Angglica Chacon Ortega (2018). “Estudio de métodos y tiempos en la Comercializadora
Herluz S.A.S En la Ciudad de Cucuta” 17, Cucuta. Objetivo: Desarrollar el estudio de métodos y
tiempos en el proceso de empacado de arroz de la Comercializadora Herluz S.A.S. Aspecto
metodoldgico: El estudio de métodos se llevo a cabo a través de herramientas como el diagrama
de flujo de proceso, que permite evidenciar la existencia de 6 operaciones que son desarrolladas
en un area de trabajo desordenada, debido a la existencia de objetos ajenos al proceso que impiden
el flujo continuo y seguro del mismo, se identificaron dos inspecciones las cuales no son todas las
necesarias ya que para asegurar la calidad del producto y se propuso agregar dos mas, la primera,
una inspeccion a la materia prima y la segunda inspeccionar el peso del producto terminado. Al
realizar el diagrama de recorrido se evidencio la mala distribucion en las areas de la planta, donde
refleja una equivocada ubicacion de la materia prima, los insumos como el plastico de lamina, de
re empaque y del producto terminado, generando asi el impedimento continuo del flujo del
proceso Yy transportes que producen fatiga por el recorrido tan amplio que se debe hacer,
inseguridad al momento de transitar por la planta y el dificil control de inventarios. Resultado:

De acuerdo al diagnostico inicial basado en la aplicacion del Diagrama Causa y Efecto, se pudo
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identificar las siguientes falencias y debilidades: La distribucion de la planta se encuentra
inadecuada e ineficientemente, es decir una subutilizacion de la misma, debido a que carece de
una organizacion que especifique un lugar para cada recurso que ingresa o sale del proceso como
lo es el arroz entero, arroz partido, plastico de empaque, plastico de re empaque y el producto
terminado. Un lugar que presenta desorganizacion y falta de limpieza es el pasillo del lugar de
trabajo, ya que se encuentran ubicadas maquinas improductivas como selladoras, banda
transportadora, tornillo sin fin, residuos de madera, plastico y metal que obstaculizan el transito
fluido y seguro dentro de la planta. El almacenamiento de materia prima y producto terminado es
inadecuado ya que se realiza usando como base bolsas de papel en el suelo y sin ningdn tipo de
estibas. La materia prima es ubicada en un lugar disponible en el momento, generando a su vez
dificultad para el control de inventario. La planeacion de la produccion es realizada por la
experticia o estimaciones empiricas de los duefios. En la empacadora no existe una estructura
organizacional definida, que se evidencia cuando las 6rdenes son dadas de diferentes personas,
produciendo confusion al momento de iniciar la produccién e impide el trabajo continuo y fluido
del proceso. Al igual las compras del plastico de ldmina y re empaque se realiza por estimaciones
de los duefios; no se conoce la cantidad de plastico con la que se cuenta ni la que se consume a
diario en la produccion. En la empresa se presenta ausencia de stock de seguridad de materia
prima, ausencia de un programa de mantenimiento preventivo para las maquinas, ocasionando
porque no se ha designado 16 una persona encargada de realizar el seguimiento que este requiere.
Las existencias de materiales son insuficientes, ocasionado principalmente inexistencias de
repuestos para las maquinas, ya que no se ha comprado todo lo necesario para realizar un
mantenimiento preventivo. Conclusiones: El diagnostico de la situacion actual de la
Comercializadora Herluz S.A.S. permitio identificar que la empresa se dedica al empacado de
arroz y azUcar, donde se tiene en cuenta para este proyecto el proceso de empacado de arroz, ya
que asi lo requirié las directivas de la empresa, también se logro identificar que las actividades
secuenciales del proceso de empacado de arroz son: almacenamiento de materia prima, cargue de
tolva, empacado, enfardado, sellado y almacenamiento de producto terminado, que son operadas
por 6 empleados en el area de produccion. A través del método causa y efecto segun las 6 m se
pudo identificar que la mayor causa de la improductividad del proceso de empacado se encuentra
en el desarrollo de la variable Métodos debido a que el proceso no cuenta con instructivos de

trabajo, manuales de proceso y manuales de procedimientos, planes para la programacion de la
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produccién y la ausencia de herramientas como carretillas para facilitar el cargue del producto

terminado.

Natalia Cardona Londofio, Juan Diego Sanz (2007).” PROYECTO PROPUESTA DE MEJORA
DE METODOS Y DETERMINACION DE LOS TIEMPOS ESTABNDAR EN LA EMPRESA
G&L INGENIEROS LTDA” 18, Pereira. Elaborar la propuesta de mejora de métodos y
determinar los tiempos estdndar de las areas de metalmecanica, lavado y pintura en la planta de
produccion de la empresa “G&L INGENIEROS LTDA”. Aspecto metodologico: La
investigacion descriptiva fue el método utilizado para este proyecto el cual consiste en llegar a
conocer las situaciones, costumbres y actitudes predominantes a través de la descripcion exacta
de las actividades, objetos, procesos y personas. Su meta no se limita a la recoleccién de datos,
sino a la prediccion e identificacion de las relaciones que existen entre dos o0 méas variables. Los
investigadores no son solo tabuladores, sino que recogen los datos sobre la base de una hipotesis
0 teoria, exponen y resumen la informacion de manera cuidadosa y luego analizan
minuciosamente los resultados, a fin de extraer generalizaciones significativas que contribuyan al
conocimiento. La poblacién constituye siempre una totalidad. Las unidades que la integran pueden
ser individuos, hechos o elementos de otra indole. Una vez identificada la poblacién con la que se
trabajara, entonces se decide si se recogeran datos de la poblacion total o de una muestra
representativa de ella. Es por esto que la poblacion total del presente proyecto es la planta de
produccion de la empresa G&L INGENIEROS LTDA. Resultado: se elaboraron una serie de
diagramas que sirvieron de base para detallar el proceso y proponer alternativas de solucion.
Conclusiones: como resultado del estudio se determind el estandar de tiempos de produccién para
cada una de las operaciones anteriormente nombradas, con el fin de contar con una herramienta
que facilite la programacion de la produccion, el control de rendimiento y requisitos de mano de
obra y maquinarias, también se encontraron una serie de procesos improductivos en las labores
desarrolladas en la planta, por lo tanto se elabord una tabla donde se presenta un plan de accion
para esta serie de reproceso, ademas se presento una propuesta de la capacitacion que deben tener

los operarios en cada una de las areas con el fin de mejorar el rendimiento de la planta



39

9. Jhonathan Andrés Zapata Giraldo (2015). “PROPUESTA DE MEJORAMIENTO PARA EL
PROCESO DE PRODUCCION APLICANDO TEORIA DE RESTRICCIONES Y
METODOLOGIA SMED EN COCA-COLA FEMSA MEDELLIN” 19, Medellin - Envigado.
Objetivo: Disminuir el tiempo empleado para los cambios de formato en la empacadora y
transportadores, en los tipos de cambio denominados “Enjuagues”, para disminuir las perdidas
por Set Up de la linea nimero 4 (Krones) en la planta de Coca Cola FEMSA Medellin. Aspecto
metodoldgico: En primer lugar, se procede a realizar un analisis de la situacion actual en los
cambios de formato de la linea de produccion nimero 4 (Krones), por medio de un diagndstico
que da a conocer que hay referencias de las cuales la linea esta en condiciones Optimas para
producir y no hay disponibilidad de la linea para poder realizar dichas referencias, por lo que son
producidas por otras plantas del pais. Al realizar el analisis, se continua con la identificacion de
la restriccion de la linea de produccién nimero 4 (Krones) en los cambios simples y enjuagues
que realiza la planta. Todo lo anterior se logra al observar y realizar mediciones de tiempos de la
linea de produccion numero 4 (Krones) completa, para ver un panorama general, pues en algunas
ocasiones la linea se para por causa de alguna maquina que no ha terminado su cambio de formato
y se tiene que esperar a que esta termine para poder continuar la produccién, toda esta
identificacion se hace para poder mejorar la restriccion con los diferentes analisis que se realicen

en ella en conjunto con el equipo de Excelencia Operacional.

Habiendo identificado la restriccion, se hace a continuacion posibles
reducciones de tiempos de las actividades internas y externas mediante la observacion, medicién
y andlisis. Esto se logra por toma de tiempos a los diferentes tecnélogos que operan la maquina
para poder definir la interaccion hombre-maquina y poder estandarizar a todos los que operan la
maquina para que tengan una mejor eficiencia. Resultado: Con la implementacion de la
metodologia SMED Yy los principios basicos de la teoria de restricciones se puede observar la
mejora potencial que tienen estas metodologias. Sirven para observar las operaciones de cambio
diarias y permite entender la aplicacion de la teoria en el dia a dia. Ademas, se puede observar la
direccion, el manejo de la rutina diaria y la falta de comunicacion entre las areas y las personas
para poder mejorar el trabajo y entender mejor el proceso. Una vez hallado el conflicto medular,

se realizo el proceso de plantear alternativas que pudieran solucionar estos problemas, los cuales
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fueron discutidos, aprobados y realizados en muchos casos, dando asi un resultado satisfactorio.
No hubo resistencia al cambio, por el contrario, las personas de la compafiia mostraron
receptividad y se vio un trabajo en conjunto donde cada persona que ponia de su parte para ayudar
en el equipo, esto tuvo un gran impacto en las personas ya que evidenciaron la disminucion de
tiempos de cambios el cual los beneficia a ellos. El trabajo permitié que las cabezas encargadas
se sientan parte de los procesos y se unan mas a las personas de la linea 4. Los resultados obtenidos
después de la realizacion de este trabajo son bastantes satisfactorios, ya que generé mejoras
cuantificables y notorias en el desempefio de la linea 4 de produccion, sobrepasando las metas
establecidas en los objetivos del trabajo. Conclusiones: Un punto importante previo a la
aplicacién de un nuevo método de trabajo es la capacitacion, ya que, si no explicamos y
comunicamos los fundamentos del nuevo sistema que se desea implementar, acompafiado de una
socializacion adecuada del proyecto con el personal directamente involucrado en el cambio, solo
se obtendran dudad, confusiones y la generacion de una falta de colaboracién por parte de cada
uno de los implicados. Entonces como profesionales jamas se debe asumir que algo es conocido
o comprendido por los demas, por lo que se debe realizar una explicacion adecuada del sistema,
utilizando herramientas como la didactica, donde con palabras claras y entendibles Ileguemos al
objetivo. Al realizar el analisis del método de trabajo actual de la compafiia, se encontraron varias
falencias en la preparacién y montaje de los cambios de formato, la principal fue las actividades
internas que se podian transformar en actividades externas y actividades que por medio de ayudas

o de una mejor forma se podian volver paralelas.

6.4 Regional y Local

1. Alexander Barragan Altahona (2014). “DISENO DE UNA PROPUESTA DE MEJORA DE LA
PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DE FABRICACION DE PLACA DE YESO CARTON
DE GYPLAC S.A MEDIANTE LA UTILIZACION DE LA FILOSOFIA LEAN
MANUFACTURING, Y SUS HERRAMIENTAS MAPA DE CADENA DE VALOR Y 557,21
CARTAGENA. Objetivo: Disefiar una propuesta de mejora de la productividad en el proceso de
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fabricacion de placa de yeso carton de Gyplac S.A mediante la utilizacion de la filosofia lean
manufacturing, y sus herramientas mapa de cadena de valor y 5S. Aspecto metodolégico: La
metodologia para utilizar es la filosofia de Lean Manufacturing para la eliminacion del
desaprovechamiento en el proceso de fabricacion de placa de yeso cartén en GYPLAC S. con
ayuda de sus herramientas como son mapa de cadena de Valor y 5S. Para esto, se desarrollaran
cuatro fases las cuales estan compuestas por la accion y los resultados esperados.

En la primera fase se desarrollarg, la fundamentacion tedrica que tiene como operacion la revision
de textos, entendimiento del contexto y documentacion relacionada con la investigacion, de lo
cual se espera la realizacion del marco teorico y estado del arte de la investigacion. En la segunda
fase se hara un analisis del mapa de cadena de valor actual de la empresa, que permita caracterizar
todas las actividades que se den en el proceso y asi identificar los focos de mejora, para lograr una
version optimizada del mapa de cadena de valor e implementar estrategias. En la tercera fase
encontramos el programa 5S, y tiene como accion establecer el alcance del programa, crear las
estrategias necesarias para clasificar, ordenar, y también, crear estrategias de limpieza y
estandarizacion que permita alcanzar la disciplina, para asi tener como resultado un programa
solido de 5S en la organizacion. En dltima fase, se llevara a cabo el seguimiento con el fin de
establecer indicadores de gestion para realizar el control a las actividades propuestas y asi tener
como resultado final un tablero de indicadores. 20 el tipo de estudio de este proyecto es mixto, ya
que se busca identificar las actividades que no generan a través de la observacion y de igual forma
se busca medir la productividad en el proceso productivo, para determinar como se puede
aumentar el rendimiento a través de las herramientas de Lean Manufacturing como son el mapa
de cadena de valor y 5S.

El tipo de enfoque de este proyecto es mixto ya que se busca cuantificar y medir la productividad
de la empresa después de la implementacion de un modelo de Lean Manufacturing, asi mismo
cualificar el rendimiento de los puestos de trabajo después de la puesta en marcha de un programa
de 5S. Este proyecto se realizard en la Empresa Gyplac. S.A., ubicada en Mamonal Variante
Gambote Km 1, Cartagena, Colombia, La metodologia que se utilizo fue la filosofia de Lean
Manufacturing para la eliminacion del desaprovechamiento en el proceso de fabricacion de placa
de yeso cartdon en Gyplac S.A. con ayuda de sus herramientas como son mapa de cadena de valor
y 5S. Para esto, se desarrollaron cuatro fases las cuales estan compuestas por la accién y los

resultados esperados. Resultado: En la primera fase se desarrolld, la fundamentacion tedrica que
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tiene como operacion la revision de textos, entendimiento del contexto y documentacion
relacionada con la investigacion, de lo cual se espera la realizacion del marco teorico y estado del
arte de la investigacion. En la segunda fase se hizo un analisis del mapa de cadena de valor actual
de la empresa, que permitio caracterizar todas las actividades que se den en el proceso y asi
identificar los focos de mejora, para lograr una version optimizada del mapa de cadena de valor e
implementar estrategias. En la tercera fase encontramos el programa 5S y tiene como accion
establecer el alcance del programa, crear las estrategias necesarias para clasificar, ordenar, y
también, crear estrategias de limpieza y estandarizacion que permita alcanzar la disciplina, para
asi tener como resultado un programa solido de 5S en la organizacion. En Gltima fase, se llevo a
cabo el seguimiento con el fin de establecer indicadores de gestion para realizar el control a las
actividades propuestas y asi tener como resultado final un tablero de indicadores.

El tipo de estudio de este proyecto fue mixto, ya que se busco identificar las actividades que no
generan a través de la observacion y de igual forma se midié la productividad en el proceso
productivo, para determinar como se puede aumentar 23 el rendimiento a través de las
herramientas de Lean Manufacturing como son el mapa de cadena de valor y 5S. Conclusiones:
El diagnostico inicial del mapa de cadena de valor permitié identificar aquellos problemas u
oportunidades de mejora que actualmente limitan la ejecucion de los trabajos y su productividad,
Se pudo establecer los tipos de desperdicios frecuentes que estan relacionados con tiempo de
espera, movimientos innecesarios y defectos, también la implementacién de las herramientas de
Lean Manufacturing constituye una buena alternativa para fortalecer los procesos y optimizar los
recursos. Aplicar el estudio de la metodologia 5S, permitié entender el gran despliegue que se
debe realizar por parte de la empresa que desee la ejecucion de la misma, en cuanto a recurso
monetario y compromiso comunal. Cada etapa de las 5S tiene su importancia, y se debe realizar
cuidadosa y detenidamente, garantizando que cada colaborador de la empresa esté totalmente
involucrado en el proceso y que se transmita claramente el objetivo que quiere lograr la empresa
por medio de la metodologia. Se logr6 observar este aspecto en la Gyplac S.A., en donde se hizo
énfasis en el trabajo grupal que conllevaba cada etapa y que determind las ventajas y beneficios
percibidos por la empresa luego del disefio del programa.

Yury Katherine Medina Avila (2011). “ESTUDIO DE TIEMPOS, MOVIMIENTOS Y COSTOS,
DEL PROCESO DE PRODUCCION DEL ARROZ DESDE LA RECEPCION HASTA EL
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EMPAQUETADO DEL PRODUCTO, EN PLANTA CAMPOALEGRE ORF S.A.”22,
Valledupar. Objetivo: Determinar que procedimiento se debe llevar a cabo para la eliminacion de
tiempos muertos y reduccion de costos en el proceso de produccion de arroz desde el area de
recepcion hasta el area de empaquetado en la empresa Rice. Aspecto metodolégico: El tipo de
estudio desarrollado fue el analitico, en este se evaluaron todo lo relacionado con el método actual
y el método propuesto para el estudio de movimiento, tiempos y costos de la empresa, de este
modo evaluar las distinciones y detectar relaciones que puedan existir, EI método de investigacion
empleado fue el mixto, puesto que con este podremos realizar un anélisis en la obtencién de datos
que al principio no es cuantificable, basdndonos en la observacién, pero de igual forma este
método permitid realizar el estudio y analisis de la realidad a través de procedimientos basado en
la medicion, de este modo permitird un mayor nivel de control en la informacion tratada.

La entrevista es una técnica de obtencion de informacion la cual sistematizan interrogantes con el
fin de recolectar informacion clara y concisa, siendo esta considerada unos de los elementos mas
atiles para el desarrollo de este proyecto. Esta se empelara con el fin de que la informacién
obtenida contribuya de manera significativa en el desarrollo de la investigacion, la encuesta
permitié obtener informacion con base en las opiniones, actitudes y comportamiento de los
colaboradores de la empresa. Resultado: a través de la realizacion de encuestas y entrevistas se
analizd la informacién y se tabularon los datos dando resultados que ayudaron a plantear
alternativas de solucidon con relacion a la problematica planteada. Conclusiones: En la
investigacion realizada con la recopilacién de informacion primaria y secundaria de los procesos
en la produccion del arroz en bultos y a granel desde el area de recepcion hasta el area de
empaquetado, se pudo evidenciar que no se contaba con documentacion clara de los mismos, es
por ello que se elabord un estudio de tiempos y movimientos de acuerdo a las técnicas mas
adecuadas para la optimizacion de los procesos de produccidon del arroz en sus dos presentaciones.
Por otra parte, se determinaron falencias en el proceso de produccion del arroz tanto en bultos
como a granel, en cuanto a tiempos y movimientos los cuales estaban siendo improductivos por

falta de herramientas y falta de una buena distribucion en el area de trabajo.

Blanca Rosa Romero Ruhss(Abril 2008). “DISENO, ADECUACION Y EVALUACION DE
INDICADORES DE GESTION DE LA CALIDAD PARA EL SUBSECTOR DE PASTAS
ALIMENTICIAS Y HARINA DE TRIGO: VALIDACION EN UNA EMPRESA DE LA
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CIUDAD DE BARRANQUILLA”23, Barranquilla. Objetivo: Disefiar, adecuar y evaluar
indicadores de gestion de calidad en las industrias de pastas alimenticias y harina de trigo,
mediante la identificacion de las caracteristicas que mas influyen en la calidad, con el fin de que
las empresas de estos sectores puedan llevar un control més adecuado de sus procesos y productos.
Aspecto metodologico: El presente proyecto, se concentra en realizar una investigacion del
subsector de harina de trigo y pastas alimenticias en la ciudad de Barranquilla, con la finalidad
obtener informacion sobre la calidad que estas manejan en sus productos y procesos.

La presente investigacion, es de tipo Descriptivo-Aplicativo. Esta busca realizar un diagnostico
del estado de los indicadores de gestion en los sectores harina y pastas alimenticias, asi como del
tipo de software existente para el manejo de indicadores. El estudio también, buscara disefiar y
aplicar una encuesta para la posterior generacion y adecuacion de indicadores de calidad y un
prototipo de software para su manejo. El estudio tiene carécter aplicativo, ya que culminara con
la validacion de los indicadores y realizacion de un prototipo de software en una empresa de la
ciudad, a fin de realizar una serie de recomendaciones para el mejor desempefio de la misma.

Se realizaré una investigacion bibliogréfica sobre el estado del arte, identificando la existencia de
indicadores de calidad en el sector alimentos, con énfasis en el subsector de Harina de Trigo y
Pastas Alimenticias, de tal forma que se puedan identificar los espacios de actuacién de la
investigacion. Seguidamente, se realizara una investigacion bibliografica sobre el estado del arte,
identificando la existencia de indicadores de calidad en el sector alimentos, con énfasis en el
subsector de Harina de Trigo y Pastas Alimenticias, de tal forma que se puedan identificar los
espacios de actuacion de la investigacion, Seguidamente, se realizaran visitas a las empresas
ubicadas en la region para realizar encuestas que permitan el disefio de los indicadores, a través
de una evaluacion cualitativa y cuantitativa de la informacion. Finalmente, después del desarrollo
de un prototipo de software de apoyo para el calculo de indicadores, este se validara en una
empresa del sector, a fin de obtener resultados de su situacion actual y futura. La investigacion
terminara con una serie de propuestas realizadas a la empresa en para su mejoramiento (para el
mejoramiento de las empresas del sector) y un aparte de conclusiones fundamentales sobre el
desarrollo y los resultados de la investigacion.

La recoleccién de informacion necesaria para esta investigacion en su mayoria provendra de
fuentes secundarias diversas como textos, prensa, documentos, articulos cientificos, revistas e

Internet y de fuentes primarias en su mayoria estan conformadas por las entrevistas y encuestas
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realizadas a las personas de las empresas de los sectores y visitas a sus instalaciones. Resultado:
se presento un analisis descriptivo, utilizando los datos provenientes de las encuestas realizadas a
las empresas del subsector de Pastas y Harina de la ciudad de Barranquilla. En este caso la
informacion se presenta a través de descripciones y gréficos que permiten visualizar los resultados
de la encuesta, Despues de realizado el Analisis Multivariante mediante la técnica de componentes
principales y clasificadas las variables en las distintas areas de las empresas, se procedio a disefiar
los indicadores de gestion de la calidad en las empresas del subsector de Pastas Alimenticias y
Harina de Trigo en la ciudad de Barranquilla. Conclusiones: Con el estudio realizado, se logré
crear una radiografia del estado actual del Sector Alimentos en Colombia. En ella se evidencio el
atraso que presentan muchas empresas, en tanto aun cuentan con tecnologia obsoleta y
procedimientos atrasados, situacion que les permite posicionarse en nuevos mercados, a las
puertas de un tratado de libre comercio con estados unidos. Especificamente en el Subsector de
Pastas y Harina de Trigo, dicha situacion es evidente, ya que en Colombia solo unas cuantas
empresas logran ser lideres y destacarse por sus excelentes productos. Para estas empresas ser
competitivos representa un desafio, puesto que ain no hemos logrado igualar la calidad de
productores mundiales como Italia, Estados Unidos y Argentina, manteniendo precios
competitivos.

En la ciudad de Barranquilla actualmente existen pocas empresas en dicho
subsector, siendo la mayoria negocios jovenes de tradicion familiar que aln se encuentran de
proceso de crecimiento y consolidacion, razén por la cual son ajenos a ciertos de los procesos y
tecnologias mas novedosos que el mercado puede ofrecer. A pesar de esta situacion, ellas se
muestran dispuestas a implementar mejores practicas que logren aumentar la calidad en sus
productos y la rapidez de respuesta, al tiempo que generen beneficios econémicos y consoliden

su posicion en nuevos mercados.

Yanina Lopez Berrio (2020). “ANALISIS ECONOMETRICO DE LA PRODUCTIVIDAD DEL
SECTOR CONFECCION DEL DEPARTAMENTO DEL ATLANTICO, COLOMBIA” 24,
lugar. Objetivo: Analizar la productividad del sector de confecciones del departamento del
Atlantico, Colombia. Aspecto metodoldgico: La investigacion se basa en el analisis de
indicadores y variables numéricas con el fin de hacer inferencia sobre los factores que determinan

la productividad en el sector en estudio. Se enmarca en el paradigma positivista con un enfoque
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predominantemente cuantitativo a través de analisis de datos secundarios. Se define como un
analisis descriptivo, ya que busca a través de procesos cientificos y con la aplicacién de técnicas
matematicas y estadisticas ya probadas, estudiar las caracteristicas econdmicas del sector
estudiado. Por otro lado, debido a que analiza los datos buscando la relacion entre ellos y su
impacto en la interpretacion de la productividad como indicador en estudio se puede inferir que
su alcance es correlacional-explicativo. La investigacion se desarrollé bajo un disefio no
experimental sin manipulacion o alteracion de los datos utilizados para el andlisis, los mismos que
fueron obtenidos de los registros de las empresas que conforman la muestra estudiada durante la
ventana de observacion. Resultado: redactar resultados, La metodologia a que se utilizo para la
medicion de la productividad es la sugerida por Lora (1994) en su libro Técnicas de medicién
econOmica, donde plantea que la relacion entre el capital y el producto es constante, en lugar de

suponer las tasas de depreciacion sin fundamento tedrico ni empirico alguno.

La seleccion de la muestra estuvo determinada por la informacién disponible
en una ventana de observacion (1995 — 2018), de empresas del sector confeccion de la ciudad de
Barranquilla que contaban con informacion total de la inversion, capital de trabajo, produccion
bruta y remuneracion de asalariados y disponibilidad de sus estados financieros en las fuentes de
informacidn utilizadas, Superintendencia de Sociedades (SIREM) de Colombia y estadisticas
oficiales de Colombia, DANE. Conclusiones: En los resultados que arroja el modelo, se aprecia
una baja inversion bruta el sector de confeccion atlanticense, la cual es coherente con la
caracterizacion del sector realizada a partir de la revision de literatura y representa poca inversion
para la compra de equipos de alta tecnologia y relativamente una mayor inversion en mano de
obra, dato que se evidencia del mayor aporte al crecimiento de la productividad frente a la
inversion bruta en el tiempo analizado; el poco uso de estrategias tecnologicas se puede explicar
por su elevado costo y a que las relativamente bajas inversiones en tecnologia no se hacen en la

mayoria de casos con base en planes estructurados, sino por la tendencia del momento.

Carolina Gonzalez Arroyave (2011). “ESTANDARIZACION DE LOS PROCESOS
PRODUCTIVOS EN LA EMPRESA ESTAMPADOS SUN COLORS” 25, Cesar. Objetivo:
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Realizar la estandarizacion de los procesos productivos la empresa Estampados Sun Color por
medio del estudio de tiempos y métodos de trabajo bajo la norma 1ISO 9001:2008, logrando un
rendimiento éptimo de los operarios y de la maquinaria. Aspecto metodoldgico: Para cumplir con
los objetivos propuestos se utilizaron diferentes herramientas que permitieron conocer en detalle
cada proceso tanto de sublimacion como de estampacion, para documentarlo, mejorarlo, y
estandarizarlo. Se recolecto informacion primaria por medio de entrevistas basadas en preguntas
estructuradas realizadas a operarios y supervisores de cada area, de igual manera se recolecto
informacion por medio de observacion directa para identificar todo el proceso y el estado actual
en el que se encuentra la empresa. Como fuentes de informacion secundarias se utilizaron libros,
revistas, e Internet con el fin de dar apoyo a la implementacion del estudio de métodos y tiempos
y el sistema de gestion de la calidad, para lograr la estandarizacion de los procesos tanto en el area
de estampacién como de sublimacion. Para realizar el estudio de tiempos se observd y describio
el area de sublimacion y estampacién con las respectivas actividades que se requieren para su
realizacion, se efectud un seguimiento a los 6 pulpos y las dos principales sublimadoras con las
que cuenta la empresa segun el nimero de platos y la cantidad de colores que posee cada una, con
esta informacion se empled una tabla en Excel para establecer los célculos del tiempo estandar,
los ritmos de trabajo de cada operario y el CMOD de cada proceso, en ella se ejecut6é diagramas
de operaciones para indicar el flujo de materia prima e informacién desde el comienzo hasta el
final, y de esta forma poder estudiar las operaciones, métodos y movimientos que se realizan para
la toma de decisiones oportunas. Resultado: Con el fin de que se cumplieran con los objetivos
trazados y darle mejoras al proceso productivo de la empresa Estampados Sun Colors, se llevo a
cabo una rotacion por las diferentes areas y puestos de trabajo cumpliendo con las actividades. Se
realizo el estudio de métodos y tiempos a cada proceso de la empresa, se observo, describid y se
tomd tiempos a todas las actividades que se llevan a cabo durante su ejecucion. Se efectud un
formato que permitio hallar el tiempo estandar y el CMOD de cada actividad, en él se realiz6 el
diagrama de flujo de cada una de ellas con el fin de estudiar los movimientos de trabajo, se logré
estandarizar la mayoria de los procesos tanto para el area de estampacion como de sublimacion
ya que la empresa anteriormente no contaba con ningun tiempo ni método establecido.
Conclusiones: La realizacion de mejoras en los procesos productivos de las empresas
manufactureras del sector grafico como lo es Sun, impactan directamente en el aumento de

produccidn, en la calidad del servicio y en el mejoramiento continuo de la empresa, dando como
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resultado una alta competitividad en el mercado, es de gran importancia para las empresas de
produccidn tener establecido un estudio de métodos y tiempos que permita obtener un control,

orden y estandarizacion en los procesos, al igual que un mejor flujo de informacion y de recursos.

La estampacion es un proceso muy manual donde la mano de obra y los
requerimientos de los clientes juegan un papel fundamental en el momento de la produccién, por
esta razon no se pudieron estandarizar algunos de los procesos como Disefio, Terminacion y

despacho, Montajes, y Colores ya que existen muchas variables que no permiten controlarlos.

Clarena Piedad Correa Pacheco, Adriana Marcela Pantoja Villalba Y Alan John Marquez Mora
(septiembre 2012). “ESTUDIO DE PREFACTIBILIDAD PARA LA CREACION DE UNA
MICROEMPRESA DEDICADA A LA FABRICACION Y COMERCIALIZACION DE
PRODUCTOS ARTESANALES PARA MUJERES A BASE DE YANCHAMA, Y
ELABORACION DEL PLAN DE GESTION PARA SU EJECUCION” 26, Cartagena. Objetivo:
Realizar el estudio de prefactibilidad que permita determinar la viabilidad de crear una
microempresa dedicada a la fabricacion y comercializacion de productos artesanales a base de

yanchama, para satisfacer la demanda de articulos femeninos mujeres de la ciudad de Cartagena.

En una primera etapa, se analizaron e identificaron las fuerzas locacionales que
permitan determinar la macro y micro localizacion del area de produccion de las artesanias. El
estudio comprende eleccion del punto preciso donde se ubicara la planta. Posteriormente, en la
realizacion del estudio de localizacion se realizara un estudio de campo, el cual permita
determinar, la dimension y caracteristicas del area requerida para la produccion, los costos y gastos
de inversion y de operacion, la disponibilidad de insumos 40 y materia prima. La informacion se
obtendra mediante encuestas, entrevistas a productores de articulos artesanales y otros productores
de articulos sustitutos o similares ubicados en la Ciudad de Cartagena de Indias D. T 'y C. Mediante
éste estudio se identificara la mano de obra necesaria, el monto de la inversion, la demanda, la
oferta, area fisica necesaria y la vida util del proyecto. Aspecto metodoldgico: La investigacion
desarrollada es de tipo descriptiva, ya que el objetivo de ésta consiste en llegar a conocer las
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situaciones, costumbres y actitudes predominantes a través de la descripcion exacta de las
actividades, objetos, procesos y personas. La meta no se limita a la recoleccion de datos, sino a la
prediccion e identificacion de las relaciones que existen entre dos 0 mas variables. Los métodos
de investigacion no se basan solo en la tabulacién de datos, sino que recogen los datos sobre la
base de una hipotesis o teoria, exponen y resumen la informacion de manera cuidadosa y luego
analizan minuciosamente los resultados, a fin de extraer generalizaciones significativas que
contribuyan al conocimiento Resultado: Del estudio de mercado realizado se puede concluir lo
siguiente: A la gran mayoria de las mujeres encuestadas les gustaria lucir productos artesanales
elaborados con materia prima ecoldgica, como la yanchama, lo cual indica que los productos
suelen ser atractivos e interesantes en el mercado la mayoria de la poblacién encuestada manifestd
que ha usado productos artesanales, lo que muestra buena acogida de este tipo de productos en las
mujeres de la ciudad de Cartagena. En orden de prioridad las ocasiones para las que les gusta lucir
a las mujeres encuestadas los productos artesanales son, ocasiones casuales, deportivas y formales
Las mujeres encuestadas prefieren ir a comprar los productos artesanales en centros comerciales
o0 hacer las compras por catalogos El producto artesanal femenino més demando son las billeteras.
Conclusiones: De acuerdo a la ingenieria del proyecto y a los diagramas de procesos productivos,
los tiempos de fabricacidén de cada uno de mayor a menor son: sandalias, bolsos, billeteras y
cinturones; la maquinaria requerida trabajando en Optimas condiciones y sin desperdicios de
tiempo lograra su méaxima capacidad necesitando asi 4 de ellas, una para cada tipo de producto.
El tamafio de la planta obtenido no permite que se cumpla con el cien por ciento de la demanda
obtenida en el estudio técnico, por lo cual para iniciar su operacién la empresa sélo ofrecera el
numero de productos determinado por su tamafio de planta y méas adelante estudiara la posibilidad
de expandir sus instalaciones fisicas, su maquinaria, mano de obra, su presupuesto y de esta
manera aumentara su produccion. Mirando las cosas desde perspectiva organizacional es valido
decir que crear una pequefia empresa requiere de responsabilidad y cumplimiento de los
requerimientos establecidos por la ley, permitiendo asi relaciones de fidelidad, compromiso y
respeto entre duefios y colaboradores. Aparte de esto se tienen en cuenta las necesidades de cada
cargo de tal manera que tenga gran importancia los factores de remuneracion y capacitacion al

personal.
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7. Danny Aurelio Bar6n Mufioz (2008). “PROPUESTA DE REDISTRIBUCION DE PLANTA EN
UNA EMPRESA DEL SECTOR TEXTIL”27, Santa Marta. Objetivo: Contribuir al
mejoramiento del desempefio operativo de las PyMES del sector textil en la ciudad de Santa
Marta. Aspecto metodoldgico: De acuerdo al problema planteado, es evidente la necesidad de un
mejoramiento de los procesos de la empresa Nex Studio Textil, para hacer estos procesos mas
eficientes, mejorar los usos de recursos y movimientos, se considerdé como alternativa realizar una
propuesta de mejoramiento de la distribucién de planta, teniendo como punto de partida la
distribucion actual; ya que la finalidad fundamental de esta consiste en organizar estos elementos
de manera que se asegure la fluidez del flujo de trabajo, materiales, personas e informacién a
través del sistema productivo. Realizando el analisis cualitativo y cuantitativo a la recoleccion de
datos que se realizard, podremos confrontar la situacion actual de la empresa respecto de la
distribucion de planta ideal segun las teorias estudiadas, identificando los cambios necesarios a
realizar y encontrar las fallas de la distribucion real de acuerdo a la “ideal”; en la recoleccion de
datos también se tendra en cuenta factores como el analisis del comportamiento de la demanda,
para establecer los productos mas 39 demandados y realizar la propuesta de distribucion en base
a ese tipo de productos. Para el desarrollo de la propuesta de mejoramiento hemos considerado
los diferentes tipos de distribucion de planta existentes, y basandose que Nex Studio Textil es una
empresa de la industria textil, que tiene una demanda promedio mensual de 12.000 productos de
distintas referencias, y ademas posee diferentes areas que pueden tener diferentes disefios de
distribucion, hemos decidido analizar cada rea de la empresa por separado y proponer el disefio
gue mejor se ajuste a cada una; para finalmente establecer la mejor propuesta para toda la planta
de la empresa, esto lo realizaremos teniendo en cuenta distancias de los departamentos, con ayuda
de algoritmos propios de distribucién de planta Resultado: Para tener una evaluacion mas
profunda de la distribucion, se hizo uso de la herramienta Google sketch-up, con la cual se elabor6
un plano en tercera dimension, que muestra la ubicacion de cada departamento y la magnitud de
cada uno de ellos. Lo anterior con ayuda de toma de distancias por medio de una herramienta
convencional de medicion, el decametro. Por lo tanto todas las dimensiones son a escala y
representan la distribucion que se evalUa en este proyecto. Las dimensiones actuales de la planta
de fisica de Nex Studio Textil para mejor apreciacion se ha decidido considerar dos partes de esta,
la primera es el rectangulo nimero 1 que comprende desde la entrada principal hasta el punto final

de la bodega de lisos, y el segundo rectdngulo que empieza desde la bodega mixta hasta el
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departamento de tejeduria. Conclusiones: Siendo la redistribucion de planta un tema
relativamente nuevo, se debe tener en consideracion que todas las empresas son distintas y las
propuestas de redistribucion pueden estar basadas en mejoramiento de sus necesidades
especificas, propositos y/o razones, generando clasificaciones diferentes a las establecidas hoy dia
en la literatura. La deteccion de oportunidades de mejoramiento es un proceso que debe considerar
a las personas involucradas en la planta, ya que éstas son quienes evidencian las dificultades y las
posibles mejoras que se puedan realizar. El software de distribucidn de planta son una herramienta
funcional, permiten generar propuestas basadas en los diferentes elementos que cada uno maneja.
Por lo tanto, aungque pueden servir de guia, se debe tener en cuenta qué aspectos no se evaltan y

que las propuestas arrojadas deben ser evaluadas y no siempre son las mejores.

José Antonio Yuqui Casco (2015). “ESTUDIO DE PROCESOS, TIEMPOS Y MOVIMIENTOS
PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA PLANTA DE ENSAMBLE DEL MODELO
GOLDEN EN CARROCERIAS MEGABUSS”28, Cesar. Objetivo: Elaborar un estudio de
procesos, tiempos y movimientos para mejorar la productividad en la planta de ensamble del
modelo Golden en Carrocerias. Aspecto metodoldgico: El presente trabajo investigativo, se
realizé en la empresa Bus Express de la ciudad de Riobamba, durante el afio 2015. La poblacién
0 universo estuvo conformada por todas las personas que en forma directa o indirecta prestan sus
servicios en la planta de produccion como son: 44 trabajadores que desarrollaron y desarrollan sus
actividades dentro de la planta y que se encuentran a cargo de la manipulacién directa de las
maquinas y equipos, transporte y manufactura del producto final; que se encuentran distribuidas
en las diferentes secciones que conforman el proceso productivo, control de calidad, seguridad y
salud ocupacional. Se trabajé con toda la poblacién que labora en la planta de ensamble porque es
una cantidad menor a 100 personas Resultado: Para realizar el estudio de procesos, tiempos y
movimientos en la planta de ensamble del Modelo Golden de carrocerias BusExpress. Primero se
realizd el estudio de los procesos productivos desde la seccidn estructuras 1 hasta la seccién
acabados, con un tiempo de duracién de 5 dias en cada seccion, en la que se observo
detalladamente, operacion por operacion, recopilando toda la informacion referente al proceso, a
la distribucion de planta y al recorrido en cada uno de los puestos de trabajo. Segundo, se cumplié

la medicién con cronometro de cada una de las operaciones realizadas por los operarios de las
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diferentes secciones, registrando los datos en las matrices de estudio de tiempos, en las cuales se
realiz6 3 mediciones de cada operacion. Tercero, una vez que se obtuvo todos los datos se aplicd
las formulas que nos permiten encontrar, el tiempo observado, el tiempo normal, y el tiempo
estandar; siempre tomando en cuenta los tiempos suplementarios que estan basados en tiempo
para: Necesidades basicas o personales, descanso por razones de fatiga y tiempo por retrasos
especiales. Se tomo0 en cuenta también la valoracion del ritmo de trabajo, basado en cuatro
factores: Habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. Cuarto se represent6 graficamente los
resultados, mediante las hojas de estudio de tiempos, y los cursogramas analiticos, en los que
constan y se simboliza: las operaciones, transportes, demoras, inspecciones y almacenamientos;
ademas contiene el nimero de trabajadores que intervino en la realizacion de cada una de las
actividades, el tiempo estandar y las observaciones que contiene o mas relevante del subproceso.
Conclusiones: El diagnostico de las actividades, que realiza el personal de las diferentes secciones
de la planta de ensamble, ha permitido identificar las operaciones que conforman los procesos

productivos en cada seccion y también detectar las deficiencias en los procesos.

Al examinar los cursogramas analiticos que representan el estudio de procesos,
tiempos y movimientos de los diferentes puestos de trabajo, en las fechas que se realiz6 el estudio,
se detect6 que existen un total de 7 inspecciones detalladas realizadas por los jefes de las secciones
en todo el proceso de ensamblaje, las cuales se encuentran en las secciones de estructura 1,
estructura 2 y forrados; en las demas secciones se carece de inspecciones detalladas porque los
jefes de seccion por su experiencia y con una simple observacion ya se dan cuenta como esta el
trabajo, o0 porque saben que los operarios de su seccién también llevan buena experiencia y
responden por la calidad del producto; el resto de inspecciones que se ve en el diagrama de
operaciones de proceso, son inspecciones visuales. @ El estudio de procesos, tiempos y
movimientos permitird mejorar la productividad en la planta de ensamble del modelo Golden en

Carrocerias Bus Express, reduciendo considerablemente las demoras o tiempos improductivos.

Elkin De Jesus Arenas Mejia (2017). “PLAN DE NEGOCIO DE UNA EMPRESA
COMERCIALIZADORA DE JUGOS NATURALES A BASE DE FRUTAS, VERDURAS Y
HORTALIZAS, EN LA CIUDAD DE CARTAGENA” 29, Cartagena de Indias. Objetivo:
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Realizar un plan de negocios de una empresa comercializadora de jugos naturales a base de frutas,
verduras y hortalizas en la ciudad de Cartagena de Indias. Aspecto metodoldgico: El tipo de
investigacion que se aplicaré en este estudio seré de tipo descriptivo y exploratorio. De carécter
descriptivo dado que el objetivo es identificar las necesidades de los consumidores de hoy y a
partir de ello disefiar una serie de actividades poco convencionales que satisfagan a los clientes y
nos permita conocer sus actitudes y comportamientos frentes esta nueva forma de consumo y de
demanda. Por otro lado, es de carécter exploratorio dado a que este tipo de proyectos se ha venido
implementando en Cartagena y se considera como un producto novedoso y econdémico, ya que,
dadas las caracteristicas geogréaficas del pais, en donde la materia prima del producto es abundante
y el consumidor de hoy lo tiene tienen como prioridad del bienestar Resultado: El estudio técnico
permitié identificar los requerimientos necesarios para prestar el servicio de la mejor forma
posible, para que los clientes se sientan a gustos con servicio y atencién de calidad, también
permitirles tener las mejores comodidades para el disfrute y deleite de jugos verdaderamente
naturales. La matriz de localizacién dio como resultado, la instalacién del negocio en el barrio
Boca Grande en la busqueda de visibilizar el negocio no solo a nivel local, sino nacional. Debido
a la conexion de este barrio con el sector turistico de Cartagena. En el estudio organizacional del
proyecto, se disefié mision, vision, objetivos, que se contemplara durante todo el ejercicio de sus
actividades. Ademas, se establecié un organigrama jerarquico, donde se evidencian las lineas de
mando y subordinacion. Conclusiones: La ciudad de Cartagena por el caracter de la localizacion,
su tipo de turismo que desarrolla y las tendencias a desarrollar cada dia mas empresa de comidas
rapidas, han venido tomada fuerza en los ultimos afios. Afirmacién, que fue posible demostrar en
el estudio de mercado, en donde el 90% de personas encuestadas les gusta consumir productos
naturales y saludables. Las estrategias disefiadas (precio, distribucion, comunicacion, servicio,
aprovisionamiento, mercado) fortaleceran el desarrollo de esta actividad en la bdsqueda de un

impacto de conocimiento de este producto a nivel local y luego nacional.

Leidy Johana Pico Castellanos, Adriana Paola Angulo Aguilar (2015). “ESTUDIO DE
FACTIBILIDAD PARA EL MONTAJE Y PUESTA EN MARCHA DE UNA EMPRESA
COMERCIALIZADORA DE JUGOS Y BEBIDAS NATURALES A BASE DE FRUTAS Y
HORTALIZAS, EN LA CIUDAD DE CARTAGENA LLAMADA “ZUMOVIT”30, Cartagena
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de Indias. Objetivo: Realizar un estudio de factibilidad para el montaje y puesta en marcha de
“ZUMOVIT” Jugos y Bebidas Naturales en la ciudad de Cartagena, mediante el desarrollo de los
estudios de mercado, técnico, organizacional, legal y financiero, a fin de determinar su viabilidad.
Aspecto metodolodgico: Para realizar el estudio de factibilidad para el montaje y puesta en marcha
de “Zumovit”, una empresa comercializadora de jugos y bebidas naturales a base de frutas y
hortalizas, en la ciudad de Cartagena, se utilizara el tipo de investigacion exploratoria la cual
consiste en captar na perspectiva global del problema, este tipo de estudio ayuda a dividir un
problema muy grande y llegar a unos sub-problemas, mas precisos hasta en la forma de expresar
las hipdtesis. La investigacion exploratoria se puede aplicar para generar el criterio y dar prioridad
a algunos problemas. El estudio exploratorio también es Util para incrementar el grado de
conocimiento del investigador respecto al problema. Especialmente para un investigador que es
nuevo en el campo del problema, El enfoque de investigacion que se maneja en este proyecto es
de tipo cuantitativo y consiste en definir un problema, desarrollar un modelo, adquirir datos de
entrada, desarrollar una solucién, probar la solucion, analizar los resultados e implementar los
resultados. Una fase no necesariamente debe estar terminada por completo antes de que Se ponga
en préctica la siguiente; en la mayoria de los casos una 0 mas de estas fases se modificaran en
cierta medida antes de que se implementen los resultados finales. Esta forma de considerar el
analisis cuantitativo podria causar que todos los pasos siguientes cambien. En algunos casos,
cuando se prueba la solucion se puede descubrir que el modelo o los datos de entrada no son
correctos, lo cual podria significar que todos los pasos subsecuentes que definen el problema

podrian necesitar modificaciones.

Existe un sector dentro del mercado global de la ciudad de Cartagena al cual
estan dirigidos los productos que ofrece ZUMOVIT, este sector esta comprendido basicamente
por: hombres y mujeres del area urbana de la ciudad de Cartagena de Indias. Por consiguiente se
determinara en este, cual es el mercado Potencial, EI Mercado Objetivo y ElI Mercado Meta, con
el fin de conocer su tamafio real. Resultado: Tomando como base las encuestas se pudo evidenciar
la aceptacion o respuesta positiva por parte de los posibles clientes, gracias a los efectos benéficos
que ofrecen los productos de Zumovit; es evidente que el mercado meta al cual esta dirigido este

tipo de productos cada dia es mas exigente en la adquisicion de productos alimenticios saludables.
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Al analizar los resultados obtenidos en cada uno de los estudios realizados en este proyecto, como
son: Estudio de Mercado, Estudio Técnico, Estudio Organizacional y legal y el Estudio Financiero
se evidencia la factibilidad o viabilidad econdmica para la produccion y comercializacion de
bebidas a base de frutas y hortalizas en ZUMOVIT. En base a los resultados obtenidos en la
evaluacion financiera a traves del célculo del Valor Presente Neto, Tasa Interna de Retorno,
Periodo de Recuperacion de la Inversion y Relacion Costo Beneficio, se demuestra de manera
clara y precisa que ZUMOVIT es una oportunidad para que los inversionistas alcances las metas
propuestas en este proyecto. Conclusiones: se puede decir que la creacion de esta empresa no solo
beneficiara a sus inversionistas gracias a la buena rentabilidad que demuestra sera generada, sino
también a la ciudad de Cartagena, trayendo consigo la generacion de empleo y aportando a la
economia local la cual es uno de los principales factores motivacionales para la realizacion de este

estudio.

7. Marco Historico

Las empresas que elaboran bebidas refrescantes, de frutas, o soda, tienen como
principio la elaboracién y envasado de bebidas. Nos hemos podido dar cuente que la industria hoy
en dia estd muy evolucionada en cuanto a la gran variedad de refrescos que afrontan, no obstante,

los procesos y métodos son generalmente los mismos:

Una primera etapa de recoleccion de insumos frutas que maneja una mano de
obra con baja especializacion, y luego una serie de métodos automatizados que requiere mano de

obra técnica.

FRUTIRICO, es una empresa de produccion y distribucion de refrescos, agua
y productos lacteos, encaminados al consumo de la poblacién en general, cumpliendo los
estandares de calidad, para satisfacer las necesidades nutricionales y de inocuidad de la poblacion
consumidora, bajo la vigilancia del INVIMA, en el cumplimiento de implementacion de las

buenas practicas de manufactura, contempladas en el decreto 3075/97.
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El jugo de frutas es agradable, nutritivo, saludable y relativamente barato.
Actualmente el gobierno estudia la posibilidad de implementar una ley que permita el consumo

de jugos naturales en los colegios, con la finalidad de consumir bebidas azucaradas.

Cabe resaltar que la importancia econdmica de esta industria es consolidada
por su valor como sustento teniendo en cuenta los conocimientos necesarios y especializados
recibidos gracias a la produccién y mercadeo del jugo de frutas. Los productos que son elaborados
en base a jugos de frutas estan siendo transformados, y esto trae como consecuencia un gran

énfasis en la calidad.

Hay aspectos muy importantes como la preservacion de energia, la inspeccion
de desperdicios, y la eficiencia de la industria muestra un reto demasiado significativo a la
produccidn de jugos de frutas. El progresivo crecimiento de los alimentos satisface principalmente
al aumento demografico y a la prominencia del ciclo de vida de una parte importante de la
comunidad, lo que origina como consecuencia l6gica necesidades primarias que tienen que son

satisfechas de inmediato.

Un factor importante en el desarrollo de esta investigacién y en el avance del
mercado de pulpas y jugos de frutas tropicales lo establece la fluctuacién y el rango de costos de

mercadeo que puede obtener una utilidad del mercado por falta de competitividad.

Correlativamente, los fabricantes principales podrian sentirse desanimados en
la produccion por insolvencia de concebir con mayor antelacién las necesidades de proveer el
mercado de innovacion, en este punto se hace preciso acordar esfuerzos hacia una produccién

proyectada, sostenible y competitiva que satisfaga tanto al cliente como a los empleadores.

A traveés del tiempo se han implementado diferentes estandares de calidad en
cuanto a cada proceso que es supervisado con una persona encargada, la cual rectifica la cantidad

de productos, el tiempo de fabricacion y demas condiciones existentes.

La elaboracion del producto se da por medio de un método que ha cumplido
poco con la eficacia a la hora de obtener resultados favorables en relacion a la produccion en
cantidad de agua, refrescos y lacteos y esto ha traido como consecuencia un impacto negativo en

los ingresos de la empresa.
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Ademas, observando la infraestructura y evidenciando la desinfeccion de los
elementos, pisos, paredes y techos; como también controlar todos los elementos necesarios para
el cuidado de personal en cuanto a la seguridad industrial de cada uno de ellos es indispensable

para el buen rendimiento de la empresa.

A las méaquinas se les recomienda realizar un mantenimiento de forma
periddico para asegurar el adecuado funcionamiento de éstas ya que son necesarias para obtener

el producto final.

7.1 Marco Conceptual

Jugos Naturales

El jugo se define como el liquido encontrado en plantas en su estado natural.
Los jugos recién exprimidos son una bebida refrescante muy nutritiva, principalmente rica en

vitaminas y minerales, con pocas calorias.
Jugos De Frutas Naturales NFC

Es un producto que requiere un prensado suave de frutas de primera calidad,
filtrado y centrifugado, con posterior tratamiento de flash pasteurizacion y envasado aséptico que
permitan captar diferencia de sabor, aroma y gusto del producto, respecto de otros con

tratamientos térmicos prolongados o aditivos conservantes.
Concentracion

Ciertas frutas como la naranja, pifia y otras frutas tropicales pueden ser

sometidas a un proceso de concentracion, después de la etapa de extraccion.
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En la concentracion lo que se hace es eliminar parte del agua del zumo o de la

crema. La ventaja de esta etapa es que se reduce la cantidad a almacenar y se abarata el transporte

Posteriormente a la hora de su envasado final se incorpora el agua extraida en

el proceso de concentracion para dar lugar al zumo o néctar correspondiente.

Linea de Produccién

Como linea de produccion entendemos al conjunto de operaciones
secuenciales en las que se organiza un proceso para la fabricacion de un producto. Para la
fabricacion de un gran nimero de unidades del mismo producto se requiere organizar un montaje
en serie de las distintas operaciones requeridas para su transformacion de materias prima en
producto. Esto implica la organizacion del proceso en fases y operaciones que se asignan
individualmente o por grupos de trabajo. La asignacion se hace a trabajadores y/o a maquinaria
y/o herramientas en cada fase u operacién. Por lo que la produccién en linea también requiere de
operarios especializados en las diferentes fases u operaciones. Otra caracteristica de la produccion
en linea es que las operaciones se hacen por separado hasta llegar al montaje final de todas ellas

para terminar la fabricacion del producto.

Eficiencia
Eficiencia es la capacidad de utilizar la menor cantidad de recursos posibles

para lograr objetivos o lograr los mejores resultados posibles.

Tiempo de ciclo
Se define como el tiempo durante el cual se lleva a cabo un proceso, ya sea un
proceso de maqguina o un proceso manual, entendiendo este tiempo como el tiempo de agregar

valor, es decir. la transformacion de las materias primas en el producto.
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Productividad

Se puede definir como un conjunto de actividades que se realizan para
conseguir un objetivo empresarial, conociendo la cantidad de recursos destinados a este objetivo
y comparéndolo con los resultados obtenidos.

Tiempo Estandar
Este es el tiempo requerido para que un trabajador calificado que trabaja con

un rendimiento estandar complete una tarea determinada.

Procedimientos
Un procedimiento es un conjunto de acciones que deben realizarse de la misma

manera para lograr el mismo resultado en las mismas condiciones.

Meétodos de trabajo
Este término se refiere a un conjunto de procedimientos y habilidades que son

independientes pero necesarios para realizar un comando o tarea en un dominio determinado.

Tiempos suplementarios
Horas adicionales o extras es el tiempo que se le otorga a un empleado para

compensar las demoras, retrasos y contingencias que se presenten en una tarea 0 proceso.

Ritmo de trabajo

Este es el tiempo normal requerido para llevar a cabo el trabajo. Los factores
mas importantes que pueden determinar el ritmo de trabajo de un puesto son: trabajar con plazos
ajustados, velocidad de tareas exigentes, recuperacion de retrasos, velocidad automatica de las

maquinas,

Muestras
Un conjunto de cosas, personas o datos seleccionados al azar que se consideran

representativos del grupo al que pertenecen y que se utilizan para estudiar o caracterizar al grupo.
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8. Disefio Metodoldgico

Los estudios cuantitativos siguen un patron predecible y estructurado en el
proceso. En una investigacion cuantitativa se pretende explicar y predecir los fendmenos
investigados, buscando regularidades y relaciones casuales entre los elementos Herndndez 2006
(p. 18).

El marco metodologico es la manera o metodologia implementada para la
recoleccion de datos e informacion con lo cual se busca solucionar una situacion de manera

oportuna.

8.1Disefo de la investigacion:

Teniendo en cuenta que el objetivo del estudio es poder a optimizar la
produccion de refrescos, disminuir lo méas posible los movimientos implementados para concluir
la finalidad del mismo y por ende maximizar el mercado de la empresa de refrescos FUTI RICO.
Considero que sera una investigacion de tipo no experimental ya que la empresa suministrara toda
la informacidn y la metodologia de fabricacion de los refrescos y de esta manera se podra tomar
toda la informacion necesaria para dar a inicio a la investigacion.

Kerlinger y Lee (2002) nos dicen que la investigacion no experimental es la
busqueda empirica y sistematica en la que el cientifico no posee control directo de las variables
independientes, debido a que sus manifestaciones ya Han ocurrido o a que son inherentemente no
manipulables. Se hacen inferencias sobre las relaciones entre las variables, sin intervencion

directa, de la variacion concomitante de las variables independiente y dependiente (p. 504)

8.2Enfoque de la investigacién:

El presente trabajo sera disefiado bajo el planteamiento metodoldgico
cuantitativo, puesto que el desarrollo de la investigacion lo que se pretende es medir los procesos

y los tiempos de elaboracion del producto final y aumentar la produccion del mismo.
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El enfoque cuantitativo utiliza la recoleccion y el analisis de datos para
contestar preguntas de investigacion y probar hipotesis establecidas previamente y confia en “la
medicidén numérica, el conteo y frecuencia en el uso de la estadistica para establecer con exactitud
patrones de comportamiento en una poblacion “(Herndndez, Fernandez & baptista, 2003, p.5)

Del enfoque cuantitativo se utilizara la técnica de revision de documentos, en
los cuales se encentra la informacion en cuanto a los procesos de fabricacion de los jugos y lacteos

de la empresa.

8.3Poblacion:

Segun el autor Arias (2006, p. 81) define poblacion Como “un conjunto finito
o infinito de elementos con caracteristicas comunes para los cuales seran extensivas las
conclusiones de la investigacion. Esta queda delimitada por el problema y por los objetivos del
estudio”
La poblacion de estudio esta conformada por los trabajadores de la empresa FRUTI RICO que

son 25y los clientes que oscila entre 1000 a 1200 aproximadamente

8.4Muestra y muestreo:
En esta investigacion se implementara el método de muestreo probabilistico.

Segln Lopez, (2010) Cada elemento del universo tiene una probabilidad
conocida y no nula de figurar en la muestra, es decir, todos los elementos del universo pueden
formar parte de la muestra. Los métodos de muestreo probabilistico son aquellos que se basan en
el principio de equiprobabilidad. Es decir, aquellos en los que todos los elementos del universo
tienen la misma probabilidad de ser elegidos para formar parte de la muestra.

En el trabajo se utilizara el muestreo aleatorio simple, Segin Lopez, (2010)
Muestreo aleatorio simple es la seleccion de la muestra se realiza en una sola etapa, directamente
y sin reemplazamientos. Se aplica fundamentalmente en investigaciones sobre poblaciones
pequefias y plenamente identificables, por ejemplo, cuando disponemos de la lista completa de

todos los elementos del universo.
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Esta investigacion se ejecutara en base al tipo de muestreo probabilistico
aleatorio simple, ya que esta investigacion se lleva a cabo en una poblacion pequefia y se tienen
detalles de todos los procesos y tiempos de los mismos en cuanto a la produccion de producto
final.

8.5Técnicas de recoleccion de datos

La técnica de recoleccion de datos a utilizar en este proyecto es la revision de
documentos.

Segun Hurtado (2008) afirma que una revision documental es una técnica en
donde se recolecta informacion escrita sobre un determinado tema, teniendo como fin
proporcionar variables que se relacionan indirectamente o directamente con el tema establecido,
vinculando esta relaciones, posturas o etapas, en donde se observe el estado actual de
conocimiento sobre ese fendmeno o problematica existente, fomentando una realidad en los 19
paises latinoamericanos en los cuales se investigd por medio de articulos y tesis, determinando
una buena recoleccion de informacion para que de esta manera se logre analizar, criticar e
interpretar de manera adecuada y asi proponer buenas bases sobre la tematica impactando al
observador con el fin de propagar investigaciones que aporten informacion a este tema tan

relevante.

8.6Instrumentos de recoleccién de datos

Cualquier recurso del que pueda valerse el investigador para acercarse a los
fendmenos y extraer de ellos informacion. De este modo todo el instrumento sintetiza en si toda
la labor de la investigacion, resume los aportes del marco tedrico al secciona datos que
corresponden a los indicadores y, por lo tanto, a la variables y conceptos utilizados. (Sabino, 1992,
P.88)

Como instrumentos de recoleccion de datos utilizaremos la observacion y
analisis del diagrama de recorrido, flujograma, cursograma analitico y la entrevista a un personal

de produccion para la toma de tiempo a cada uno de los procesos, asi como también la
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documentacion de los procesos de produccidon de la empresa que nos permitiran obtener un

registro de datos de cada uno de los procesos.

8.7Técnicas De Procesamiento De Datos

La técnica que se utilizard para el procesamiento de datos es la estadistica

descriptiva que consiste en un “conjunto de procedimientos que tiene por objeto presentar masas
de datos por medio DE TABLAS GRAFICAS Y/O MEDIDAS DE RESUMEN “(AULA FACIL,
2000, PRIMER PARRAFO)
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procesos.

ortar las distancias
entre los distintos
puestos en los que
se realizan los

distintos procesos

que  tiene la
empresa, teniendo

en cuenta la

informacién

suministrada  en
flujograma de
procesos y
diagrama de

recorrido actual y
el diagrama de
recorrido

mejorado.

propuesta  de
mejora en la
linea de tiempo
para la
produccion de

la empresa
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9. OBJETIVO #1

9.1 CARACTERIZACION DE LA EMPRESA REFRESCOS FRUTI

RICO.

9.2 PERFIL ESTRATEGICO DE LA EMPRESA.

Para el crecimiento y el aumento de la propuesta de aplicacion en la empresa, es importante
exponer una contextualizacién de la compafiia, donde se identifique identidad estratégica y
corporativa, y los principales procesos productivos de la misma.

9.3 RESENA HISTORICA.

LA EMPRESA, REFRESCOS FRUTI RICO se funda en 1999 bajo la iniciativa del sefior
Fabian Gomez Barreto, quien inicialmente trabajaba como jefe de produccion de la empresa de
REFRESCOS, después de afios de trabajo y de llevar a la empresa a posicionarse en el mercado,
decide fundar su propia empresa dedicada a la produccién de refrescos de Yogurts.

9.4 MISION.

Somos una organizacion dedicada a la fabricacion y comercializacion de yogurts con los sabores
y calidades pedidas por los clientes y con los atributos que satisfagan las necesidades y
expectativas de los clientes, logrando un retorno optimo sobre la inversion y un desarrollo
sostenible que genere bienestar a nuestros accionistas y empleados.

9.5 VISION

LA EMPRESA REFRESCOS FRUTI RICO “buscamos para el afio 2025 afianzarnos como los
fabricantes y comercializadores de refrescos de toda la ciudad, ser los lideres en el mercado a nivel
regional, reconocidos por la alta calidad de sus productos, su excelente administracion y por un
talento humano con las més altas competencias capaces de sortear el desarrollo y crecimiento de
la misma”.

9.6 UBICACION.

Cartagena: Barrio 13 de junio Calle 31d # 64-113
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11. IGURA # 2: DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL REFRESCOS FRUTI RICO
SECCION YOGURT
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11.1 Proceso de fabricacion del yogurt

El proceso de produccién es el procedimiento técnico que permite
transformar una serie de materias primas para convertirles en bienes mediante una funcion de

manufactura
A continuacion, se detalla el proceso productivo que se utiliza para la

elaboracion del yogurt (Grafico #3)



Diagrama de flujo actual de la elaboracién del yogurt

Imagen 4.- Diagrama de flujo del proceso actual
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Almacenar el producto terminado

METODO ACTUAL X METODO PROPUESTO FECHA:
DESCRIPCION DE LA PARTE:
DESCRIPCION DE LA OPERACION: FABRICACION DEL YOGURT
ACTUAL PROPUESTO DIFRERENCIA | ANALBIS
RESUMEN
NUMERQ |TIEMPO NUMERQ |TIEMPO NUME | TIEMPQ
RO
POR QUE, CUANDO, QUE,
OPERACION é’; 280 QUIEN, DONDE,COMO
TRANSPORTE
INSPECCIONES | 4
RETRASOS D 2
ALMACENAMIENTO \WAEE
Operacidn [Transporte [nspeccion ~ Retraso |4 ntidad Normal
o
PASO DETALLE DEL PROCESO
S am D] V m
Preparar el Deposito = [ ] ' '
3 Trasladar la leche al tanque . \‘—hh—-“"—-.._ ' '
4 Acumulacién de la leche . = [ ] J‘_
5 Llevar muestra al control de acidez . /.'-i- . '
P ( = 88| p| V 14
7 Llevar la leche a los tanques para la . = . v
homogenizacion
3 > mm[p |V 16
9 Verificar temperatura disponible . /:/’ . '
Agregar endulzantes ,/ = = . v
’ > ®Em[p|V 56
12 Abrir vélvulas .-‘—- = == . '
13 Verificar temperatura disponible . = == . '
1 = @ p|V 7
5] oiimenie | O [SE@[P[V
16 > == | p| V 58
17 Homogenizar para realizar el batido ? # . v
[ ]
18 Agregar los saborizantes (mora, freza, durazno) .\ * . '
.
19 Verificar estado de homogenizacion del . N . '
saborizante
= | @
20 Demora . __—-——-""‘ v
s el A O
2 Traslado de recipientes . = . '
23 Colocar los recipientes en la maguina ,’ = = . v
24 Encendido de la maguina = . '
25 Llenado del yogurt = . '
26 S = = . '
Empague y Clasificacion —
. 0 = | &= —V 38
s=ram [ p | V
= D
8 Trasladar cajas al cuarto frio —
29 (@] = =8| D W
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GRAFICO # 4 CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO ACTUAL

DE FABRICACION DE YOGURTS

Cursograma Analitico anual de la empresa actual de la elaboracion del

yogurt

Imagen 4.- Cursograma Analitico del proceso actual

Elaboracion: Propia por las observaciones en el proceso
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11.2- Recepcion de la leche

Se recibe la leche desde los tanques de acero inoxidable mediante la
conexién de mangueras ybombas de succion, hasta que llegue a los tanques de recepcion. En la
primera etapa del proceso de produccion se realiza el primer control de calidad, la verificacion

de la acidez de laleche y que se encuentre libre de impurezas (antibioticos).

11.3- Homogenizacion

Se realiza este proceso con el afan de impedir la formacion de la capa de
crema, para mejorar el sabor y la consistencia del producto y evitar que se estropee su grasa. La

homogenizacion reduce

el tamafio de los glébulos de grasa, cuanto menor sea el tamafio de los

gldbulos, grasos maassera el color blanco de la leche.

11.4- Pasteurizacion

La pasteurizacion es el tratamiento térmico para disminuir los
microorganismos de la leche, ya que la temperatura ocasiona transformaciones no deseables.
En general podemos decir que la pasteurizacién comprende una exposicion suficiente en tiempo

y temperatura para frenar el crecimiento de microorganismos



74

11.5.- Enfriamiento

Es un punto de control porque asegura la temperatura optima de inoculacion,
permitiendo la supervivencia de las bacterias del inoculo, se enfria hasta la temperatura optima

de inoculacioén para garantizar la calidad del producto y luego se envia a los tanques de mescla.

11.6.- Incubacioén

Este proceso busca conseguir una viscosidad elevada para impedir que el gel
pierda suero por exudacion y para adquirir una buena consistencia. Este proceso debe ser
controlado el tiempo y la temperatura para no generar el exceso de acido lactico.

11.7.- Homogenizacion para generar el batido

En esta etapa del proceso la homogenizacion se rompe por agitacion el
coagulo formado en la etapa previa y se incorpora endulzantes, estabilizantes, saborizantes,

zumo de fruta, segun corresponda la variedad del producto.

11.8- Enfundado

Esta etapa del proceso es de mucha importancia ya que se debe realizar el
sellado herméticamente para mantener la inocuidad en el producto, se debe controlar la

inocuidad del envase y del ambiente para cumplir con los principios de sanidad e higiene.

11.9- Almacenamiento

El yogurt es almacenado en el cuarto refrigerado a una temperatura de 4°C,
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para asegurar la calidad y conservacion del producto, hay que controlar la refrigeracion
adecuada y a la vez mantener la cadena de frio desde el fin de la produccién hasta que el

producto llegue a las manos del consumidor.

12. EQUIPOS PARA LA FABRICACION DE LOS PRODUCTOS YOGURT
A continuacion, mostramos tabla con el inventario de las maquinas y equipos

de la empresa.



12.1 TABLA #1 EQUIPOS PARA LA FABRICACION DE LOS PRODUCTOS

YOGURTS:

NOMBRE
MAQUINA

CANTID
AD
DISPONI
BLE

OPERATIV
AA
CAPACIDA
D MAX.

IMAGEN

Envasadora

3

La maquina
envasadora
vertical esta
construida en
acero inoxidable
Su capacidad es
de 10 a 20
bolsas por
minuto

Marmitas

Esta construida
de acero
inoxidable, es
una unidad
compacta con
tapa

Su capacidad es
de 1000 litros de
leche

Envasadora

La méquina
llenadora de
tazas CD-

20C horizontal,

tiene
acabados de
acero inoxidable
Su capacidad es
de envasar 8
frascos por
segundo

Pasteurizadora

Es un equipo
de placas
totalmente
herméticas. La
temperatura de
pasteurizacién
esde75°C, y
la temperatura
de salida de la
leche es de
aproximadamen
te 10°C.
Su capacidad es
de
aproximadamen
te500 Lts/h

76
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Fechadora 1 Fechadora
usada

horizontalmente
alimentacién
manual en la
cinta
transportadora

Velocidad
variable de
20 a

90 cartuchos por
minuto
Envasadora 1 La  mdquina
envasadora
vertical
terminado  de
acero inoxidable
y de acero
pintado

Su capacidad es
de 10 a 20
bolsas por
minuto

Fuente: Tablas de elaboracién propia

13. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

En las visitas realizadas a la empresa se recopilaron datos sobre los procesos en la misma y los
tiempos que requieren cada etapa del proceso productivo; se identificaron posibles despilfarros y
en entrevista con el gerente de la empresa, se identificaron problematicas puntuales a nivel
estratégico y administrativo.

Inicialmente se tienen las siguientes tablas que describen los tiempos de cada uno de los
procesos, que permiten evidenciar el estado actual de la empresa

13.1 Diagndstico de las causas que generan pérdida de tiempo.

Las causas que inciden en la generacion de desperdicio del proceso, para tener una mayor visién
de la problematica existente en la organizacion, se realizaron un conjunto de preguntas al personal
que labora en las lineas de produccion, para obtener los resultados para su posterior analisis.

Teniendo en cuenta los resultados obtenidos en dichas entrevistas al personal de produccion, se
procedio a elaborar un plan de mejora en la linea de produccion del yogurt en la EMPRESA DE
REFRESCOS FRUTI RICO, en aras de mejorar la productividad y los sistemas de trabajo.
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13.2 Analisis del personal.

De acuerdo a registros encontrados, los operarios que trabajan son elegidos conforme aspectos
particulares, al aforo en la ejecucién de las actividades que se le delegan, practica, rutina a la
disposicion, aseo, talento a captar lo estudiado.

Los estudios que han realizado los trabajadores y/o operarios de la empresa en un nivel de tercero
de primaria en adelante, lo que por perfil de cargo es requisito solo leer y escribir.

El empleado que llega se le realiza un ensayo que dura dos meses, etapa por lo

cual lo define como operario de buen rendimiento.

13.3 Jornadas de trabajo.

Los registros encontrados y las observaciones nos muestran: Inician lunes y terminan viernes se
labora con turno dividido: Inicio de 8:00 a 13:00 horas; luego el segundo de 14:00 a 19:00 horas.
El dia sdbado se trabaja de 8:00 a 12 horas. En los dos horarios se dan 15 minutos de refrigerios.

La empresa sede suplemento de tiempo extras que se hace asi: Cada dia 2 horas por trabajador los
cuatro primeros dias de la semana y el ultimo dia 1 hora.

TABLA # 2 TOMA DE MUESTRAS DE LOS TIEMPOS ACTUALES
DE CADA UNO DE LOS PROCESOS PARA LA FABRICACION DE UN LOTE DE 55L
DE YOGURT EN BOLSAS DE 200ML.

ACTIVIDADES  |[DIA1 [DIA2 |DIA3 |DIA4 |DIAS [DIAG |DIAT7 |DIAS [DIA9 [DIA 10 |DIA 11 |DIA 12 [DIA 13 |DIA 14 |DIA 15 [DIA 16 [DIA 17 |DIA 18 | DIA 19 |DIA 20

1. Recepcion de

X 580 | 560 | 550 | 570 | 560 | 560 | 590 | 560 | 550 | 570 | 560 | 560 | 550 | 570 | 560 | 560 | 580 | 560 | 550 | 570
Materia prima

2. Homogenizacion 1,40 | 140 [ 140 | 150 [ 140 | a0 | 1140 | 140 | 140 | TS0 | 140 | a0 | 140 | 150 [ 140 [ w40 11,40 [ M40 [ M40 [ 150

fr;af:i::“"’“” 480 | 470 | 470 | 280 | 260 | 260 | 480 | 470 | 470 | 450 | 450 | 480 | 470 | 460 | 450 [ 450 | 480 | 470 | 270 | 450

4 Proceso de

R 10,70 | 10,20 | 10,50 | 10,70 | 10g0 | 1080 | 1070 | 10,20 | 1050 | 1070 | 1060 | 1060 | 10,50 | 10070 | f080 | 1080 | 10,70 | 10,20 | 10050 | 10,70
pasteurizacion

5. Proceso de

L 680 | 570 | 570 | 680 | 560 | 650 | 680 | 570 | 570 | 680 | 560 | 650 | 5v0 | 680 | 560 | 650 | 6,80 | 570 | 570 | 6,80
enfriamiento

6.Proceso de

N - 780 ) 780 | TF0| 0| 70| 70| TS0 | vE0 | vTO | vTO| 0| O O YO 0| 70| 7SO0 | TEO| TNO| 7VO0
incubacion

7.Proceso de batido | 450 | 450 | 420 | 440 | 420 | 420 | 450 | 450 | 420 | 440 | 420 | 420 | 420 | 440 | 420 | 420 [ 450 | 450 | 420 | 440

8.Proceso de

- 570 ) 520 | 550 | 570 | 570 | 560 | 70| 520 | 550 | s70 | 570 | Se0 | 550 | 570 | 570 | 560 | S50 | 520 | 550 | S0
enfriamiento

9.Almacenamiento 3,70 | 380 | 380 | 3580 | 360 [ 380 [ 370 | 3590 | 380 | 350 | 360 | 3,80 | 3,80 | 3,90 | 3,80 | 3,80 | 3,70 | 380 | 380 | 380

5 5 g c c g g 5 g g
TOTAL 61 59 59 61 59 L &1 59 59 &1 59 60 59 61 59 60 61 59 59 &1




ACTIVIDADES |DIA 21 [DIA 22 |DiA 23 |DIA 24 |D1A 25 |D1A 26 1A 27 [DiA 28 [DIA 29 [DIA 30 [DIA 31 [DIA 32 DIA 33 |DiA 34 [DiA 35 |DiA 36 [D1A 37 [Dia 38 [DIA 39 [DIA 40
1. Recepcion de 560 | 590 | 560 | 550 | 570 | 560 | 560 | 550 | 570 | sg0 | 500 | se0 | ss0 | s70 | se0 | se0 | se0 | 50| 560 | ss0
Wateria prima
2. Homogenizacion | 1140 | 11,40 | 140 | a0 | ms0 | man | wae | reo | mso | mao | 11,40 [ 140 | nao | nsa | n4o | 11,60 neo | nao | nao | nao
:;Ercr:'::a‘“’” & 450 | 480 | 470 | 270 | 460 | 260 | 450 | 470 | 480 | 280 | 480 [ 470 [ 470 | 450 | 450 | 420 | 470 | 470 | 470 | 270
4 Procesa de wgn | 10,70 | 0,20 [ 1050 | 10,70 | meo | weo | 050 [ 1070 | wen | 1070 | 0,20 [ 1050 | 10,70 | wee | 1070 | .20 | 1050 1020 | 1050
DﬂStELII'IZEC\UH
:
& Proceso dz 560 | 620 | 570 | 570 | 680 | 560 | 650 | 570 | e20 | sg0 | &g | 570 | 570 | es0 | se0 | es0 | 570 | 570 | 570 | 50
enfriamiento
i‘cpzf';z;"nde 770 | 780 | 780 | 770 | 770 | 770 | 770 | 70 | 70 | 70| 7e0 | 7a0 | 7o | 70| 770 | 7e0 | 7a0 | 770 | 70 | 70
7.Proceso de batido | 420 | 450 | 450 | 420 | 440 | ¢20 | 220 | 420 | 440 | 220 | 450 | 450 | 420 | 440 | ¢20 | 450 | 450 | 420 | 450 | 420
8.Proceso de 570 | 570 | 520 | 550 | 570 | 570 | 560 | 550 | s70 | 570 570 | 520 | ss0 | s70| 570 | 570 | 520 | 550 | 520 | 50
enfriamiento
9.Amacenaments | 3,60 | 370 | 390 | 3,80 | 390 | 360 | 380 | 380 | 390 | 360 | 270 | 290 | 380 | 390 | 360 | 370 | 390 | 380 | 320 | 320
TOTAL s9 | 61 [ 50| so |6 | sa | a0 | se| et |se| e |59 sa|et |se e [so]sa)] ] s

ACTIVIDADES  [DIA 41 |DIA 42 |DiA 43 |DIA 44 [DIA 45 |Dia 46 | 1A 47 [DiA 43 |D1a 49 D1 50 |14 51 D1A 52 |D1a 53 |DiA 54| DiA 55 |D1A 56 [DIA 57 [Dia 58 [Dia 59 [DIA 60
1. Recepein de 570 | 560 | se0 | se0 | ss0 | s70 | se0 | 560 | 550 | 570 | se0 | 590 | se0 | 50| 570 | se0 | 50 | se0 | 550 | 50
Materia prima
2. Homogenizacion | 150 | a0 | meo | man | mao | mso | mao [ neo | mao | mso | nao | 11.40] man | n4a [ nso | men | 1140 n40 | nen | ns0
:;afr:‘i::a““" &n 460 | 480 | 260 [ 470 | 270 | 460 | 480 | 450 | 470 | 260 [ 450 | 480 | 470 | 470 | 2450 | 450 | 480 | 470 | 470 | 450
#FProceso s w7a| w0so | wso [ 1020|1050 | 1070 | w0eo | weo | 1050 10,70 | w0s0 | 1070 | 1020 | 1050 | 070 | 10s0 | 1070 1020 | 150 | 1070
DﬂSteLII'IZECIUI'I
:
= Proceso de 620 | se0 | 650 | 570 | 570 | 680 | 560 | es0 | 570 | 630 | 560 [ 620 | 570 | 570 | 630 | 560 | es0 | 570 | 570 | e@0
enfriamiento
i‘iﬂf}gz?ﬂde 70| 770 | 70| 7e0 | 770 | 7o | 7ra | 770 | 70 | 770 | 770 | 7e0 | 7e0 | 770 | 770 | 70 | 70 | 7e0 | 70 | 70
7.Procesodebatido | 440 | 420 | 420 | 450 | 420 | 440 | 420 [ 420 | 420 | 440 [ 420 | 450 | 450 | 420 | ¢40 | 420 | ¢50 | 450 | 420 | 400
8 Procsso dg s70 | 570 | se0 | s20 | 550 | s70 | s70| 560 | 550 | 570 | 570 | 570 | 520 | 550 | 570 | 570 | 570 | 520 | 550 | 570
enfriamiento
9 Amacenamiento | 390 | 360 | 380 | 390 | 380 | 390 | 380 [ 320 | 380 | 390 [ 380 | 370 | 390 | 380 | 390 | 360 | 370 | 300 | 280 | 320
TOTAL 61 | sa | 60 | sa | so [ e | s | s0 | 50| 61 | so |6t | s9 | se| et | se]|oer | 5o | s | o

10,00
SO 100 A1
SO 1 1 A

DIAL

DIA 2

DIA3

DIA 4

DIAS

DIA

6

B 1. Recepcion de Materia prima
2. Homogenizacion
3. Colocacion en marmita

4. Proceso de pasteurizacion
5. Proceso de enfriamiento
6.Proceso de incubacion
W 7. Proceso de batido

B 8.Proceso de enfriamiento
B 9.Almacenamiento

GRAFICO #5

DIAT

DIA 8
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El tiempo promedio para la fabricacion de un lote de 55L de yogurt en
bolsas de presentacién de 200ML, es de 60 minutos.

Fuente: Tablas de elaboracion propia
14. PROCESOS DE PRODUCCION EN LA EMPRESA REFRESCOS RICO
Diagnostico de las condiciones actuales de los procesos productivos.
14.1 Descripcion de las actividades:
De acuerdo a las entrevistas estructuradas, la observacion directa y el analisis del desarrollo de los
procedimientos de la empresa, se detectaron o identificaron las debilidades o deficiencias de los
mismos, asi como se identificaron las oportunidades y necesidades de actualizacion. Esto con la
finalidad de encontrar las soluciones para ser implementado nuevos procedimientos que ayuden a
mejorar la productividad.
14.2 Condiciones de trabajo en la empresa:
Con una linea de produccién, la empresa fabricara 300 Yogurts por hora, ya que las lineas en

producto, por ende, en una hora serian 300 Yogurts lo que indica que en las 8 horas laborales se
fabricarian un aproximado de 2.400 y al mes 48.000 Yogurts.

14.3 Mano de obra de la empresa:

Actualmente la empresa cuenta con un personal de 25 personas divido de la siguiente manera uno
en la parte de produccion del Yogurt 12 y 7 en la parte de almacenista de empaque de yogurts, los
restantes son supervisores, gerente, secretaria.

14.4 Equipamiento (Maquinaria, Mobiliario, Entre otros:

En este punto mencionaremos los equipos con que la empresa requiere para el funcionamiento de
acuerdo con lo observado durante la recoleccién de informacién

14.5 Condiciones ambientales: Condiciones de seguridad e higiene

Dentro de la empresa se encuentra una condicion insegura que son las escaleras que no tienen
proteccion al subir de un primer piso a segundo. La empresa cuenta con sefiales colocadas a nivel
de suelo y marcan las amplitudes para colocar las maquinas dentro del eje fabricacién, los
cableados estan localizados correctamente para evitar cortos.
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Cada una de las herramientas de la serie de fabricacién para la produccion de forma adecuada y
correcta a pesar de que la valoracion de los hechos de peligros es bajo nivel IV, por lo tanto, no
se ha tenido eventualidad de dafio con los operarios.

De acuerdo a las inducciones de aseo las materias primas arrojan particulas lo que hace que por
seguridad los trabajadores usen protectores para la nariz, ya que las particulas se quedan en el
ambiente causando alergia y gripas. Pero el area se encuentra en desorden lo que ocasiona mala
impresion respecto a la limpieza, ademas causar un accidente.

15. OBJETIVO #2

15.1 IDENTIFICAR CUALES SON LOS TIEMPOS MUERTOS EN LAS AREAS DE
PRODUCCION.
Por el nuevo diagrama de recorrido de la produccién de Yogurts y las verdadera distribucion de

espacios de acuerdo a las normas internacionales que mostramos en el anexo #3 , la empresa por
cada unidad producida se ahorra el siguiente tiempo lo que hace méas productiva: (Ver Tabla # 5)

15.2 Diagrama de flujo propuesto de la elaboracion del yogurt

Imagen.- Diagrama de flujo del proceso propuesto



METODO ACTUAL METODO PROPUESTO X FECHA:
DESCRIPCION DE LA PARTE:
DESCRIPCION DE LA OPERACION: FABRICACION DEL YOGURT
ACTUAL PROPUESTO DIFRERENCIA [ ANALISIS
RESUMEN
NUMERO |TIEMPO NUMERO [TIEMPO NUME | TIEMPO
RO
- . POR QUE, CUANDO, QUE,
OFERAGION U 18 QUIEN, DONDE,COMO
TRANSPORTE = 8
INSPECCIONES HIEE
RETRASOS D 2
ALMACENAMIENTO \v4 2
Operacion Transporte [[nspeccion  [Retraso “antidad
PASO DETALLE DEL PROCESO
N ¢ S = bV 5
2 Preparar el Deposito \ = &= ' v
) Trasladar la leche al tanque @) \*{ ' v
4 Acumulacién de la leche . ‘ = J’
5 Llevar muestra al control de acidez @) | = i .
: o (5= [p |V
7 @) =D |V
8 < > = [p |V 96
9 Verificar temperatura disponible . }’ . '
10 Agregar endulzantes = = . '
11 = =8| D \V4 41
12 Abrir vilvulas = == . '
13 Verificar temperatura disponible . = . '
14 > (@m|[p |V 59
15 Proceso de fermentacion = == . v
1 > |®=m|p | V 32
7 Homogenizar para realizar el batido " . v
[ ]
18 Agregar los saborizantes (mora, freza, durazno) - . '
= ‘-\
19 Verificar estado de homogenizacién del . . '
saborizante
= | ==
20 Demora . "‘ '
- S [ = b [V
22 Traslado de recipientes . == . '
23 Colocar los recipi en la maquina i = . v
24 Encendido de la maquina = . '
25 Llenado del yogurt - . '
5 > == |[p|V
Empaque y Clasificacion [l
27 @) > =@ p [V I
/
" O o= p| V
Trasladar cajas al cuarto frio =
29 Almacenar el producto terminado ' 4 .

Figura # 3 de recorrido propuesto
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16. LAS FORMULAS:

SUPERFICIE DE GRAVITACION

Es la superficie utilizada por los operarios que estan trabajando y por la materia que esta
procesandose en un puesto de trabajo. Es el necesario para acceder a la maquina o proceso tanto
por los operarios como por parte de los materiales. La reservada junto a cada maquina para los
hombres que trabajan en ella y los materiales que necesitan. Es representada por Sg

ESPACIO ESTATICO

Es la superficie productiva, o sea, la que ocupa fisicamente la maquinaria, el mobiliario y las
demas instalaciones. Se denomina como el area que se encuentra ocupada por maquinas e
instalaciones en una planta. La delimitan sus dimensiones maximas

Sg = Ses x n, donde “n” es el numero de lados de la maquina por los que es accesible y Ses es la
superficie estatica de la maquina.

ESPACIO DE EVOLUCION

Contempla la superficie necesaria a reservar entre diferentes puestos de trabajo para el
movimiento personal y del material y de sus medios de transporte. Es la necesaria entre los
distintos puestos de trabajo para los desplazamientos de personal y manutenciones. Sera mayor a
menor segun el proceso

Se = (Ses + Sg) x K donde Ses: superficie estatica de la maquina, Sg superficie de gravitacién
para manipulacion del operario.

SUPERFICIE TOTAL DEL PUESTO DE TRABAJO

St=Ses+Sg+Se  donde Ses: superficie de la maquina estatica, Sg: Superficie de
gravitacion para manipulacién del operario; Se: espacio de evolucién teniendo en cuenta el
coeficiente segun la actividad econdémica de la planta.

SUPERFICIE TOTAL DE LA PLANTA
ST=XSt

Las superficies estaticas y el nimero de lados de utilizacion de cada una de las maquinas se
muestran a continuacion (K = Para alimentos escala Grande como esta actualmente= 2)

TABLA#3
ESPACIOS CON K= 2
Magquina Superficie Estatica N
Envasadora 9 2
Marmitas 22 3
Envasadora 9 2
Pasteurizadora 22 1




Fechadora 1
Envasadora 1

Fuente: Elaboracion Propia con observaciones en la planta

TABLA#4

ESPACIOS TOTAL DE PLANTA ACTUAL
Magquina Sup.Estatica N Sg Se
Envasadora 9 2 18 36
Marmitas 22 3 66 132
Envasadora 9 2 18 36
Pasteurizadora 22 1 22 44
Fechadora 9 1 9 18
Envasadora 9 1 9 18
Total 80 8 142 284

Fuente: Elaboracion Propia con observaciones en la planta

Total 284 Metros cuadrados

Reducimos ya que el K de alimentos es 1.5. Para reducir los espacios Tabla #10

TABLA #5
ESPACIO PROPUESTOS CON K=1.5

Magquina Sup.Estatica N Sg Se
Envasadora 9 2 18 27
Marmitas 22 3 66 99
Envasadora 9 2 18 27
Pasteurizadora 22 1 22 33
Fechadora 9 1 9 13,5
Envasadora 9 1 9 13,5
Total 80 8 142 213

Fuente: Elaboracion Propia con observaciones en la planta

TABLA#6
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TOMA DE MUESTRAS DE LOS TIEMPOS MEJORADOS DE CADA

UNO DE LOS PROCESOS PARA LA FABRICACION DE UN LOTE DE 55L DE

YOGURT EN BOLSAS DE 200ML.



ACTIVIDADES  [DiA1 [Dia2 [Dia3 [Dia4 [pias [piae [DIA7 [pias [Dia9 [DiA 10 [DiA 11 [DiA 12 [Dia 13 [Dia 14 [Dia 15 |Dia 16 [D1A 17 [D1A 18 [D1A 19 [DIA 20
1. Recepcion de ag0 | asa | 440 | 450 | 480 | 454 | 450 | 480 | 460 | 454 | 440 | 250 | 460 | 454 | 450 | 460 | 440 | 450 | 450 | 454
Materia prima
2. Homogenizacion | 840 | 830 | 833 | @40 | 840 | 830 | 240 | 540 | 840 | 830 | @3z | san | 840 | 830 | 840 | 840 | 833 | 240 | 840 | 830
fr;arcr:'i::a”“" &n 360 | 370 | 377 | 380 | 360 | 370 | 380 | 3s0 | 360 | 370 | 377 | 380 | 260 | 370 | 380 | 380 | 377 | 380 | 260 | 370
4Proceso de 860 | &30 | as0| &30 | es0 | &30 | &30 | es0 | 860 | 830 | 850 | 830 | 860 | sa0 | e300 | se0 | ss0 | 830 | ss0 | &a0
DﬂStEI.II'IZﬂCIUI'I
-
5. Proceso de a70 | 476 | 478 | 450 | 470 | 476 | 450 | 470 | 470 | 478 | 475 | 450 | 470 | 476 | 450 | 470 | 478 | 450 | 470 | 476
enfriamiento
6.Proceso de 590 | 580 | 578 | 580 | 590 | 530 | 580 | s@0 | s90 | se0 | 578 | se0 | s90 | 580 | se0 | s90 | 578 | 50| 590 | 520
incubacion
7.Procesodebatido | 320 | 330 | 310 | 370 | 320 | 330 | 370 | 320 | 320 | 330 | 310 | 370 | 320 | 330 | 370 | 320 | 310 | 370 | 320 | 330
8 Proceso de a0 | 417 | 420 | 420 | 410 | 417 | 420 | 410 | 410 | 417 | 220 | 420 | 410 | 417 | 220 | 410 | 2420 | 420 | 410 | 417
enfriamiento
9.Almacenamiento 360 | 390 | 380 | 370 | 380 | 3%0 | 370 | 380 | 360 | 390 | 380 | 370 | 360 | 390 | 370 | 360 | 320 | 370 | 280 | 390
TOTAL 4570 | 46,77 | 4565 | 45,70 | 48,70 | 48,77 | 48,70 | 48,70 | 4670 | 4677 | 4686 | 4670 | 4570 | 4577 | 4570 | 4570 | 4665 | 45,70 | 48,70 | 45,77
ACTIVIDADES  |DIA 21 [DIA 22 [DIA 23 [DIA 24 [DIA 25 [DIA 26 [DIA 27 [DiA 28 [Dia 29 [DIa 30 [DIA 31 [D1A 32 (DA 33 DA 34 [D1A 35 [D1A 36 [D1A 37 [D1A 38 [DIA 39 [DIA 40
1. Recepcion de as0 | 4g0 | 480 | 454 | 440 | 250 | 260 | 260 | 454 | 440 | 450 | a0 | a5¢ | 450 | 480 | 440 | 450 | 460 | 454 | 450
Materia prima
2. Homogenizacion | 5.40 | 840 | 840 | @30 | 833 | a0 | 840 | 840 | B30 | @33 | 840 | 840 | Bav | men | 840 | 833 | Ban | 820 | B30 | sa0
fr;arcr:'i::“i“" En 380 | 360 | 380 | 370 | 377 | 380 | 360 | 360 | 370 | 377 | 380 | 360 | 370 | 380 | 260 | 377 | 380 | 360 | 370 | 380
4 Proceso de 830 | 860 | 860 | 830 | 850 | 830 | 860 | 860 | &30 | 50| &30 | e60 | 830 | 830 | 860 | ss0 | 830 | 860 | &30 | &30
DﬂStELII'IZﬂCIUI'I
-
5. Proceso de as0 | 470 | a70 | 476 | 478 | 450 | 470 | 470 | 478 | 478 | 450 | e70 | 476 | 450 [ 470 | 478 | 450 | 470 | 478 | 450
enfriamiento
6.Proceso de 560 | 590 | 590 | 530 | 578 | se0 | s90 | s90 | s@0 | 578 | se0 | se0 | 520 | ss0 [ s90 | 578 | 560 | 590 | 580 | 560
incubacion
7.Procesodebatido | 370 | 320 | 320 | 330 | 310 | 370 | 320 | 320 | 330 | 310 | 370 | 320 | 330 | 370 | 320 | 310 | 370 | 220 | 230 | 270
8 Proceso de 420 | 410 | a10 | 417 | 420 | 220 | 210 | 210 | 417 | 420 | 420 | e10 | a17 | 420 | 410 | 220 | 220 | 410 | 417 | 420
enfriamiento
9.Almacenamiento 370 | 380 | 380 | 390 | 330 | 370 | 360 | 360 | 390 | 380 | 370 | 380 | 390 | 370 [ 360 | 380 | 370 | 360 | 300 | 3,70
TOTAL 4570 | 4670 | 48,70 | 46,77 | 4665 | 4670 | 4670 | 4670 | 46,77 | 4665 | 4570 | 45,70 | 48,77 | 48,70 | 2670 | 2666 | 26,70 | 4570 | 45,77 | 4570
ACTIVIDADES  |DIA 41 [DIA 42 [DIA 43 [DIA 44 [DIA 45 [D1A 46 DA 47 DA 48 [DIA 49 [DiA 50 [DiA 51 [DiA 52 [Dia 53 [Dia 54 [Dia 55 |Dia 56 [D1A 57 DA 58 [DIA 59 [DIA 60
1. Recepcion de 460 | 460 | 254 | 454 | 450 | 280 | 420 | 450 | 480 | 454 | 450 | 260 | 450 | 454 | 240 | 450 | 450 | 450 | 454 | 440
Materia prima
2. Homogenizacion | 840 | 840 | &30 | &30 | 240 | 840 | 833 | a0 | 840 | 830 | san | 840 | 840 | 830 | 833 | 840 | 540 | 540 | 830 | 833
fr;arcr:'i::“i“" &n 360 | 360 | 370 | 370 | 380 | 360 | 377 | 380 | 380 | 370 | 220 | 360 | 380 | 370 | 377 | 380 | 360 | 380 | 370 | 377
4 Proceso de 860 | 860 | 30| 830 | 830 | 860 | 850 | 830 | 860 | 830 | 830 | 860 | 860 | &30 | 50| &30 | es0 | 860 | 830 | 850
DﬂStEI.II'IZﬂCIUI'I
-
5. Proceso de a70 | 470 | 476 | 476 | 450 | 470 | 478 | 450 | 470 | 478 | 450 | 470 | 470 | 476 | 478 | 450 | 470 | 470 | 476 | 478
enfriamiento
6.Proceso de 590 | 590 | 580 | 580 | 560 | se0 | 578 | 580 | 590 | 580 | se0 | 590 | s90 | 580 | 578 | 560 | se0 | se0 | 550 | 578
incubacion
7.Procesodebatido | 320 | 320 | 330 | 330 | 370 | 320 | 310 | 370 | 320 | 330 | 370 | 320 | 320 | 330 | 310 | 370 | 320 | 320 | 330 | 310
8 Proceso de a0 | a0 | 417 | 417 | a20 | a10 | 420 | 420 | 210 | 417 | 420 | 410 | 410 | 417 | 420 | 420 | g10 | g10 | 417 | 420
enfriamiento
9.Almacenamiento 360 | 360 | 390 | 390 | 370 | 380 | 330 | 370 | 360 | 390 | 370 | 360 | 360 | 390 | 380 | 370 | 260 | 280 | 390 | 320
TOTAL 4570 | 4870 | 4677 | 48,77 | 48,70 | 48,70 | 4665 | 4870 | 4670 | 4677 | 4670 | 4670 | 4570 | 46,77 | 4565 | 4570 | 48,70 | 45,70 | 48,77 | 4565

TOTAL

PROMEDIO

47

Fuente: Tabla de elaboracion propia

MINUTOS
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El tiempo promedio para la fabricacion de un lote de 55L de yogurt en

bolsas de presentacién de 200ML, es de 47 minutos.

16.1 GRAFICO DE COMPARACION NUEVOS TIEMPOS

ACTIVIDAD TIEMPO EN NUEVO AHORRO EN
MINUTOS TIEMPO EN | TIEMPO
MINUTOS MINUTOS
1. 5,6 4,6 1
Recepcién de
Materia prima
2. 11,4 8,4 3
Homogenizacion
3. 4,6 3,6 1
Colocacion en
marmita
4, 10,6 8,6 2
Proceso de
pasteurizacion
5. 5,7 4,7 1

Proceso de

enfriamiento
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1,7 59 1.8
6.  Proceso de
incubacion

4,2 3,2 1
7. Proceso de
batido

5,6 4,1 1.5
8.  Proceso de
enfriamiento

4,6 3,6 1
9.
Almacenamiento

60 46.7 13.3
TOTAL

Fuente: Tabla de elaboracion propia
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5,60 ‘
60 | 4,60

: I W,GO
' 0 (0) 0

COMPARACION NUEVOS TIEMPOS

ACTIVIDAD m TIEMPOS ACTUALES ~ m NUEVO TIEMPO EN MINUTOS

De acuerdo a lo que encontramos en la empresa con relacién a la actual distribucion de la planta,
realizamos un estudio de método y tiempos, el cual nos permitié reducir el espacio de evolucion,
inicialmente se redujeron las distancias entre maquinas, para un mejor aprovechamiento de
espacios.

Con esto se proponen las siguientes correcciones:

Actualmente en la distribucién en planta de la empresa REFRESCOS FRUTI RICO, se puede
evidenciar lo siguiente:

« Adecuada utilizacion del espacio: los equipos y bancos de trabajo ubicarlos de tal manera
que lleven una secuencia l6gica segun el proceso, lo que suspendera los muchos cruces y
desplazamientos innecesarios tanto de material como de personal. Esto conlleva a fallos y
demoras en el proceso.

» Demarcas las areas: demarcacion de las areas de puestos de trabajo y rétulos suficientes
de seguridad industrial que avisen sobre los riesgos al interior de la planta.

« Areas de almacenamiento: evidenciar areas donde se almacenen temporalmente los
productos en proceso y/o los terminados mientras son entregados al cliente. Desorden:
Acabar con el desorden en los puestos de trabajo, los equipos manuales y herramientas
colocarlas en su sitio cada vez que terminan las labores.

* Ventilacion: abrir mas ventilacion o colocar extractores y impulsores de aire dentro de la
planta de proceso, para que el lugar cerrado tenga una buena circulacion del aire.

16.2 CURSOGRAMA ANALITICO DE LA

ELABORACION DEL YOGURT PROPUESTO
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Imagen 7.- Cursograma Analitico del proceso Propuesto

17. OBJETIVO #3
17. 1 EVALUAR LAS OPCIONES DE MEJORA COMPARANDO LA RELACION
COSTO, BENEFICIO ENTRE METODO ACTUAL Y EL NUEVO METODO
PROPUESTO PARA EL MEJORAMIENTO EN LA LINEA DE PRODUCCION.

-PARA EL ASEO Y ORDEN IMPLEMENTAR LAS 5 “S

CINCO ESES (5’S)

Dentro los planteamientos que se habian hecho anteriormente Esta es una
practica ideada por los japoneses con la finalidad de hacer un mantenimiento integral, no solo
de las maquinas si no de las 6 mudas que estan en el entorno de la empresa y por consiguiente de
sus trabajadores con la finalidad de estandarizar los procesos tantos productivos como los

involucrados en ellos.

OBJETIVO DE LAS CINCO ESES (5°S)

Los objetivos de las cinco eses son:
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e Clasificar: Que consiste en separar lo innecesario, que es eliminar los espacios de trabajo

gue no sean Utiles.

e Orden: Situar lo necesario. Que no es més la estructuracion del lugar de labores de una
manera practica.

e Limpieza: Acabar el desaseo que consiste en renovar el aseo de los sitios de labor, mejorar

el nivel de limpieza de los lugares.

e Normalizacion: Trazar fallas. Que es precaver la no pertenencia de de desaseo y

desorganizacion. Sostener limpieza: Continuar

REPRESENTACION GRAFICA CINCO ESES (5°S)

El programa de 5’s para que ha propuesto es el siguiente organigrama
REFRESCOS FRUTI RICO en este proceso se vincula a los trabajadores directamente y con la
relacion que tienen en sus puestos de trabajo realizando sus actividades para una alta productividad
de produccion.

FIGURA#7 REPRESENTACION GRAFICA 5°S

LIDER DEL

PROGRAMAS5”S

NTTTPN £>°Q

JEFE DE

PRODUCCION +
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Fuente: Elaboracion propia con base en informacién suministrada

REFRECOS FRUTI RICO

La implementacion de este proceso de 5 s, se realizaron los siguientes a partes:

1. Sedisefio una encuesta para medir la apreciacion que tienen las directivas y los

empleados en el proceso productivo con relacion al orden, seleccién o limpieza.

TABLA #11. PRUEBA INICIAL 5°S

Las notas se toman del 1 al 5 teniendo como uno no encontrado y

cinco donde esta en la empresa.

Fecha:

SELECCION

Los sitios del

desarrollo de
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produccion estan
aseadas y son de
acuerdo a la

ejecucion?

Se tienen
objetos en el
area de trabajo
que no son
funcionales y

sacarse?

Objetos
empleados estan
en total aseo y
con el estandar

de las técnicas?

ORDEN

Cada objeto es

sefialado y







95

Se examina
sencillamente
los objetos a

emplear?

Elementos
empleados en el
aseo de la
empresa son los

necesarios?

Los mecanismos
alimentan en
limpieza y buen

funcionamiento?

ESTANDARIZ

ACION

Localizados los

sitios de los
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insumos de aseo

se descubren

sencillamente?

Aprendizaje de
los trabajadores
de produccion es
realizado con el
estandar
planteado para
fabricar los

articulos?

DISCIPLINA

Los estandares
los verifican

rigurosamente?

Se verifican en

lapsos de
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tiempos las

areas de labores?

4 Desechos y
residuos se
colocan en sitios

visibles?

Fuente: Elaboracion propia con base en informacion suministrada por

REFRESCO FRUTI RICO

La prueba marco los siguientes resultados:

TABLA #12 RESULTADOS INICIALES

PERCEPCION FRECUENCIA
Seleccion 2
Orden 3
Limpieza 2
Estandarizacion 3
Disciplina 3

Fuente: Elaboracion propia con base en informacidn suministrada por

REFRESCOS FRUTI RICO



FRECUENCIA

M Seleccion

m Orden

M Limpieza
Estandarizacion

M Disciplina

FRECUENCIA

3
3
2
2
1
1
0

Seleccion Orden Limpieza Estandarizacion Disciplina

FIGURA #8RESULTADO PRUEBA INICIAL

Fuente: Elaboracion propia con base en informacion suministrada por

REFRESCOS FRUTI RICO
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1.En la figura #8 se resaltan los resultados de la tabla #12que nos muestra que
las percepciones de los empleados son de tres hacia abajo, motivo por el cual se plantean las

acciones que deberian corregir en la utilizacion de las 5 s.

2. Se presenta a la Gerencia un estado de requerimiento y a la vez que se realice la implantacion
del sistema y que se haga necesario la utilizacién de los medios necesarios para tal fin. Por
medio del SGSST dentro el plan de cada afio hacer un global de sensibilizacion y cronograma

de las actividades para este objetivo.

3. Lasensibilizacidn que nosotros dimos a conocer es la del SGSST a través de la concientizacion

del personal por medio de charlas y capacitaciones.

4. S (Seiri): Clasificar y eliminar todo las piezas y objetos que no se necesitan en el proceso
productivo con la finalidad de minimizar o suprimir los desperdicios que ocasionan objetos
que estan mal ubicados. Dentro de este aparte siempre se hace la pregunta “;es conveniente
¢ inconveniente?” Emplean tarjetas rojas que en marcan los objetos de andlisis y se apartan de

acuerdo a lo insertado

Tabla#13 Ficha roja

# De Relacion

Denominacion:




Operacion Eliminar
Ordenar
Limpiar
Dato: Localizacion de la

etiqueta

operacion

Ejecucion

Fuente: Elaboracion propia con base en informacion suministrada por

REFRESCOS FRUTI RICO
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Marcados objetos con las tarjetas rojas innecesarios lo prudente es dejarlo un

momento y luego que de estar seguros de eliminarlos sacarlos del proceso.

5. S Seiton: Realizacién Este paso es el de establecer el orden o la organizacion de los recursos

necesarios del proceso productivo, con este método se delimitan los espacios de trabajo y

definimos los sitios especificos para cada articulo, este proceso debe ser documentado para su

uso y aplicacion, esta fase se utiliza para darle una mayor accesibilidad a los elementos

necesarios.

6. Realizacion de la tercera S Seiso: Esta fase implica la limpieza e inspeccion del entorno de

produccidn para buscar defectos, o sea encontrar los errores antes de las fallas, la limpieza es

la prioridad en la fase para mantener las maquinas con un buen mantenimiento preventivo, no
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solamente limpio si no sin fallos o defectos, esta fase se utiliza como politica de mantenimiento

preventivo

18. ESTADO DE LOS REFRESCOS FRUTI RICO DESPUES DEL PROGRAMA

5”S

Con la instalacion de las tarjetas rojas propuestas se encontraron de nuevo
materia prima y objetos fuera de su lugar como era de esperarse por lo tanto se le fue instalada
una tarjeta a cada uno de los elementos para luego realizar la evaluacion si realmente se

necesitaba en el lugar.

TABLA #15. COMPARACION ANTES Y DESPUES DEL

PROGRAMA DE LAS5” S

Articulos encontrados Articulos realmente
al momento de la instalacion de la usados y seleccionados gracias a la
tarjeta roja tarjeta roja

Se encontraron Realmente se utilizan

. uantes en el momento de realizar la
elementos como vasos, recipientes con 9

operacion
materia prima y envases vacios

Los elementos Se eliminaron estos

R elementos dejando solamente la materia
encontrados en la bodega de materia prima J

prima utilizada




fueron cajas de cartdn, cajas plésticas

vacias que solo estorbaban el transito

En la zona de empaque
se encontraron inicialmente cajas plésticas
donde se almacena el producto terminado
Se quitaron los elementos ya que no eran

necesarios

Se ordenaron estas
cajas dando més espacio a la zona de
rollos de empaques

Como resultado de todo el proceso con las tarjetas rojas se despejo la

zona permitiendo mejor la operacion para el operario

Fuente: Elaboracion propia con base en informacién suministrada por

REFRESCOS FRUTI RICO
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19. -PARA LA MEJORA DE TIEMPOS, CON EL NUEVO DISENO SE LOGRA EL

NUEVO TIEMPO.

TABLA # 16 NUEVOS TIEMPOS

ACTIVIDAD TIEMPO EN NUEVO AHORRO
MINUTOS TIEMPO EN
EN TIEMPO
MINUTO | MINUTO
S S
1. Recepcion de 56 |46 1

Materia prima
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TOTAL

) 2.Homogenizaci 11, |84 3
on
4
_ 3.  Colocacién 46 |36 1
en marmita
4. Proceso de 10, | 8,6 2
pasteurizacion 6
5. Proceso de 57 |47 1
enfriamiento
6.  Proceso de 7,7 159 1.8
incubacion
7. Proceso de 42 |32 1
batido
8.  Proceso de 56 (4,1 15
enfriamiento
9. 46 | 3,6 1
Almacenamiento
60 |46.7 13.3

Fuente: Tabla de elaboracion propia

3- Costos por desperdicio de transportes innecesarios dentro del proceso productivo: este
desperdicio ocurre muy a menudo, ya que la distribucion actual de la planta no fue disefiada para
seguir la secuencia légica de los procesos, por lo que diariamente se pierden en promedio 2 hora
en movimiento innecesario de material y operadores, lo que le cuesta a la empresa alrededor de:

(Ver Tabla #17: tiempos muertos por transporte).
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TABLA #17 TABLA #17 AHORRO ECONOMICO EN LA LINEA DE

PRODUCCION DEL YOGURT EN LA IMPLEMNTACION DEL METODO

GUERCHET
Tiempo de Operarios | Valor Costo Costo Costo Costo
ahorro de hora total dia | semanal | mensual | anual
por horas
1 horas 8 6.250 50.000 | 30.0000 | 1.200.000 | 14.400.000

1 354 10.833 65.000 260.000 3.012.000

Fuente: Tabla de elaboracion propia

20. IMPLANTAR EL METODO PROPUESTO PARA MEJORAR EL PROCESO
PRODUCTIVO Y CUMPLIR CON LA DEMANDA.

El plan de seguimiento que se propone para la empresa consta de actividades donde se pueda
comparar los resultados obtenidos con la implementacion del plan de intervencion, para ello, se
presentan las siguientes actividades. (Ver Tabla#18)

TABLA #18: METODOLOGIAS APLICADAS EN LA PROPUESTA

TIPO DE METODOLOGIA
DESPERDICIO RECOMENDADA
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TIEMPO

Las 5 S: se recomienda en la organizacion de los
puestos de trabajo ya que esta pone en practica
el orden y la preparacion de los elementos
necesarios para iniciar la labor, con el fin de
eliminar el tiempo innecesario para empezar a
trabajar y no moverse del puesto de trabajo
mientras que se esta realizando una tarea.

Métodos tiempos: se utiliza para identificar y
eliminar las operaciones que no le dan valor
agregado al producto, mediante el estudio de
tiempos, recorrido y distribucion en planta.

JUDOKA: automatizacion con asistencia
humana, se recomienda para disminuir los
tiempos en las operaciones que requieren tardan
mas, en este caso en la elaboracion de las
camisas.

INVENTARIOS

Las 5 S: se recomienda ya que esta pone en
practica el orden y la limpieza en las areas de
almacén, lo cual es muy importante debido a
que gracias a esto se pueden evitar pérdidas de
tiempo en busquedas, accidentes por desorden,
mala utilizacion del espacio, deterioro y
desperdicios de productos o materias primas.

Just in time: esta metodologia permite
minimizar las existencias en inventario a solo
aquellas que se necesiten para satisfacer la
demanda inmediata de los clientes, esto permite
minimizar los costos de pedido vy
almacenamiento, reduce también los defectos
en produccioén y desperdicios en materia prima
por productos rechazados.

Las 5 S: se recomienda debido a que este pone
en préactica el orden la limpieza y sobre todo en
este caso la preparacion de los elementos para
realizar una tarea, lo que permite eliminar
desplazamientos innecesarios tales como el de
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TRANSPORTE
Y MOVIMIENTOS.

buscar alguna herramienta o algun componente
para realizar la tarea en el puesto de trabajo.

Estudio de tiempos y distribucién en planta: s se
utiliza para identificar los desplazamientos
innecesarios de un area a otra como el cruce de
varias operaciones, con el fin de minimizar y
darle una secuencia logica al flujo de materiales
y de personal en el proceso.

DEFECTOS

Just in time: esta metodologia se recomienda
porque solo produce los elementos que se
necesitan en las cantidades que se necesitan y
en el momento que se necesiten, esto elimina el
desperdicio de materias primas, defectos de
produccién y las esperas por el método de
arrastre.

Fuente: Tabla de elaboracion propia
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CONCLUSIONES

Realizando el estudio de tiempos y movimientos en la transformacion de obtencion de
productos Yogurts se revelaron tareas para juzgar y luego decidir la manera de colocarlas
excelente con la finalidad de regeneran los periodos de tiempos del proceso productivo.
La empresa dentro del proceso productivo no verificaba el proceso por lo cual la eficacia
del proceso no se media, lo que hizo necesario que se colocaran controles que permiten
medir la eficiencia de las lineas de produccion, por lo que fue necesario implementar el
estudio de métodos y tiempo y su puesta en marcha.

Hoy se labora la produccion con los periodos de tiempos que se cronometraron y dieron
un tiempo de 60 minutos por bache en nuevo método dio 47 minutos por bache, con una
eficiencia anterior muy baja de produccién se aumentd. Estos tiempos fueron tomados a
operarios de cualificacién aptitud y capacidad corriente.

Con el estudio de Movimientos y tiempos usamos instrumentos de tecnologia como los
graficos de ejecucion de actividades, los de circulacion del proceso etc., con la finalidad
de hacer més viable el estudio.

Al ubicar trabajadores técnicos aptos en las actividades que se formen dificil, se protege
la eficacia y la productividad de cada proceso en los diferentes ejes de produccion.

Dada vez que iniciemos un nuevo proceso de produccion marcado por un nuevo boceto en
el eje de proceso de fabricacion se debe realizar nuevas instrucciones de tiempos y
procesos para estandarizar este nuevo eje de proceso.

Todas las tareas pausadas se sugerido ubicar un trabajador mas de acuerdo al estudio de
movimientos y tiempos para agilizar estas actividades y no se formen cuellos de botellas.

Los estudios de organizacién de movimientos y tiempos aumentan la eficacia del eje
productivo siempre y cuando se hagan observaciones de chequeo en los periodos de cada
tarea y se marquen los periodos finales del trabajador por cada fragmento del producto.
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RECOMENDACIONES

Disponer de un conjunto de controles sobre los periodos de tiempos cada vez que el
proceso tenga un boceto nuevo en el proceso productivo, con la finalidad de colocar
periodos de modelo.

Colocar fichas de observacion sobre los periodos de las tareas que invierten los
trabajadores en las diferentes actividades del proceso.

Efectuar y asir periodos cada frecuencia cronometrada con la finalidad de conocer que la
productividad no se baje durante el proceso diario de produccion en cada eje de proceso.
Tener en la zona de produccion las listas de chequeos donde se llevan los periodos de la
duracion de las actividades al dia.

Emplear periodos de duracion de las actividades estandarizadas para encaminar al
trabajador hacia la productividad maxima.

. Asir hechos adjuntos cuando se descubran tareas que estan muy pausadas

Confrontar las notas que estan sucediendo en el momento con las que se tienen en
estadisticas y en los estandares de produccién con la finalidad de buscar las mejoras.
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Anexo #1

ANEXOS

TABLA# FALLAS DEL PROCESO DE PRODUCCION

Se realiza una encuesta a 20 personas

PREGUNTA

Sl

NO

1.

Cree usted que se
cumple a cabalidad los
procedimientos de
fabricacion de  los
productos en la
empresa.

20

Cree usted que la falta
de estandarizacion del
procedimiento influye
en la produccién

15

Cree usted que se debe
de cambiar algunos los
procedimientos  para
mejorar la produccion
de la empresa

20

Conoce Usted todos los
procedimientos de la
empresa para la
actividad de produccion
de los productos.

18

Cree usted que se debe
rotar al personal por las

15
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distintas actividades de
produccion

. Cree usted que el
personal que labora en
el area de produccion
esta totalmente
capacitado para ejercer
a cabalidad totas las
tareas de la linea de
produccion

15

Totales

67

53

Fuente: Tabla de elaboracion propia
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ANEXO #2

Después de haber realizado las observaciones del proceso de produccién, de los productos, de ocho
(8) horas laborales y durante dos semanas, se determinaron los siguientes tiempos:
Para este estudio nos basamos en el método tradicional, que sigue el siguiente procedimiento
sistematico:

1. Realizar una muestra tomando 10 lecturas: si los ciclos son <= 2 minutos y
5: lecturas si los ciclos son > 2 minutos, esto debido a que hay mas confiabilidad en tiempos mas

grandes, que en tiempos muy pequefios donde la probabilidad de error puede aumentar.

2. Calcular el rango o intervalo de los tiempos de ciclo, es decir, restar del

tiempo mayor el tiempo menor de la muestra:
R (RangO) = Xmax - Xmin
3. Calcular la media aritmética o promedio. Siendo:

e X
g B
n

Yx = Sumatoria de los tiempos de muestra

n = NUmero de ciclos tomados

4. Hallar el cociente entre rango y la media:

X|| ™

5.

98]

uscar ese cociente en la siguiente tabla, en la columna (R/X) donde se ubica

el valor correspondiente al nimero de muestras realizadas (5 o 10) y ahi se encuentra el niUmero
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de observaciones a realizar para obtener un nivel de confianza del 95% y un nivel de precision de

+ 5%.

De acuerdo a la tabla convencional de calculo por el medio tradicional

TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

: 10 R/X 5 10
o o o 0.458 68 39
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 30 46
0.03 1 1 0.54 86 49
0.04 1 1 0.56 93 53
0.05 1 1 0.58 100 57
0.06 1 1 0.60 107 61
0.07 1 1 0.62 114 65
0.08 1 1 0.64 121 69
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 3 2 0.68 137 78
0.12 4 2 0.70 145 83
0.14 6 3 0.72 153 88
0.16 8 4 0.74 162 93
0.18 10 G 0.76 171 98
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 190 108
0.24 13 10 0.82 139 113
0.26 20 11 0.84 209 119
0.28 23 13 0.86 218 126
0.20 27 15 0.88 229 131
0.32 30 17 0.90 239 138
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.94 261 145
0.38 43 24 0.96 273 156
0.40 47 27 0.98 284 162
0.42 52 30 1.00 296 169
0.44 57 33 1.02 303 173
0.46 63 36 1.04 313 179
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