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RESUMEN

Un plan estratégico es una herramienta de gestion que permite establecer a las organizaciones
los objetivos y las acciones clave que se debe seguir para alcanzar el éxito a en un plazo
determinado. Proporcionando una vision de conjunto y guia la toma de decisiones con los
objetivos establecidos. La empresa Alimentos La Giralda es una organizacion dedicada a
producir, comercializar y distribuir una gama de productos alimenticios de alta calidad. La
presente investigacion tiene como objetivo proponer un plan estratégico que aumente la
productividad de la linea de mayonesa de la empresa, con una investigacion tipo proyectivo,
ilustrandose con la teoria de las restricciones que establece un enfoque de gestion de desarrollo,
el cual se centra en identificar y mitigar las restricciones, con el objetivo de mejorar el
rendimiento y la eficacia. Este estudio parte de un diagnostico, evaluando y analizando la
situacion del proceso productivo de la linea de mayonesa a través de una matriz DOFA, y una
entrevista estructurada de cuyo andlisis se proyectara un flujo de procesos con los elementos
de una planificacién estratégica una vez identificado los aspectos internos y externos con lo
cual se podra cubrir los escenarios de incertidumbre con mayor certezas, lo que definira el plan
de accién de manera técnica y cientifica considerando todos los elementos inherentes al modelo
seleccionado. Este estudio responde a la linea de investigacion de Ciencias cognitivas y
aplicadas.

Descriptores: Planificacidon Estratégica, empresa, aumento de productividad.



INTRODUCCION
En un mundo empresarial altamente competitivo y en constante evolucién, la diversidad de
productos en el mercado ha llevado a las empresas a buscar formas mas eficientes y rentables
de fabricar sus productos. La calidad y la competitividad de los productos son factores clave
para destacar en un mercado liderado por los mas innovadores y eficientes. Ante esta necesidad,
las empresas se ven obligadas a mejorar continuamente sus procesos de produccion para
obtener ventajas que les permitan resistir la feroz competencia del mercado. Las lineas de
produccion se han convertido en un pilar fundamental para las organizaciones manufactureras,
ya que ofrecen un flujo de trabajo constante que aumenta significativamente la eficiencia y la
productividad. La automatizacion y estandarizacién de tareas en una linea de produccion
pueden reducir costos laborales y minimizar errores humanos
En este contexto, las lineas de produccion desempefian un papel crucial al mejorar la eficiencia,
reducir costos, garantizar la calidad y proporcionar la flexibilidad necesaria para adaptarse a
las cambiantes demandas del mercado. Sin embargo, incluso en este entorno de mejora
continua, surgen desafios criticos que pueden afectar negativamente la eficiencia operativa. En
particular, el presente trabajo de grado se centra en la linea de produccion de mayonesa de la
empresa Alimentos La Giralda, C.A, que enfrenta desafios significativos que estan afectando
su eficiencia operativa. Los problemas en la tapadora de la linea de produccion han resultado
en la produccion de envases defectuosos y han generado pérdidas sustanciales, asi como
periodos de inactividad no planificados, lo que ha aumentado los costos operativos de la
empresa.
Para abordar esta cuestion, se establecen los siguientes objetivos de investigacion, que buscan
diagnosticar, analizar, disefiar y evaluar un plan estratégico para mejorar la eficiencia de la
linea de produccidn. El alcance de esta investigacion se centrard en la sede de Alimentos La
Giralda, C.A, ubicada en carretera Cagua — La Villa, Cagua, Estado Aragua, y se basara en la
aplicacion de conocimientos y estrategias de ingenieria industrial para proponer mejoras en la
linea de produccién de mayonesa. En Gltima instancia, esta investigacion busca contribuir al
crecimiento y la competitividad de Alimentos La Giralda, C.A, al tiempo que ofrece valiosas
perspectivas sobre como abordar desafios criticos en las lineas de produccion y mejorar la
eficiencia en un entorno altamente competitivo.
Capitulo I: EI Problema, el cual consta el planteamiento de la problematica a trabajar
identificandola y definiéndola, para luego formular la interrogante, objetivos, la justificacion
de la investigacion y el alcance, asi como el Capitulo I1: Marco Tedrico, donde se estudian los

antecedentes, bases tedricas y definiciones de términos que sirven para conocer y orientar la
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investigacion. En el Capitulo 111: Marco Metodoldgico, en este capitulo se desarrolla los
procesos metodoldgicos a ser utilizados en la investigacion con el fin de desarrollar los
objetivos planteados, por ultimo, el Capitulo 1V: Aspectos Administrativos, este consiste en la

descripcion de los recursos con los que contara la investigacion planteada.






CAPITULO |
EL PROBLEMA
1.1 Planteamiento del problema

La diversidad de productos ofertados en el mercado, han obligado a las empresas a
mantener controles mas rigurosos en la manera de manufacturar sus productos, a fin de ofrecer
productos de calidad a precios competitivos, ya que los mercados son liderados sélo por los
mejores, los mas innovadores, rapidos y productivos. Frente a esta necesidad las empresas
deben actuar y mejorar continuamente sus procesos de produccion para crear las ventajas que
les permitiran resistir a la fuerte competencia del mercado.

Las lineas de produccién permiten a una organizacion un flujo constante de trabajo, lo
que aumenta significativamente la eficiencia y la productividad. Al eliminar tiempos muertos
y minimizar los movimientos innecesarios, las empresas pueden producir mas productos en
menos tiempo a un menor costos. La automatizacion y la estandarizacion de las tareas en una
linea de produccién pueden reducir los costos laborales y los errores humanos. Ademas, la
economia de escala puede hacer que la produccion sea mas rentable a medida que se aumenta.

Las lineas de produccidn desempefian un papel crucial en las empresas manufactureras
al mejorar la eficiencia, reducir costos, garantizar la calidad y ofrecer la flexibilidad necesaria
para adaptarse a las demandas cambiantes del mercado. Es importante destacar que el
crecimiento del sector de las salsas no ha estado exento a problematicas significativas que
afectan a la linea de produccion, Estos problemas pueden poner en riesgo todo el ciclo
operativo, Algunos de estas problematicas, de impacto variable, pueden anticiparse, mientras
que otros surgen de manera imprevista.

Entre los problemas mas comunes que afectan las lineas de produccidn se incluyen la falta de
mantenimiento de maquinaria y equipos, ya que los problemas técnicos y el mal
funcionamiento de las maquinas en la linea de produccién pueden causar interrupciones,
tiempos de inactividad no planificados y la necesidad de costosas reparaciones. También en
algunas etapas de la linea de produccion pueden ser mas lentas que otras, lo que puede llevar a
cuellos de botella y retrasos en la produccion., Identificar y resolver estos puntos criticos es
esencial para mantener un flujo de trabajo constante. Desperdicio de materia prima,
ineficiencias en los tiempos de produccién y la adquisicion de equipos innecesarios.
En este contexto, la linea de produccién de mayonesa de la empresa Alimentos La Giralda, C.A
se enfrenta a desafios criticos que estan impactando negativamente en la eficiencia de su
proceso productivo. Dos problemas principales han sido identificados como fuentes de

preocupacion clave. En primer lugar, la tapadora en la linea de produccion de mayonesa






presenta fallas recurrentes, lo que resulta en la produccién de envases con tapas
defectuosas o insuficientemente selladas. Estos problemas en la tapadora estan ocasionando
pérdidas significativas debido a productos defectuosos. Ademas, esta ineficiencia en la
tapadora ha aumentado los periodos de inactividad de la linea, reduciendo su capacidad de
produccion y generando un aumento en los costos operativos de la empresa.

En el siguiente tabla se presentan los registros de paradas de planta para el mes de
septiembre, la capacidad de la planta es de 360.450,00 kilogramos de mayonesa mensual, la
linea trabaja jornadas de 8 horas/dia y la presentacién de la mayonesa es en envases de vidrio
de 425 gramos.

Tabla N° 1. Paradas no programadas en la linea de mayonesa

FECHA PRODUCTO TURNO TIPO PARADA CAUSA TIEMPO | TIEMPO

(MIN.) (hr.)
01/09/23 MAYONESA 445 1T OTRO ARRANQUE 105 1,75
01/09/23 MAYONESA 445 1T OTRO ARRANQUE 125 2,08
01/09/23 MAYONESA 445 1T OTRO TAPADORA 220 3,67
01/09/23 MAYONESA 445 1T+HE | CALIDAD TAPADORA 30 0,50
04/09/23 MAYONESA 445 1T PROGRAMADA INVENTARIO DE CIERRE DE MES 150 2,50
04/09/23 MAYONESA 445 1T OTRO CHILLER APAGADO 210 3,50
05/09/23 MAYONESA 445 1T OTRO CHILLER APAGADO 200 3,33
05/09/23 MAYONESA 445 1T OTRO ARRANQUE 70 1,17
05/09/23 MAYONESA 445 1T+HE MECANICA TAPADORA 20 0,33
05/09/23 MAYONESA 445 1T+HE | OTRO ARRANQUE 70 1,17
07/09/23 MAYONESA 445 T OTRO ARRANQUE 65 1,08
07/09/23 MAYONESA 445 1T MECANICA LLENADORA 25 0,42
08/09/23 MAYONESA 445 1T LOGISTICA FALTA MATERIA PRIMA 450 7,50
11/09/23 MAYONESA 445 T LOGISTICA FALTA MATERIA PRIMA 450 7,50
12/09/23 MAYONESA 175 1T OTRO CHILLER APAGADO 80 1,33
12/09/23 MAYONESA 175 1T ELECTRICA OLLA DE PREPARACION 10 2 15 0,25
12/09/23 MAYONESA 175 1T MECANICA LLENADORA 20 0,33
12/09/23 MAYONESA 175 1T OTRO PREPARACION 60 1,00
12/09/23 MAYONESA 175 1T+HE ELECTRICA LLENADORA 80 1,33
12/09/23 MAYONESA 175 1T+HE ELECTRICA LLENADORA 15 0,25
12/09/23 MAYONESA 175 1T+HE ELECTRICA LLENADORA 45 0,75
13/09/23 MAYONESA 445 1T LOGISTICA FALTA MATERIA PRIMA 450 7,50
14/09/23 MAYONESA 445 1T LOGISTICA FALTA MATERIA PRIMA 450 7,50
20/09/23 MAYONESA 175 1T LOGISTICA FALTA MATERIA PRIMA 450 7,50
21/09/23 MAYONESA 175 1T LOGISTICA FALTA MATERIA PRIMA 450 7,50
25/09/23 MAYONESA 175 1T OTRO CHILLER APAGADO 90 1,50
25/09/23 MAYONESA 175 1T OTRO ARRANQUE 130 2,17
25/09/23 MAYONESA 175 1T CALIDAD CERTIFICACION DE LINEA 200 3,33




25/09/23 MAYONESA 175 1T+HE MECANICA LLENADORA 25 0,42
25/09/23 MAYONESA 175 1T+HE MECANICA TAPADORA 25 0,42
26/09/23 MAYONESA 175 1T MECANICA LLENADORA 30 0,50
26/09/23 MAYONESA 175 1T ELECTRICA LLENADORA 30 0,50
26/09/23 MAYONESA 175 1T MECANICA LLENADORA 40 0,67
26/09/23 MAYONESA 175 1T ELECTRICA TAPADORA 28 0,47
27/09/23 MAYONESA 175 1T LOGISTICA FALTA MATERIA PRIMA 450 7,50

TOTAL 5353 89,22
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Fuente: Departamento de Produccién linea de mayonesa (2023)

De acuerdo con los resultados presentados en la tabla se puede evidenciar 39,35% de
tiempo perdido por paradas no programadas divididas en: 5,39 horas tapadora (6,04%),3,5
horas llenadora (3,6%),9,42 horas en la puesta a punto o Arrangque (10,6%), 52,5 horas por
falta de Materia Prima (58,9%) y 9,86 horas por Falla Chiller (11,05%). Es importante destacar
que durante los tiempos de parada se dejaron de producir 142,925,1 kg de mayonesa en solo
un mes.

1.2 Formulacion del problema
¢Cémo aumentar la productividad y rendimiento de la linea de mayonesa de la empresa
Alimentos La Giralda, C.A?

1.3 Objetivos de la investigacion

1.3.1 Obijetivo general

Proponer un plan estratégico para el aumento de la productividad de la linea de mayonesa.



1.3.2 Objetivos especificos

- Diagnosticar la situacién actual de las etapas del proceso productivo que
presentan mayores niveles de ineficiencia y desperdicio de recursos.

- Analizar los factores que afectan la eficiencia del proceso productivo, a fin de
precisar debilidades.

- Disefiar un plan de mejora que permita aumentar la eficiencia de los procesos
productivos identificados, reducir los tiempos de produccién y minimizar los
costos.

- Evaluar la factibilidad operativa, técnica, ambiental, social y econémica del
plan propuesto.

1.4 Justificacion de la investigacion

La presente investigacion se origina con la finalidad de mejorar la produccion vy el
rendimiento de la linea de mayonesa, mediante diferentes analisis y estrategias basadas en
la ingenieria industrial para lograr obtener una mejora productiva. Investigar y analizar las
estrategias es fundamental para el proceso y asi garantizar una mejor calidad del producto
final. Al realizar la presente investigacion se pueden identificar posibles areas de mejora,
como la eficiencia, reduccion de costos, minimizacién de desperdicios, entre otros.

En el mundo econdmico actual, es necesario que las organizaciones estandaricen
sus procesos productivos, ya que asi se definen las variables de proceso a controlar, las
actividades que agregan valor al producto con la finalidad de incrementar la productividad
y capacidad de produccion, objetivo principal de la empresa de alimentos, Alimentos la
Giralda. Para ello, se deben establecer estrategias orientadas a maximizar la rentabilidad y
hacerlas cada dia mas competitivas y eficientes mediante mejoras en los procesos internos
que integren a los procesos de logistica y operacion y a los administrativos.

Al contar con esta informacion, es posible mitigar las paradas no programadas con
la garantia de calidad, confiabilidad y seguridad. Por ello, este trabajo investigativo busca
para la empresa Alimentos la Giralda C.A, no solo la estandarizacién de los procesos
productivos y la definicion de las funciones de operaciones, sino también definir y mejorar
procesos actuales mediante el establecimiento de estrategias orientadas a incrementar la
productividad y cumplir con la planificacion de produccion.

Desde un punto de vista social, cuando una organizacion tiene definido sus procesos
de una forma correcta, permite que sus trabajadores ejerzan mejor sus funciones y se tiene
un mejor control de las actividades que se ejecutan, lo que se traduce en reduccién de

tiempo, costos, esfuerzos y por consiguiente una mejor utilidad empresarial. De igual



forma, la elaboracion de estrategias que permitan estandarizar procesos operacionales va a
permitir realizar las correcciones pertinentes con la finalidad de impulsar el crecimiento de
la empresa, poder corregir a tiempo las desviaciones operativas, evaluar los problemas
internos y poder solventarlos.

Por consiguiente, a nivel de la empresa en estudio, sera un valioso aporte poder
ofrecer un plan estratégico para el aumento de la productividad en la linea de mayonesa en
la empresa Alimentos la Giralda, C.A, y por consiguiente generar mayor rentabilidad y
hacerla mas competitiva.

Desde el punto de vista profesional, esta investigacién permitird a la autora
desarrollar y expandir sus conocimientos y la capacidad investigativa al momento de
aplicar las técnicas aprendidas durante la carrera universitaria.

Asimismo, es factible su realizacion debido a que se contard con los recursos
humanos, econdmicos y materiales calificados para dar cumplimiento a los objetivos
planteados.

Desde el punto de vista ambiental, se ha contemplado que a través del tiempo las
industrias no han favorecido particularmente al ambiente, algunas empresas han intentado
disminuir esas causas de dafios, mejorando los procesos haciendo que estos causen menos
dafo hacia al ambiente, por eso esta investigacion sirve para aquellas empresas que quieran
disminuir el dafio ambiental mejorando los procesos que para que no generen tantos
residuos., gestionando adecuadamente los dafios que puedan causar en el ecosistema y
amenazar la salud humana.

1.5 Alcance

La presente investigacion se realizara en la empresa La Giralda, C.A, en la sede
ubicada en carretera Cagua — La Villa, Cagua, Estado Aragua, con la finalidad de presentar
una propuesta a través de los conocimientos y aplicacion la ingenieria industrial que le
permita mejorar la linea de produccion.

1.6 Limitaciones

Obtener datos precisos y relevantes de las lineas de produccién como tomar fotos

puede ser un desafio debido a que la empresa es reservada con ese tipo de recurso. Porque

son reacias a compartir informacion sensible, lo que limita la disponibilidad de imagenes.



CAPITULO Il

MARCO TEORICO
2.1 Antecedentes
Segun la REA (2014), define antecedentes, como: “es todo aquello que sirve de

referencia para analizar o hablar sobre tu proyecto actual. Los hechos pasados te serviran para
entender y evaluar el rumbo que tomara tu investigacion”

Punina (2023), “La planificacién estratégica para mejorar la produccion en el
sector agricola de la provincia de Tungurahua”, para la obtencion del Titulo de Ingeniera
de Empresas en la Universidad Técnica de Ambato, como objeto elaborar un plan estratégico
de produccidn para los pequefios y medianos productores del sector agricola de la Provincia de
Tungurahua. El estudio realizado fue cuantitativo y se fundamenta en una percepcion imparcial
de la realidad, en la que el investigador se aleja de ella para su examen. Esta metodologia
facilita la descripcion, cuantificacion, interpretacion y prondstico de sucesos en un grupo

especifico.

En este tipo de investigacion cuantitativa, la encuesta y el cuestionario fueron las
técnicas y herramientas esenciales. La encuesta, que recopila opiniones mediante preguntas
sencillas y directas, se utiliza para obtener informacion de un grupo objetivo, en este caso, los
productores agricolas pequefios y medianos. Su finalidad es conocer su perspectiva sobre la
aplicacion de la planificacion estratégica en la produccion agricola. Por otro lado, el
cuestionario, compuesto por preguntas disefiadas para generar los datos necesarios para
alcanzar los objetivos de la investigacion, es crucial en este proceso. Facilita la obtencion de
informacion de los productores agricolas en la provincia de Tungurahua mediante preguntas

formuladas en una escala de Likert.

Asi mismo la Empresa Alimentos la Giralda, en su esfuerzo por mejorar la
productividad en la linea de fabricacion de mayonesa, puede tomar como referencia la
estrategia implementada en la produccién del sector agricola. Las técnicas de observacion y
entrevistas, utilizadas en ambos sectores, pueden ser herramientas eficaces para recopilar
informacion y obtener perspectivas valiosas. En el caso de la empresa de Alimentos la Giralda,
estas técnicas podrian revelar areas de ineficiencia o sugerir mejoras en el proceso de
fabricacion. Esta metodologia cuantitativa podria proporcionar una vision mas clara del
proceso de produccion y ofrecer vias para aumentar la productividad. En resumen, la
informacion obtenida del trabajo de grado mencionado anteriormente puede ser muy Util para

la empresa Giralda en su busqueda de eficiencia y productividad



Asi mismo, Loayza (2022), “Planteamiento estratégico para el incremento de la
productividad de la empresa Consorcio Minero Horizonte, en el afio 2020, para optar por
al grado académico de Magister en ingenieria de Minas con mencién en Gestion Minera y
Ambiental en la Universidad Nacional Mayor de San Marcos, siendo su objetivo evaluar la
incidencia del planeamiento estratégico en la productividad de la empresa Consorcio Minero
Horizonte en el afio 2020. Para ello, la investigacion se enfocod en la medicion de datos
cuantitativos y su aplicacion en la descripcion de fenémenos. El disefio de la investigacion fue
no experimental, de tipo correlacional-causal y de alcance temporal transeccional, segln
Carrasco (2017).

Para aplicar las siguientes técnicas metodoldgicas se dividieron los sujetos de estudios
en tres partes, los cuales son: grupo muestral (trabajadores y procesos de empresas), variable
independiente (planteamiento estratégico) y la variable dependiente (productividad).De este
modo se facilito la recopilacion de datos pudiendo emplear con mayor facilidad el proceso de
revision documental de los procesos de la empresa y los principales indicadores del sector
permitieron la creacion de una matriz FODA para el disefio del plan estratégico de la empresa
en el horizonte definido, la realizacién de encuesta a empleados de la empresa Consorcio
Minero Horizonte, a través de un cuestionario y por ultimo la observacion directa mediante la
aplicacion de una ficha de recoleccion de datos de las dimensiones de productividad de la

empresa.

Teniendo en cuenta las técnicas e instrumentos aplicados en el trabajo de grado
anteriormente mencionados sobre la empresa Consorcio Minero Horizonte, se puede decir que,
aplican como referencia para elaborar un mejor plan estratégico para el aumento de la
productividad en la linea de Mayonesa en la Empresa Alimentos la Giralda, C.A. de esta
manera usando la técnica de la observacion para identificar ineficiencias y areas de mejora.
Realizando encuestas a los empleados, los cuales pueden proporcionar informacion valiosa
sobre su percepcion del ambiente de trabajo y sus ideas para mejorar la productividad. Las
entrevistas te permitiran profundizar en estos temas. Teniendo en cuenta que al dividir los
sujetos de estudio en tres partes: el grupo muestral, la variable independiente y la variable
dependiente, se podra estructurar la investigacion y facilitar la recopilacion y analisis de datos.
Con estos datos, se podré realizar un analisis FODA para disefiar un plan estratégico efectivo

para aumentar la productividad.



Por ultimo, Bayona y Ortiz (2020), “Estrategias para mejorar la cadena
agroindustrial de la miel de abeja en el Guayas: plan estratégico, periodo 2020-2023”,
Trabajo de Titulacion previo a la Obtencion del Titulo de Economista en la Universidad de
Guayaquil, el objetivo es elaborar un plan estratégico analizando y describiendo los
inconvenientes que tienen los apicultores para mejorar la produccién y comercializacion de la
miel de abeja en la provincia del Guayas. La investigacién utilizo un método deductivo que se
enfoca en la produccion de miel en la provincia del Guayas. Este método se caracteriza por ir
de lo general a lo particular, y se basa en la deduccion légica a partir de un conjunto de
premisas. La provincia del Guayas ha sido seleccionada para el estudio debido a que, a pesar
de contar con terrenos y clima adecuados para la produccion de miel, se comercializa muy poco

este producto.

En el ambito de la investigacion, existen varios métodos de recopilacion de datos, entre
los que se incluyen la recopilacion documental, las entrevistas y las encuestas. Comenzando
con la recopilacion documental, este método implica recolectar informacion de una variedad
de documentos con el objetivo de entender los conceptos y objetivos de la investigacion. Por
otro lado, las entrevistas ofrecen una oportunidad Unica para captar las opiniones y emociones
de los entrevistados. Ademas, las encuestas, realizadas a través de cuestionarios, nos permiten
revelar comportamientos y tendencias. Todos estos métodos se utilizan en el marco del método
deductivo. Este dltimo comienza con una teoria general que luego se reduce a hipdtesis
especificas. Estas hipotesis se prueban mediante la recopilacion y analisis de datos,

proporcionando un marco solido para la investigacion.

Para optimizar la eficiencia en la empresa Alimentos la Giralda, se sugiere la
implementacion de técnicas avanzadas como la observacidn directa, la realizacion de encuestas
y la conduccién de entrevistas, tomando como referencia el caso previamente citado. La
compilacion documental permitira a uno comprender a fondo los procesos vigentes y las metas
corporativas. Las entrevistas ofreceran una perspectiva detallada sobre las percepciones y
emociones del personal. Las encuestas, por otro lado, desvelaran patrones de comportamiento
y tendencias predominantes. Estos métodos, que se encuentran dentro del marco del método
deductivo, facilitaran la formulacién de hipdtesis especificas derivadas de una teoria mas
amplia, las cuales podran ser verificadas mediante la recoleccién y analisis de datos. Este
enfoque proporcionara una base solida para la investigacion y asistira en la elaboracién de un

plan estratégico efectivo para incrementar la productividad.
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2.2 Teoria central de la investigacion
Teoria de las restricciones

La teoria de las restricciones es un enfoque de gestion de desarrollo, se centra en
identificar y mitigar las restricciones o cuellos de botella en un sistema o proceso empresarial,
con el objetivo de mejorar el rendimiento y la eficacia. Al resolver el eslabon mas débil, puede
hacer que el proyecto se mas fluido. Al no saber la limitante, impide el progreso o mejoramiento
de una linea de produccidn. La teoria de las restricciones aplicada al trabajo presente, en donde:
Martins (2022) define:

En el &mbito de la gestion de proyectos, la teoria de las restricciones (TOC o theory of

constraints) es una metodologia de resolucion de problemas que te ayuda a identificar

los obstaculos mas importantes o el factor limitante que se interpone en el camino de
los objetivos y metas de tu proyecto.

2.3 Bases tedricas
2.3.1 Gestion de proyectos
La gestion de proyectos es el proceso de planificacion, organizacion, desarrollo y

control de los recursos para lograr los objetivos especificos a través de conocimientos,
habilidades, herramientas y técnicas para cumplir con los requisitos requeridos y poder
garantizar el éxito. Basandose en metodologias y enfoques especificos para la elaboracion de
un plan de trabajo detallado, el seguimiento del avance y la toma de decisiones correctivas.
Stsepanets (2023), define:
La gestion de proyectos o Project management hace referencia a la direccion de la
planificacion y ejecucion de un proyecto durante su ciclo de vida. Los Project Managers
son los que cumplen este rol dentro de los equipos de trabajo, liderandolos y guiandolos
al cumplimiento de objetivos. Lo que se busca es poder completar el proyecto bajo los
siguientes componentes: Tiempo: Duracion del proyecto, Costo: Presupuesto asignado

para el desarrollo del proyecto, Alcance: Impacto que tendra el proyecto y Calidad: El
estandar del resultado del proyecto.

2.3.2 Planeacién estratégica
Quiroa y Lépez (2020) afirma que “La planificacion estratégica es la herramienta

utilizada por las empresas como un proceso sistematico que permite el desarrollo y la
implementacion de planes, con el propdsito de alcanzar los objetivos que se han propuesto”.
Esto indica que es una herramienta importante para la toma de decisiones y a su vez es poder
formular, implementar y evaluar el conjunto de decisiones a tomar para poder lograr los
objetivos establecidos.
2.3.3 Productividad

Arias y Morales (2020) afirman que “La productividad es una medida econémica que

calcula cuantos bienes y servicios se han producido por cada factor utilizado (trabajador,
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capital, tiempo, tierra, etc.) durante un periodo determinado”. El objetivo principal de la
productividad es medir la eficiencia de la produccidn por cada factor o recurso utilizado y es
la capacidad de producir bienes o servicios de manera eficiente, optimizando el rendimiento de
los recursos. Para mejorar la productividad se pueden implementar diferentes estrategias como
la automatizacion de tareas, la capacitacion del personal, la optimizacién de los procesos v el
uso de tecnologia avanzada.
2.3.3.1 Efectividad Organizacional en la productividad
La efectividad organizacional en la productividad es la capacidad de una empresa o individuo
para lograr los resultados deseados en el &mbito de la produccién y eficiencia, se trata de
maximizar la produccion y los recursos utilizados para obtener el maximo rendimiento y
resultados Optimos. Esto implica una gestion efectiva, eliminacion de cuellos de botella,
implementacion de herramientas y tecnologias adecuadas, capacitacion y desarrollo del
personal, entre otros aspectos. Por tal motivo Borrego (2021) define:
La efectividad organizacional se refiere a la eficiencia con la que una empresa o grupo
puede alcanzar sus objetivos. Incluye la eficiencia de sus procesos comerciales, la
cantidad de desperdicio que genera al producir sus productos o brindar sus servicios, y
como produce sus productos o servicios. Existen varios modelos de efectividad

organizacional, cada uno de los cuales proporciona un marco para desarrollar e
implementar planes de mejora:

e Modelo de sistemas organizacionales
e Modelo de aprendizaje experiencial
e Aprender haciendo modelo

e Modelo DAPIM

2.3.4 Empresa

Una empresa se dedica a llevar a cabo actividades econdémicas con el objetivo de
satisfacer necesidades de los consumidores y obtener beneficios, combina recursos materiales,
humanos y financieros con el fin de producir bienes o brindar servicios. Las empresas pueden
ser de diferentes tamafios y sectores, desde pequefios negocios hasta grandes multinacionales
y su principal propdsito es generar ingresos y rentabilidad a través de la produccién. Galan y
Lépez (2020) definen la empresa como:

Una empresa es una organizacion de personas y recursos que buscan la consecucién de
un beneficio econdmico con el desarrollo de una actividad en particular. Esta unidad
productiva puede contar con una sola persona y debe buscar el lucro y alcanzar una
serie de objetivos marcados en su formacién.

Articulo 112. El Estado promoverd la iniciativa privada, garantizando la creacion y
justa distribucion de la riqueza, asi como la produccion de bienes y servicios que satisfagan,

las necesidades de la poblacion, la libertad de trabajo, empresa, comercio, industria, sin
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perjuicio de su facultad para dictar medidas para planificar, racionalizar y regular la economia

e impulsar el desarrollo integral del pais.

2.4 Bases legales

En la legislacién venezolana los comerciantes y las empresas regulan todas sus
actividades por la disciplina denominada Derecho Mercantil. Parte de los Derechos que otorga
la Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela. No obstante, el instrumento juridico
principal que contiene la mayoria de las disposiciones juridicas que los regulan a los
comerciantes es el Cédigo de Comercio.

2.4.1 Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela (1999).

Articulo 117. Todas las personas tendran derecho a disponer de bienes y servicios de
calidad, asi como a una informacion adecuada y no engafiosa sobre el contenido y
caracteristicas de los productos y servicios que consumen, a la libertad de eleccion y a un trato
equitativo y digno. La ley establecera los mecanismos necesarios para garantizar esos derechos,
las normas de control de calidad y cantidad de bienes y servicios, los procedimientos de defensa
del pdblico consumidor, el resarcimiento de los dafios ocasionados y las sanciones
correspondientes por la violacion de estos derechos.

2.4.2 Decreto Ley N° 6.071/08 - Ley Organica de Seguridad y Soberania Agroalimentaria

La presente Ley Organica de Seguridad y Soberania Agroalimentaria, tiene por objeto
garantizar la seguridad y soberania agroalimentaria en concordancia con los lineamientos,
principios y fines constitucionales y legales en materia de seguridad y defensa integral de la
nacion, sin perjuicio de las disposiciones contenidas en la legislacion que regula las tierras y el
desarrollo agrario.

2.4.3 Legislacion alimentaria nacional

Articulo 117. Todas las personas tendran derecho a disponer de bienes y servicios de
calidad, asi como a una informacion adecuada y no engafiosa sobre el contenido y
caracteristicas de los productos y servicios que consumen, a la libertad de eleccion y a un trato
equitativo y digno. La ley establecera los mecanismos necesarios para garantizar esos derechos,
las normas de control de calidad y cantidad de bienes y servicios, los procedimientos de defensa
del pdblico consumidor, el resarcimiento de los dafios ocasionados y las sanciones
correspondientes por la violacién de estos derechos.

2.4.4 Ley Organica de Salud
Articulo 32. La Contraloria Sanitaria comprende: el registro, andlisis, inspeccion,

vigilancia y control de los procesos de produccion, almacenamiento, comercializacion,
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transporte y expendio de bienes de uso y consumo humano, de los materiales, equipos,

establecimientos e industrias destinadas a actividades relacionadas con la salud.

Articulo 33. La Contraloria Sanitaria sera responsabilidad del Ministerio de la Salud.
El ejercicio de esta competencia podra ser delegado por el ministro sélo a los efectos de la
fiscalizacion y supervision del servicio. La Contraloria Sanitaria garantizaré: 1. Los requisitos
para el consumo y uso humano de los medicamentos, psicotropicos, cosméticos y productos
naturales, de los plaguicidas y pesticidas, de los alimentos y de cualesquiera otros bienes de
uso y producto de consumo humano, de origen animal o vegetal. 2. El registro de los
profesionales y técnicos en ciencias de la salud. 3. Las condiciones para el funcionamiento de
los materiales, equipos, edificaciones, establecimientos e industrias relacionadas con la salud.
4. La calidad de los servicios de atencion médica y de saneamiento ambiental. 5. El control
sanitario de las viviendas en lo referente a su construccion, reparacion, remodelacion y uso. 6.
Cualquiera otra funcion que el Ministerio de la Salud lo determine mediante resoluciones.
2.4.5 Reglamento General de los Alimentos

Proteger la salubridad publica desde el punto de vista alimenticio, contra el consumo y
comercio de toda sustancia comestible y bebida, que por su naturaleza, origen, impureza,
preparacion, estado o ingredientes que contenga, sea nociva para la salud, directamente o por
defecto en su coeficiente nutritivo propio.

2.5 Definicion de términos
Analisis DAFO: (Debilidades, Amenazas, Fortalezas, Oportunidades) — su objetivo consiste

en ayudar a una empresa a encontrar sus factores estratégicos criticos, para usarlos, una vez
identificados, y apoyar en ellos los cambios: consolidando las fortalezas, minimizando las
debilidades, aprovechando las ventajas de las oportunidades y eliminando o reduciendo las
amenazas.

Estrategia: Proceso regulable que contiene un conjunto de las reglas que aseguran una decision
optima en casa momento. Una estrategia por lo general abarca objetivos, metas, fines, politicas

y la programacion De acciones de un todo organizativo o individual.

Cuello de botella: Los cuellos de botella son puntos de congestion que causan retrasos en el
flujo de trabajo de un proyecto. Reducen el ritmo del proyecto debido a que la capacidad esta

limitada.
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CAPITULO Il
MARCO METODOLOGICO

Este capitulo se enfoca en la metodologia empleada para abordar el problema de investigacion,
cuyo proposito es analizar y mejorar la eficiencia en las lineas de produccién de la empresa de
Alimentos La Giralda, C.A. La metodologia adoptada se basa en un paradigma tecnoldgico que
abarca una investigacion cuantitativa, centrada en el analisis de variables clave relacionadas
con la planificacién estratégica y el aumento de la productividad y se establece el marco
metodoldgico y se describen los enfoques y herramientas utilizados para llevar a cabo la
investigacion.

3.1 Paradigma de la investigacion
La presente investigacion se abordara bajo el paradigma tecnoldgico que conlleva a una

investigacion cuantitativa, que toma en consideracion la naturaleza del problema, los
instrumentos a utilizar y por las variables a estudiar, para estos efectos Segun Hurtado y Toro
(1998) definen:

La investigacion cuantitativa tiene concepcion lineal, es decir que haya claridad entre
los elementos que conforman el problema, que tenga definicion, limitarlos y saber con
exactitud donde se inicia el problema, también le es importante saber que tipo de
incidencia existe entre sus elementos.

La presente investigacion considera dos (2) variables, estas son:
Variable independiente: Plan estratégico.
Variable dependiente: Aumento de la productividad

En base a lo planteado por Hurtado y Toro, la incidencia de las variables planteadas se analizan
en su causa y efecto.

3.2 Tipo de investigacion
Segun Hurtado (2010) define:

El tipo de investigacidon Proyectiva consiste en la elaboracion de una propuesta, un plan,
un programa o un modelo, como solucién a un problema o necesidad de tipo practico
ya sea de un grupo social, de una institucion o de una region geogréafica, en un area
particular del conocimiento a partir de un diagnostico preciso de las necesidades del
momento, los procesos explicativos o generadores involucrados y de las tendencias
futuras, es decir, con base en los resultados de un proceso investigativo.

Se considera este tipo de investigacion porque se disefiard un plan estratégico de
aumento de productividad basado en las estrategias empresariales y productivas que estructuran

la empresa e inciden en las operaciones que realiza la empresa Alimentos la Giralda, como



produccion, finanzas y capital humano, adecuado a los objetivos planteados de la
empresa, y de estas operaciones se generan las actividades del plan estratégico que se propone.

3.3 Disefio de investigacion
Para Hurtado (2010): “El disefio de campo es aquel en el cual el investigador obtiene

sus datos de fuentes directas en su contexto natural”, Se empleara este disefio porque la
informacidon sera obtenida directamente en el lugar donde se esta presentando el problema o
las fallas en la empresa, en este caso la productividad vista como un todo, bajo el enfoque
sistémico, ya que todo se relaciona y se puede exponer las causas del fendmeno en sinergia
para explicar las condiciones presentes, recogiendo los datos directamente de la realidad

3.4 Nivel de investigacion
Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2018), “El nivel descriptivo busca especificar

propiedades y caracteristicas y analizar como es y como se manifiesta el fenomeno”. La
presente investigacion se fundamenta en una Investigacion descriptiva porque busca describir
las relaciones y caracteristicas de los fendmenos que se estan investigando, para describir las
situaciones, para disefiar el plan estratégico de aumento de productividad que parte del
diagnostico situacional.

3.5 Poblacion y muestra
3.5.1 Poblacién
Hurtado (2010), define la poblaciéon como un: “conjunto de seres que poseen la

caracteristica o evento a estudiar y que se enmarcan dentro de los criterios de inclusion”. Para
efecto de esta investigacion la poblacion estd compuesta por la linea de produccion de
mayonesa de la empresa Alimentos La Giralda, C.A.

3.5.2 Muestra
Segun Arias (2010) define la muestra como “un subconjunto representativo y finito que

se extrae de la poblacion accesible”.

Arias (2010), define el muestreo Intencional u opinatico como, “aquel donde los
elementos muéstrales son escogidos en base a criterios o0 juicios preestablecidos por el

investigador”.

En este sentido, el presente estudio estd conformado por la maquinaria de la linea de
produccién de mayonesa en la presentacion de 445 gramos de la empresa Alimentos La
Giralda, C.A., por lo que la muestra es representativa y homogénea y sus caracteristicas son
similares a las del conjunto, lo que permite generalizar los resultados al resto de la poblacién

con un margen de error conocido

16



En el presente estudio por ser la muestra pequefia y las caracteristicas que cumplen
como la heterogeneidad y facilidad de acceso cumplen los requisitos para que el investigador
los seleccione con intencionalidad. Esta muestra esta conformada por la linea de produccion
de mayonesa

3.6 Técnicas e instrumentacion de recoleccion de datos
3.6.1 Técnicas
Segun Hurtado (2010) “Comprenden procedimientos y actividades que le permiten al

investigador obtener informacion necesaria durante la investigacion”.

Observacion directa
Segln Zapata (2011), “La técnica de observacion estructurada se define como

procedimientos que utiliza el investigador para presenciar directamente el fendbmeno que
estudia, sin actuar sobre él, esto es, sin modificarlo o realizar cualquier tipo de operacion que

permita manipular lo observado™.

Es por lo tanto la observacion estructurada que se utilizara en la presente investigacion,
ya que esta técnica establece de antemano una pauta de observacion explicita en que se detalla
qué datos recoger mas facilmente y debido a su homogeneidad, y poder registrar los aspectos
principales del problema en estudio, las categorias que se someteran a la observacién son la
base para la estructuracion de la matriz DOFA que es el insumo principal para darle respuesta

al problema en estudio.

La observacion estructurada es pertinente en el presente estudio porque se requiere de
una descripcion sistematica de un fendmeno (Diagnostico y analisis de sus desviaciones y las
herramientas para corregirlas) y obtener informacién de manera directa, y cOmo se comporta
el mismo porque se requiere obtener la informacion exacta de lo investigado para contractar
con los datos que se recojan de la entrevista a la poblacion en estudio.

Anélisis documental

El analisis documental es la operacidbn que consiste en seleccionar las ideas
informativamente relevantes de un documento a fin de expresar su contenido sin ambigtiedades
para recuperar la informacion en él contenida. La informacion sujeta a evaluacién a través del
andlisis situacional, se constatara con documentos para conformar el analisis l6gico de lo
indagado y poder estructurar el plan.

Entrevista no estructurada
Segun Diaz (2013) “la entrevista no estructurada es mas informales, mas flexibles y se

planean de manera tal, que pueden adaptarse a los sujetos y a las condiciones. Los sujetos

tienen la libertad de ir mas alla de las preguntas y pueden desviarse del plan original.”. Por la
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naturaleza del estudio cuantitativo es pertinente el uso de esta técnica ya que es relevante,
porque es rigurosa y permite que se investigue a profundidad para conocer el fenébmeno en
estudio.

3.6.2 Instrumentos
Segtin Hurtado (2010): “Constituyen la herramienta mediante la cual es posible aplicar

una determinada técnica de recolecciéon de informacion”.

Guia de observacion directa (anexo 1)
Es un instrumento de la técnica de observacién; su estructura corresponde con la

sistematicidad de los aspectos que se prevé registrar acerca del objeto. Este instrumento permite
registrar los datos con un orden cronoldgico, practico y concreto para derivar de ellos el anélisis
de una situacion o problema determinado. Es un documento representado en una lista de cotejo
que permite encausar la accion de observar ciertos fendmenos. Se empleara este guion con el
fin de recolectar y recabar la informacién necesaria y que estuviera relacionada con la
investigacion que se va a realizar, permitiendo al investigador observar detalladamente la
produccion.
Guia de entrevista no estructurada

Es un instrumento de recabar datos donde se establece un patron de informacion a
estudiar, como la técnica a utilizar fue la entrevista no estructurada, facilito que los datos que
se recabaron correspondian con exactitud a lo que se quiso indagar de manera profunda y no

dispersar los mismos.

3.7 Técnicas y herramientas de analisis de datos.
En referencia al analisis de los datos, en la presente investigacion y dado que es una

investigacion descriptiva se aplicara el método estadistico descriptivo, el cual se aplica cuando
se quiere resumir una serie de datos, con el propoésito de facilitar su interpretacion.

Para el anélisis de los datos segiin Hernandez (2018) «“...todo propoésito de investigacion
va mas alla de describir la distribucién de la variable, pretende generalizar las variables
obtenidas de la muestra a la poblacién o universo...” Pag. (374), segun La Cruz (2017), define:

Los resultados se les aplican analisis l6gicos los que tienen su base en la sintesis que

permite de manera Optima analizar e interpretar la forma en como se relaciona y

describe los elementos en estudio y como esos patrones observados interacttan entre

Si.

Se utilizara la técnica de analisis y sintesis ya que, a través de este analisis por la
naturaleza del estudio se trata de determinar acciones técnicas operativas, antes y después que

seran las bases del plan que se propone, y por las ocurrencias del fendmeno objeto de la
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investigacion, determinado por procesos, sistemas, procedimientos y actividades, el andlisis

debe presentarse en forma logica y estructurada.

3.8 Validez de los instrumentos
Para la cruz (2018), la validez representa el grado al cual la evidencia empirica y las

razones tedricas fundamentan la exactitud de las interpretaciones y acciones basadas en los

resultados de la evaluacion.

La validez del instrumento guia de entrevista para la maquinaria de la empresa se hizo
mediante un proceso de validacion propuesto por la Universidad José Antonio Pé&ez con los
siguientes criterios: a) redaccién de items: claro, confusa, tendenciosa; b) pertinencia de los
objetivos: pertinente, no pertinente, observaciones. El cual se validé por dos expertos en
contenido, quienes se encargaran de revisar la redaccion y pertinencia de las unidades de

analisis con respecto a la variable de la presente investigacion.

3.9 Fases Metodologicas
Las fases metodologicas son las descripciones de actividades que se cumplen para

alcanzar los objetivos especificos planteados en el trabajo donde se indica que se quiere lograr,
asi como las actividades que se realizaran para alcanzar dichos resultados.
FASE 1. Diagnostico de la situacion actual de la empresa Alimentos La Giralda en
relacion al sistema de planificacion que define su productividad

En esta primera fase, se realizara un estudio previo del proceso productivo, analizando
cada una de las etapas por la cual pasa el proceso de produccion de la linea de mayonesa y el
personal que opera, aplicando la técnica de observacion directa y entrevistas a la poblacion
estudio en un tiempo determinado que sea suficiente para estudiar y analizarla informacion. Se
realizard anotaciones del fendmeno observado con la finalidad de conseguir la informacion
necesaria que permitira conocer y entender los elementos que intervienen.
FASE I1. Analisis de los factores que afectan la eficiencia de la empresa Alimentos La
Giralda en el proceso productivo

En esta segunda fase, se analizaran los factores determinantes que afectan la eficiencia
del proceso productivo para poder aplicar un plan estratégico de estudio a través de todos los
datos recolectados de la observacion, la entrevista y la encuesta con el objetivo de corregir las

deficiencias presentes.
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FASE I111. Disefio de un plan de mejora que permita aumentar la eficiencia de los procesos
productivos de la empresa Alimentos La Giralda

En esta tercera fase, el en desarrollo de este proceso es importante haber determinado
y analizado los factores situacionales y la revision de las bases teoricas y legales porque son la
base de los elementos que conformaran la planificacion estratégica con el fin de que estas
cumplan con los requisitos técnicos operativos para de esta forma solventar las mejoras en las
necesidades en la linea de produccién y asi contar con una planificacién de acciones, recursos,
estructura, para alcanzar el objetivo propuesto.
FASE 1V. Evaluacion de la factibilidad operativa, técnica, ambiental, social y econémica
del plan propuesto

En esta cuarta fase, se estudiara y analizara los aspectos econémicos, financieros, de
capacidad instalada de produccion, planes de produccion, comercializacion, aspectos legales,
y recursos que establezcan la factibilidad del plan y la viabilidad del mismo para implementarlo
y lograr los objetivos propuestos y también asi obteniendo el costo — beneficio que se va a tener
de la propuesta de la mejora del proceso de la linea de produccion y hacer un estudio ambiental

de como el proceso de la linea mejora el ambiente.
3.10 CUADRO TECNICO METODOLOGICO

OBJETIVO GENERAL.: Proponer un plan estratégico para el aumento de la productividad de

la linea de mayonesa de la empresa Alimentos la Giralda, C.A.

OBJETIVOS

ESPECIEICOS VARIABLE DIMENSION INDICADORES ITEMS
PROCESO 1,2,5,6
PLANIFICACION 11
DIAGNOSTICO COMUNICACION 4
DE LA _
SITUACION PRTSSE?S/O DIAGNOSTICO CONTROL DE GESTION 3,5
ACTUAL DE LA MANTENIMIENTO 9
LINEA DE
MAYONESA. MANO DE OBRA 7,10
ESTANDARES 8
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CAPITULO IV

RESULTADOS

Segun el autor Tamayo y Tamayo, M. (2009), opina lo siguiente: “los datos
tienen su significado Unicamente en funcion de las interpretaciones que les da el
investigador. De nada sirve una abundante informacion si no se somete a un adecuado
tratamiento analitico; pueden utilizarse técnicas légicas y estadisticas”. (p.160). En este
contexto, se presenta en el actual capitulo los resultados del desarrollo de las fases
metodoldgicas planteadas al inicio del proyecto, con el proposito de presentar un plan
estratégico basado en herramientas lean aplicadas al proceso de la linea de mayonesa en

la empresa Alimentos la Giralda, C.A

4.1. Fase |. Diagnosticar la situacion actual de la empresa Alimentos La Giralda en

relacion al sistema de planificacion que define su productividad.

En la presente fase se llevd a cabo el analisis de la situacion actual en la empresa,
utilizando técnicas de recoleccion de datos como la observacion directa a través de
visitas de campo Yy entrevistas estructuradas. Mediante la observacion simple, se pudo
obtener informacion sobre el desarrollo de cada actividad en los procesos de elaboracion
de la linea de mayonesa y en las diferentes areas de trabajo. Ademas, se realiz6 una
revision documental para respaldar la comprension de los procedimientos necesarios
para mejorar la productividad en el area de produccion, especificamente en la linea de
Mayonesa. A través de la inspeccion y observacion directa, se adquirié conocimiento e
interpretacion de los pasos requeridos para llevar a cabo cada una de las operaciones,

con el objetivo de identificar la situacion actual de la planta y las areas en estudio.
4.1.1 Identificacion de la empresa Alimentos la Giralda C.A.

Mediante la observacion directa, se realizé un recorrido por todas las areas de la
planta de la linea de mayonesa durante varios dias, con la finalidad de comprender cada
uno de las etapas del proceso productivo y a su vez de obtener la mayor cantidad de
informacion posible sobre el proceso de elaboracion de mayonesa y los recursos
involucrados: materiales, mano de obra, materiales y equipos, de acuerdo al flujo

variante de trabajo se obtuvieron datos importantes de lo observado asi como también



fotografias como evidencia de la situacion actual del area en estudio, obteniendo unos
de los factores que ocasionan los problemas en la linea de mayonesa.

e Empresa en Estudio

Fundada en 1943 Alimentos La Giralda C.A., inici6 operaciones en Caracas para
rdpidamente trasladarse a San Francisco del Yare, en el estado Miranda, a consecuencia
del incremento de su produccion, dedicada originalmente al envasado de aceitunas,

alcaparras y encurtidos (linea verde) .

En 1984, lleva su centro de actividades a su sede actual en Cagua, estado Aragua, una
de las mas importantes zonas industriales de Venezuela. En esta planta, la empresa
diversifica su operacion incorporando nuevos productos a su cartera en base a tomate
ketchup, jugos, y salsas para pastas, vegetales (maiz y guisantes) y salsas de ingredientes:
inglesa, soya ajo, picante y la linea de aderezo (Mayonesa).

La empresa se encuentra ubicada en Carretera Cagua - La Villa, Cagua 2122, Estado

Aragua. En la Figura 1 se muestra la empresa

AAAA]

e

Figura 1. Empresa Alimentos la Giralda, C.A.
Fuente: Alimentos La Giralda, C.A. (2023).
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e Mision de Alimentos la Giralda, C.A.

Producir, comercializar y distribuir una gama de productos alimenticios de alta
calidad para satisfacer las necesidades de clientes y consumidores, creando valor en
beneficio del accionista, nuestros colaboradores y aliados comerciales.

e Vision de Alimentos la Giralda, C.A.

Ser una empresa reconocida en la industria de alimentos y bebidas del mercado

venezolano, con proyeccion internacional.
e Valores

Somos gente comprometida con lo que hacemos, le ponemos el mayor de los
esfuerzos en cuidar cada uno de los detalles que nuestro trabajo a fin de alcanzar el mejor

resultado.

1. Pasiony responsabilidad: La pasion en lo que hacemos hace mas facil el camino
para alcanzar los resultados que nos planteamos. En Alimentos La Giralda
motivamos a nuestro personal a trabajar poniendo de manera responsable todas
las ganas de alcanzar las metas.

2. Confianzayrespeto: Estos elementos son la base fundamental de la organizacion,
incentivamos de manera constante el buen trato, empezando por nosotros
mismos, nuestras comparieras y el medio ambiente, favoreciendo el rendimiento
y la satisfaccion en cada actividad que se realiza de tal forma que se potencie la
energia colectiva generando un ambiente cordial

3. Trabajo en equipo: Motivamos el talento y esfuerzo de nuestra gente a fin de
alcanzar los objetivos que nos planteamos, considerando las diversas opiniones
y creando un ambiente de trabajo basado en la confianza mutua:

a. Proporcionar un ambiente de trabajo seguro y saludable, eliminando o
sustituyendo fuentes de peligros y riesgos; brindando condiciones para la
prevencidn de lesiones y deterioros de la salud relacionados con el trabajo

b. Prevenir la contaminacion, preservar y proteger el medio ambiente e
influenciando a una concienciacion ecoldgica.

c. Prevenir préacticas delictivas e ilicitas en la cadena de suministro y su operacion
en el comercio internacional, con base en la gestion de riesgos y en cumplimiento

de las directrices del codigo de ética.
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4.1.2 Descripcion del Producto

Alimentos la Giralda tiene seis lineas de fabricacién:

a.

Linea verde: aceitunas enteras, aceitunas rellenas con pimentén, alcaparras,
encurtidos, guisantes con zanahorias, guisantes maduros al natural, maiz dulce
en granos.

Linea kétchup: kétchup, salsa 79, Salsa BBQ.

Linea Tomate: Jugo de tomate, salsa bolognesa, salsa napolitana, tomatodo, pure
de tomate y passata

Linea aderezos: Mayonesa, aceite de oliva extra virgen.

Linea ingredientes: salsa de ajo, salsa inglesa, salsa de soya, salsa picante

Linea vinagre.

En la presente investigacion el producto a ser estudiado es la mayonesa. La mayonesa es

una salsa emulsionada fria elaborada principalmente a base de huevo entero y aceite

vegetal batidos, viene en presentacion de 445gr y 175gr, en la Figura 2 se muestra el

producto.

i

laGiralda
SRR .
Mdy&ﬂé&lﬂ i

Sabos Onigimal.

Figura 2. Mayonesa la Giralda.

Fuente: Alimentos La Giralda, C.A. (2023).
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Como mayonesa, se conoce al aderezo constituido por una emulsion de aceite
vegetal comestible en huevo entero o liquido (o su equivalente en huevo entero, desecado
0 en polvo). También puede emplearse yema de huevo fresca o liquida (o su equivalente
en yema de huevo desecada/en polvo). Es de color amarillo uniforme, consistencia
semisolida y textura lisa y uniforme. Este aderezo se sazona con vinagre y/o jugo de

limén. En la tabla N°2 se muestran las materias primas para la elaboracién de mayonesa

Tabla No 2. Materias primas para la elaboracién de mayonesa

Materia Prima Porcentaje (%)
Aceite 58
Yema de huevo pasteurizada 18
Agua 9
Vinagre 3,13
Zumo de limdn concentrado 1,702
Azlcar 3,71
Sal 1,5
EDTA en polvo 0,008
Otros 4,95
TOTAL

Fuente: Area de Operaciones de Alimentos La Giralda, C.A. (2023).
4.1.3 Mano de Obra
La empresa cuenta con ciento cuatro (104) trabajadores, de los cuales cincuenta y seis
(56) conforman la mano de obra directa, los cuales realizan las tareas cotidianas en la

produccién de las diferentes lineas. En la siguiente figura se muestra el organigrama

general de la empresa.
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Gerente General |

[
|

Gerente de RRHH |<—b| Gerente de Operaciones | 4—b| Gerente de Finanzas |

r

| Gerente de Manufactura |4—v| Especialista de Planificacion |

!
i | ! !
Coordinador Corporativo Coordinador Corporativo Coordinador Corporativo Coordinador Corporativo
de Logistica de Mantenimiento de Produccion de Calidad y Desarrollo

k.

' J ! , '

Especialista Especialista en
Suministros en Compras Mantenimiento

! ! l_l_l |

Ayudante de Inspectores de

Especialista en
Calidad y Analistas

Especialista
en Logistica

Especialista de
Produccion

Especialistaen

Ayudantes de

Despacho Almacén | Mecénicos ” Electricistas I Calidad y Analistas
| Pasante | Operariosy Inspectores
Ayudantes de de Control
Planta de Proceso

Figura 3. Organigrama general de la empresa.
Fuente: Recursos Humanos Alimentos La Giralda, C.A. (2023).

Seguidamente se muestra el Organigrama del area de operaciones, que representa la estructura
interna de la organizacion, reflejando las relaciones jerarquicas y las competencias de la misma.

A continuacion, se muestra una breve descripcion de los principales cargos:

| Gerente de Operaciones |

|

| Gerente de Manufactura |<—>

!

Coordinador Corporativo
de Produccién

Especialista de
Planificacién

4
' v ' ¥

Especialista de
Produccion linea verde

Especialista de
Produccién linea
kétchup y tomate

Especialista de
Produccion linea
aderezo; mayonesa

Especialista de
Produccidn lineas
ingredientes y vinagres

!

Operarios y
Ayudantes de
Planta (10)

Figura 4. Organigrama del area de operaciones de Alimentos la Giralda, C.A.

Fuente: Recursos Humanos Alimentos La Giralda, C.A. (2023).
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e Gerente de Operaciones: es responsable de supervisar todos los aspectos que
contribuyen a la eficiencia de la organizacion, incluidas sus préacticas
estratégicas, la produccion de bienes, el desarrollo de procesos, los requisitos de
mantenimiento continuo y mas.

e Gerente de Manufactura: Planifica, dirige las actividades laborales y los recursos
necesarios para la fabricacion de productos de acuerdo a las especificaciones de
costo, calidad y cantidad establecidas. Es responsable de la logistica y
planificacion de requerimientos, mantenimiento, produccion, aseguramiento de
la calidad y desarrollo de productos.

e Coordinador corporativo de produccion: es responsable de coordinar y supervisar
todas las actividades de produccion. Su trabajo implica la planificacion y
organizacion de los recursos necesarios para producir bienes de las seis lineas de
produccion.

e Especialista de produccion linea aderezo: planifica y prepara la logistica
necesaria en el proceso productivo de la mayonesa, ya que organiza y hace el
seguimiento de la manufactura para que se determine la carga de trabajo de los
diversos medios de produccion.

e Operadores y ayudantes de produccion: Realiza operaciones basicas
de produccion, asi como solicitar materias primas al almacén de acuerdo a las
ordenes de produccidn, puesta a punto de los equipos, preparacion y envasado de

la mayonesa.
4.1.4 Equipos de Produccién usados en la linea de Mayonesa
Para la fabricacion de la mayonesa se encuentran los siguientes equipos:

Tabla No 3. Equipos en la linea de envasado de mayonesa

Equipo Descripcion Cantidad

Tanques de Tanque acero inoxidable de 1
almacenajes de aceite 30TM a 15°C

Tanques de Tanque acero inoxidable de 1
almacenajes de aceite 10TM a 15°C

Enfriamiento Chiller de 30 TM 1

Tanque de agua fria Tanque acero inoxidable de 1

agua fria 6°C, 4000 litros
Tanqgue de vinagre Material acero inoxidable, 1
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capacidad 1000 litros
Molino Coloidal Fabricado en acero inoxidable 1
Ollas de preparacion Material acero inoxidable, 2
capacidad 500 Kg
Tanque pulmén de Tanque de acero inoxidable, 1
mayonesa capacidad 1000 kg
Intercambiador de Usado para el vinagre 1
placa
Intercambiador de Usado para el aceite 1
placa
Llenadora Rotativa 45 envases/ minuto 1
Tapadora Rotativa 45 envases/ minuto 1
Sellador Magnético 45 envases/ minuto 1
de Foil
Etiquetadora Rotativa 45 envases/ minuto 1
Sistema de Empacado Horno termoencogible 1
Termoencogible automatico
Equipos Extintores moviles portatiles 3
contraincendio de CO;
(Extintores)
Lineas 1
transportadoras
Viscosimetro Brookfield 2
Balanzas eléctronica Electronicas digital 2

Fuente: Linea de Mayonesa Alimentos La Giralda, C.A. (2023).

Seguidamente se muestran algunas herramientas usadas por los operarios de la linea de

mayonesa.

Tabla No 4. Herramientas usadas en la linea de envasado de mayonesa

Herramientas
Juego de Llaves inglesas
Alicate eléctrico

Exactos

Destornilladores de estria diferentes dimensiones
Destornilladores de pala diferentes dimensiones
Juego de llaves Allen (mm)

Juego de llaves Allen (pulg)

Destornillador de regleta
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Martillo de goma

Juego de llaves combinadas
Juego de Llaves ajustables
Alicate de presién

Alicate normal

Fuente: Linea de Mayonesa Alimentos La Giralda, C.A. (2023).

4.1.5 Descripcion del Proceso productivo para la fabricacién de mayonesa

A continuacién, se describe el proceso de elaboracion de mayonesa:

4.1.5.1. Recepcién: los ingredientes y materiales de empaque son recibidos previa

autorizacion de aseguramiento de calidad, quienes lo analizan y evaltan para verificar

que se encuentre dentro de los parametros establecidos para cada uno de ellos.

4.1.5.2. Materia Prima:

d.

El aceite es almacenado en tanques destinados para este fin. La temperatura del
aceite cuando sea utilizado en linea debe ser entre 8°C y 10°C.

La yema de huevo debe ser almacenada a una temperatura de 5°C. Para ser
utilizada en la produccion la temperatura debe estar entre 6°C y 8°C.

Huevo entero, debe estar a una temperatura de 5°C. Se agrega yema de huevo o
huevo entero dependiendo de la formula.

El vinagre al 10% debe ser almacenado en tanques destinados para tal fin.

4.1.5.3. Preparacion:

a.

d.

Se agrega al tanque de preparacion la cantidad de agua registrada en la
formulacion, luego se agrega la yema del huevo, sal y EDTA (ingredientes con
accion antioxidante de acuerdo a la formulacion), manteniendo agitacion
constante durante 3 minutos a 175 r.p.m.

Se bombea el aceite manteniendo en agitacion constante el tanque de emulsion
siendo el tiempo de caida total de 11 minutos a 12 minutos.

Luego de haber caido las % partes del aceite, se agrega el resto de los ingredientes
y se mezclan de 3 minutos, al finalizar el mezclado se lleva una muestra al
laboratorio para realizar los analisis correspondientes antes de su paso por el
molino.

Pasa por el molino coloidal para darle su apariencia caracteristica.
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e.

f.

Tanque de espera: mantiene la mezcla para luego bombearla a la linea
Tomar una muestra en el tanque de espera para realizar los analisis

correspondientes.

4.1.5.4. Llenado:

Bombea la mayonesa hacia la maquina llenadora correspondiente.

Control de peso: se verifica el peso a diversas horas del dia. Los envases se pasan
por una balanza electronica y se debe chequear que los pasos se encuentren
dentro de los parametros establecidos por la empresa

Control de tapado y codificacién:

Todos los materiales de empaque deben estar de acuerdo a las especificaciones
establecidas por Alimentos la Giralda

Los codigos deben ser legibles e impresos en areas del envase que sean visibles.
Las etiquetas deben quedar centradas en el frasco y completamente adheridas al
envase.

Todos los envases deben estar codificados y etiquetados.

4.1.5.5. Embalado / Paletizado: una vez envasado el producto, los envases son colocados

en bandejas y cajas corrugadas segun la presentacion, ver tabla N° 5.

Tabla No 5. Presentacion y embalado de mayonesa

Presentacion Embalado en Cantidades
200 Bandeja 24
500 Bandeja 12
1000 Bandeja 12
4000 Cajas 4

Fuente: Linea de Mayonesa Alimentos La Giralda, C.A. (2023).

Los productos colocados en bandejas son cubiertos por una pelicula de polietileno y son

pasados por una maquina termoencogible.

El paletizado se realiza en paletas de madera y son dispuestas de acuerdo a la

presentacion del producto.
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4.1.5.6. Almacenamiento: en el area de almacén, los productos permanecen a
temperatura ambiente durante 72 horas. Control de calidad es el departamento encargado

de la liberacién del producto.

4.1.5.7. Despacho: el producto se despacha al cliente, por medio de camiones luego de

ser liberado.

4.1.5.8. Limpieza y saneamiento: todos los equipos deben ser limpiados de acuerdo al

sistema de higienizacion de Alimentos la Giralda.

En las figuras N° 5 y N° 6 se muestran el flujograma de operaciones y el diagrama de

operaciones del proceso respectivamente

-
" Retorno de agua ‘- -

del proceso Retorno de agua

EV8 del proceso

ACEITE vinagre | Retorno fle agua Vinagre +8
O
35°C 1000 Its del procdso

T4

Placa 2

T1DE
30T™M

ACEITE Agua 25°c

=6 °C il

Bomba especial

15°C

Tanque
pulmon
Llenadora mayonesa
1000 kg

Agua a 6°C
EV4

Agua a 6°C EV5

45 env/min

Figura 5. Flujograma del area de operaciones de Alimentos la Giralda, C.A.

Fuente: Departamento de Operaciones de Alimentos La Giralda, C.A. (2023).
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|
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Figura 6. Diagrama de Operaciones del Proceso de elaboracion de Mayonesa.

Fuente: Departamento de Operaciones de Alimentos La Giralda, C.A. (2023).
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4.1.6 Descripcion del area de trabajo de la linea de mayonesa

El &rea total de la planta se muestra en la figura N° 7, donde se indica la distribucion de

las diferentes lineas de Alimentos la Giralda, C.A.

b

PARA MUSED INDUSTRIAL
LA GIRALDA
WBLERT
AT

rer
Ifglil

& 7y e

Figura 7. Layout de la empresa Alimentos la Giralda, C-A..

Fuente: Alimentos La Giralda, C.A. (2023).



El tipo de distribucion de la planta es por producto, es un sistema de produccion en el
que todos los procesos de fabricacion se organizan en un Unico departamento. Esto
significa que cada etapa de la produccion se dispone en secuencia, con cada maquina
ubicada cerca de la siguiente. En la planta de mayonesa se encuentra el area de
preparacion conformada por dos ollas de preparacion, un tanque pulmén de reposo y un
area de envasado en la cual se encuentran la llenadora, tapadora y termoencogible. En la

Figura N° 8 se muestra el Layout de la linea de mayonesa.

— o 5
h@
‘;Mﬁ

Figura 8. Layout de la linea de mayonesa de Alimentos la Giralda, C-A..

Fuente: Alimentos La Giralda, C.A. (2023).
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4.1.7 Condiciones de trabajo

Para verificar las condiciones de trabajo de la linea de mayonesa, se utiliz6 como

instrumento una ficha de observacién (checklist) que consiste en un listado de aspectos

observados por la investigadora al momento de las visitas de campo. A continuacion, se

presentan los resultados obtenidos.

Tabla No 6. Lista de chequeo de inspeccidn general en relacion con la sefializacion,

orden y limpieza

EVALUACION DE LAS AREAS
N° ASPECTOS A EVALUAR RESPUESTA OBSERVACIONES
Sl NO
1 | Las sefiales de seguridad se X Se evidencio la existencia de Ayudas
encuentran visibles Visuales relacionadas con seguridad
2 | Las sefiales de seguridad se
encuentran correctamente X
distribuidas
3 | Las sefiales de seguridad se Algunas sefiales estan
encuentran en correcto estado de X dafiadas y sucias
mantenimiento y limpieza
4 | Las salidas de emergencia y vias X
de escape se encuentran
sefializadas
5 | Las salidas de emergencia y vias X Se evidencid0 la existencia de
de escape se encuentran libres de materiales. Empaques y paletas
obstaculos desordenada, en los pasillos de salida
de emergencia
6 | Los extintores se encuentran X
visibles
7 | Los extintores se encuentran X
correctamente distribuidos
8 | Los extintores se encuentran en X No se evidencid la realizacion de
correcto estado de limpieza y inspecciones y mantenimiento de los
mantenimiento extintores de acuerdo con la Norma
COVENIN 1213-98
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9 | Existen suficientes extintores a lo Se cuenta con 3 extintores a lo largo
largo de las instalaciones de la planta, cumpliendo con la
Norma Covenin 1040-89
10 | Existen lamparas de emergencia Estan dispuestas en cada puerta y en
en las escaleras y pasillos de la posiciones en las que permitan
instalacion detectar cualquier peligro potencial,
como escaleras, de acuerdo con la
Norma COVENIN 1472-2000
11 | Las ldmparas de emergencia se
encuentran en buen estado de
mantenimiento y limpieza
12 | Las ldmparas de emergencia se
encuentran bien distribuidas
13 | El sistema de iluminacién de las
oficinas y pasillos estan limpios y
en constante mantenimiento
14 | Las areas de circulacion en Algunas areas tienen
general se encuentran libres de almacenajes temporales de paletas,
obstaculos material de empaque
15 | Las oficinas y pasillos se limpian
periddicamente
16 | Las paredes de las oficinas y
pasillos se encuentran en buen
estado
17 | Las ventanas de las oficinas y
pasillos estan limpias, es decir, no
impiden el paso de la luz
18 | Los bombillos se encuentran en
buen estado
NUmero de items satisfechos 14
NUmero de items evaluados 18
Porcentaje de cumplimiento 77,77%

Fuente: Ruiz (2024)

Tabla No 7. Evaluacién de pisos, pasillos y vias de circulacion
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EVALUACION DE PISOS, PASILLOS Y VIAS DE CIRCULACION

N° ASPECTOS A EVALUAR RESPUESTA | OBSERVACIONES
SI NO
19 | Las caracteristicas de los pisos, X
paredes y techos de planta son tales
qgue permiten que se les realice
limpieza y mantenimiento
20 | Los pasillos se encuentran libres de X | Existe material de empaque colocado
obstéaculos y objetos innecesarios desordenadamente en los pasillos
21 | El piso se encuentra seco, limpioy X | Existe material liquido proveniente
sin  desperdicio 'y materiales de la materia prima refrigerada
innecesarios
22 | Las vias de circulacion se X Se evidenci6 algunas vias y areas de
encuentran sefializadas produccion 'y  almacenaje  sin
correctamente identificacion
NuUmero de items satisfechos 2
Numero de items evaluados 4
Porcentaje de cumplimiento 50%

Fuente: Ruiz (2024)

Tabla No 8. Evaluacion de la limpieza en general

EVALUACION DE LA LIMPIEZA EN GENERAL

N° ASPECTOS A EVALUAR RESPUESTA OBSERVACIONES
Si NO
23 | Existen suficientes contenedores X
de desperdicios en todas las vias
de circulacion y puestos de trabajo
24 | Existe un horario para retirar las X
basuras y colocar nuevas bolsas
25 | Las oficinas se encuentran limpias X
26 | Los bafios se encuentran limpios X | Las &reas cercanas al bafio se
secos y abastecidos encuentran llenas de agua con
desperdicios provenientes de la
limpieza de planta

Nuamero de items satisfechos 3
Nuamero de items evaluados 4
Porcentaje de cumplimiento 75 %
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Fuente: Ruiz (2024)

Tabla No 9. Resultado de la Evaluacion

RESULTADOS DE LA EVALUACION
Total de items satisfechos 19
Total de items no satisfechos 7
Total de items evaluados 26
Porcentaje de cumplimiento 73,07%
Porcentaje de no cumplimiento 26,93%

Fuente: Ruiz (2024)

Para garantizar unas condiciones adecuadas en el area de trabajo en la linea de mayonesa, se
requiere que los operadores utilicen equipos de proteccion personal adecuados a los riesgos
asociados a las actividades realizadas y las ayudas visuales de las normas basicas de

permanencia en el area, ver Tabla N° 10 y Figura N° 8

Tabla N° 10. Equipos de Proteccion Personal para acceso al area deMayonesa

A Equipos de Proteccion Personal en laOperacion del
rea
Puesto

Botas de Seguridad
Tapaoidos

Mascarilla o cubreboca
Gorro o cofia
Uniforme

ENVASADO

®ao0oTw

Calzado de Seguridad
Tapaoidos

Lentes de seguridad
Mascarilla o cubreboca
Gorro o cofia

Guantes de Vinilo o Nitrilo
Delantales

Uniforme

PREPARACION/
FORMULACION

Se "o o0 0
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Fuente: Departamento de Operaciones de Alimentos La Giralda, C.A. (2023).

Las normas bésicas de Buenas Précticas de Fabricacion para la permanencia en el area se

muestran en la Figura N° 9.

@QO0S

USO OBLIGATORIO USO OBLIGATORIO MANTENER EL LAVE SUS MANOS

DE GORRO TAPA BOCA UNIFORME LIMPIO FRECUENTEMENTE
PROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO
FUMAR INGERIR ALIMENTOS EL USO DE PRENDA

Figura N° 9. Normas basicas de permanencia en el area de Mayonesa
Fuente: Departamento de Operaciones de Alimentos La Giralda, C.A. (2023).

4.1.8 Labores de Higiene y Saneamiento

Por tratarse de una planta procesadora de alimentos, se debe cumplir conun estricto
Programa de Control de Higiene y Saneamiento, esto con el fin de asegurar la inocuidad
y salubridad del producto evitando la proliferacion de microorganismos en los equipos

que pudiesen afectar el producto a ofrecer.
4.1.9 Paradas no programadas

De acuerdo con informacién documental obtenida del rea de produccion de mayonesa,
se tiene que, para el mes de septiembre del 2023, para cinco semanas de produccion se
muestra el nimero de horas de parada y la eficiencia de la linea. En la tabla N° 10 se
muestra la informacion y en la Grafica N° 1 se muestra la eficiencia de las lineas de

produccién.
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Tabla No 11. Horas de parada y eficiencia de la linea de mayonesa septiembre 2023

O OD O OD O
O O O O a —d OD
ROPIA
PARAD DO ADO
i tig O O
Semana 1 8,00 13.884,00 | 2.600,00 16,00 1,00 15,00 7,50 50,0%
Semana 2 21,00 | 36.445,50 | 6.825,32 32,00 2,00 30,00 10,50 35,9%
Semana 3 27,75 | 39.924,38 | 7.972,00 40,00 2,5 37,5 9,75 26%
Semana 4 15,00 | 11.812,50 2.812,5 24,00 2,00 22,00 7,00 31,81%
Semana 5 17,47 | 13.755,00 | 3.275,00 24,00 1,5 22,5 5,87 26,1%
Total 89,22 | 115.821,38 | 23.484,82 136 9.00 127 40,62 33.96
Septiembre

Fuente: Departamento de Operaciones de Alimentos La Giralda, C.A. (2023).

% EFICIENCIA LINEAS / PLANTA (LA
GIRALDA)
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Grafico N° 1. Eficiencias de la linea Alimentos la Giralda, C.A.
Fuente: Departamento de Operaciones de Alimentos La Giralda, C.A. (2023).

Como se puede evidenciar en la eficiencia de las lineas de produccién, la linea de
mayonesa tuvo una eficiencia de 35%, siendo la eficiencia meta de 85% lo que origina
el incumplimiento con los requerimientos de ventas. Asi mismo se puede observar que
durante el mes de septiembre se registraron 80,22 horas de paradas no programadas, lo

que equivale a dejar de producir 216.594,00 envases.
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4.1.10 No conformidades encontradas en el proceso

Realizado el levantamiento de informacion apoyados en las técnicas de observaciones

directas al proceso de recepcion de materias primas, preparacion o formulacion de

mayonesa, envasado, empacado y almacenaje de producto terminado (Mayonesa),

revision de informacion generada en los reportes de produccion, mermas y entrevistas

realizadas al personal directo y supervisorio, se identificaron los problemas de mayor

peso en el area operativa, y que generan desperdicios de tiempo, materiales, mano de

obra, afectando por ende la productividad y eficiencia de la linea. Para la identificacion

de las causas que originan el problema se aplicé una lista de chequeo, ver tabla N°11

Tabla No 11. No conformidades encontradas en el proceso

p o No :
items Actividad Conforme | o o Observaciones
Aunque la empresa cuenta con
Planificacion de las una planificacion de produccion,
1 actividades durante la X se evidencia paradas no
jornada laboral programadas por falta de materia
prima.
. . Actualmente la empresa cuenta
Existe control de tiempo . .
con sistema de monitoreo de los
2 para cada de una de las X .
tiempos de proceso y control de
etapas de proceso .
tiempos
Estandarizaciéon de los Los tiempos de cada actividad
3 tiempos para cada una de x durante el proceso se encuentran
las actividades a realizar estandarizados sin embargo no
por el personal son llevados a cabo.
El personal operativo a pesar de
- tener los tiempos estandarizados
Cumplimiento con los . .
. . en carteleras informativas no
tiempos estandarizados .
4 R X cumple con los  tiempos
para la realizacion cada . .
L estipulados, ya que en repetidas
actividad - . -
ocasiones realizan actividades que
no agregan valor al proceso.
No existe una
Existe una estandarizacion para
metodologia de llevar a cabo el pesaje
trabajo para llevar correcto de las purgas
5 el control del X generadas durante el
desperdicio proceso, solo  existe
dentro del conocimiento empirico de
proceso esta  metodologia de

trabajo
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Estandarizacion
del desperdicio

Los  kilogramos  de
desperdicios permitidos
por cada actividad se
encuentran

6 inherente de cada estandarizados, pero no
actividad existe el cumplimiento de
estos por parte del
personal operativo
Los procesos de
preparacion y El proceso de preparacion
7 envasado cuenta cuenta con instructivos de
con instructivos trabajo, pero no todos se
de trabajo encuentran actualizados
actualizados
Los operadores de
p Los operadores no llenan
preparacion y
de manera correcta el
envasado cumple g
reporte de produccion, en
8 con el correcto . .
ocasiones se atribuye esta
llenado del )
responsabilidad a los
reporte de
L ayudantes.
produccién
Los resultados reportados
Los  operadores no son confiables en su
reportan de totalidad. Se observé que
9 manera  correcta el  operador  reporta
las mermas de cantidades que no se
produccién ajustan con las cantidades
reales
El personal cuenta
con las Los operadores poseen las
10 herramientas herramientas adecuadas y
adecuadas  para disponibles en la linea de
realizar sus produccién
actividades
Se cumple con los Los arranques de linea
11 tiempos de consumen tiempos
preparacion de la mayores a los
linea estandarizados
La induccién por parte del
El personal .
) personal capacitado es
operativo nuevo ; .
12 escasa, Su induccion
cuenta con un
. S depende mayormente de
plan de induccién p
los operadores de linea.
El personal
cuenta con los
equipos de
13 proteccion
personal
requerido en cada
area
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Se lleva un seguimiento
Identificacion de exhaustivo de las causas
14 causas de paradas X que originan las paradas
en la linea de lineas, no obstante no
se han atacado las causas.
Los operadores .
La mayoria de los
conocen las operariosy conocen de
labores de higiene -
15 saneamie?\to X manera  empirica  las
y ue deben labores de higiene vy
q . saneamiento
cumplir
Los
rocedimientos , .
P L No estan actualizados, lo
de higiene y que se evidencia en
16 saneamiento de X
. paradas no programadas
la linea de
. en el arranque.
mayonesa estan
actualizados
Hay planes de
y plan Actualmente los
mantenimientos o
mantenimientos son
17 programados de X -
) correctivos, no se
los equipos de
” programan
produccién
Estan capacitados Si conocen las buenas
los operadores en préacticas de manufactura
18 cuanto a buenas X en alimentos, sin embargo
préacticas de se deben reforzar aspectos
manufactura técnicos
44,44% Cumple
Total 8 10 '
55,56% No cumple

Fuente: Ruiz (2024)

Como se puede evidenciar, después de considerar todos los elementos que intervienen en la
produccién de mayonesa: materias primas, mano de obra, maquinarias y métodos de trabajo que
afectan la eficiencia de la linea el 44,44% cumple de acurdo a los requerimientos.
4.2. Fase I1. Andlisis de los factores que afectan la eficiencia en el proceso productivo de la
linea de mayonesa en la empresa Alimentos La Giralda

En esta segunda fase, se analizaran los factores determinantes que afectan la eficiencia
del proceso productivo para poder aplicar un plan estratégico de estudio a través de todos los
datos recolectados de la observacién y el guion de entrevista con el objetivo de corregir las
deficiencias presentes.
4.2.1 Aplicacion del Guion de Entrevista
La entrevista que se realizd en la empresa Alimentos la Giralda, C.A., especificamente en la

linea de mayonesa, fue realizada al Coordinador Corporativo de Produccion y Especialista de
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Produccidn en el area de aderezo lo que permitié obtener una vision gerencial acerca de la

problemética presente. Ver Tabla N°12 y Tabla N° 13

Tabla 1. Guion de entrevista al Coordinador Corporativo de Produccion

Fecha:16/01/2024

Cargo: Coordinador Corporativo de Produccion

Pregunta

Respuesta

¢Cuales son los
principales problemas que
se presentan en la
produccion de mayonesa?

Principalmente estan asociados con la no disponibilidad de
materias primas, falla en los equipos como chiller y rotacion de
personal, aunado a la desactualizacion del sistema de gestion de
la calidad

¢Cuales son las
principales fallas que
originan  paradas  no
programadas de

produccion en la linea?

Materia prima. Tiempos de preparacion (arranque), problemas
con el chiller y envasado

.Como se desarrolla la
planificacion de las
actividades para el inicio
de la jornada laboral?

El Especialista de Produccion de aderezo se encarga de entregar
la programacion de la produccion a los operadores de linea.

¢Explique si existe una
fluida comunicacion entre
los departamentos de
produccién, logistica y
mantenimiento?

Si existe buena comunicacion, se realizan reuniones semanales
para coordinar las actividades de produccion

¢Existen procedimientos,
instructivos,

especificaciones y
formato para el area de
produccién de mayonesa?

Si existe procedimientos, sin embargo estan desactualizados y
faltan algunas instrucciones de trabajo

¢Esta estandarizado el
proceso de preparacion o
arranque de la linea?

Se deben realizar estudios exhaustivos de tiempo y movimiento
ya que las condiciones de obsolescencia de los equipos ha
mermado la capacidad de produccion

¢Cuales son las
herramientas que se
utilizan para brindarle

apoyo al personal
directo de la linea de
mayonesa?

Las herramientas necesarias para la operatividad de la planta y
los EPP

¢Cuales son los estandares
para el control de los
tiempos de  proceso

En el area de preparacion se encuentran las especificaciones
técnicas de “produccion. A fin de garantizar la calidad e
inocuidad del producto y mantener la calibracién de los equipos
de medicion.
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reciben las maquinarias y
equipos de la linea de
mayonesa?

programados para la

produccion?

¢Cual es el tipo de| En laactualidady debido a la situacion pais solo se estan
mantenimiento que | haciendo mantenimientos correctivos al momento de

presentarse fallas en los equipos.

¢Explique cuales son los
programas de formacion
que reciben los
operarios de produccion
de la linea?

Estén recibiendo charlas motivacionales, de sensibilizacion y
en materia de seguridad industrial

(Como se evalla la
gestion de Planificacion
de requerimientos de
materia prima?

Actualmente no se tiene suficiente personal para la planificacion
y gestion de inventario.

Fuente: Ruiz (2024)

Tabla 2. Guion de entrevista al Especialista de Produccion en el area de aderezo

Fecha:16/01/2024

Cargo: Especialista de Produccion en el area de aderezo

Pregunta

Respuesta

¢Cuales son los
principales problemas que
se presentan en la
produccién de mayonesa?

Falta de materias primas, tiempos de arranque de la linea, parada
en los equipos como chiller y llenadora y tapadora, personal no
capacitado, y ausencia de procedimientos y métodos de trabajo

¢Cuales son las
principales fallas que
originan  paradas  no
programadas de

produccién en la linea?

Materia prima, arranque y falla de los equipos.

;Como se desarrolla la
planificacion de las
actividades para el inicio
de la jornada laboral?

En consenso con el coordinador corporativo de aderezo,
especialista de logistica y mantenimiento se realiza la
programacion de la produccidn. se asignan los recursos y se la
entrego a los operarios y asistentes..

¢Explique si existe una
fluida comunicacion entre
los departamentos de
produccién, logistica y
mantenimiento?

Si existe comunicacién, realizamos reuniones semanales para
coordinar las actividades de produccion

¢Existen procedimientos,
instructivos,
especificaciones y

Existe procedimientos aunque tienen mucho y algunas cosas ya
no aplican y faltan algunos formatos e instrucciones de trabajo
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formato para el area de
produccion de mayonesa?

¢Esta estandarizado el
proceso de preparacion o
arranque de la linea?

Existen estandares de tiempo, pero es necesario actualizarlos.

¢Cuales son las
herramientas que se
utilizan para brindarle

apoyo al personal
directo de la linea de
mayonesa?

Las ordenes de produccion y herramientas de aseguramiento de
la calidad.

¢Cuales son los estandares
para el control de los

Las especificaciones técnicas de “produccidn, controladas por el
area de calidad, los tiempos de preparacion y las cantidades de

reciben las maquinarias y
equipos de la linea de
mayonesa?

tiempos de  proceso | la formulacion de los batch

programados para la

produccién?

¢Cuédl es el tipo de| Solo seestan haciendo mantenimientos correctivos al momento
mantenimiento que | de presentarse fallas en los equipos.

¢Explique cuales son los
programas de formacion
que reciben los
operarios de produccion
de la linea?

Estan recibiendo charlas motivacionales y en materia de
seguridad industrial y formacién de buenas practicas de
manufactura

(Como se evalla la
gestion de Planificacion
de requerimientos de
materia prima?

Hay poco personal para la planificacion y gestion de inventario,
lo que ocasiona quiebre de inventario y problemas para producir.

Fuente: Ruiz (2024)

Con base a la informacién recabada de los registros del area de produccion y la informacién

obtenida de las entrevistas realizadas al Coordinador Corporativo de Produccion y Especialista

de Produccion de Mayonesa se procedera a realizar un diagrama causa — efecto.

4.2.2 Diagrama Causa — Efecto de la baja eficiencia en el proceso de producciéon de mayonesa

En la figura N° 10 se muestra el diagrama causa efecto para analizar la baja eficiencia de la linea

de mayonesa.
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Mixe: & HEexy saeanesy

Figura N° 10. Diagrama Causa- Efecto para la eficiencia en la linea de Mayonesa
Fuente: Ruiz (2024)
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De acuerdo con el Diagrama Causa — Efecto se hara un analisis de cada uno de los
recursos involucrados en las operaciones de la linea de mayonesa de la empresa Alimentos la
Giralda, C.A.

Mano de obra: A través del estudio se evidencid que, en el problema de la baja
eficiencia de la linea de mayonesa, esta asociado a la falta de capacitacion del personal que
labora en las operaciones, en cuanto a las buenas précticas de manufactura, aspectos de
seguridad, asi como también métodos en la preparacion o arranque de la linea y operacién de
los equipos de envasado. Asi mismo se evidencié baja motivacién y compromiso con la
ejecucion de sus actividades, lo que origina falta de atencién y por consiguiente baja
productividad laboral.

Maquinarias: En cuanto a las maquinarias se evidencia ausencia de planes de
mantenimiento programados de la llenadora y tapadora, ausencia de rutinas de puesta punto y
revision de los parametros de operacion del chiller. Asi mismo no se realizan los ajustes del
sensor de la olla de huevo y de la valvula de descarga del pulmon

Se encontro falta de inventario de repuestos de los equipos como motores y bombas,
por lo que se presentan algunas paradas no programada que originan incumplimiento en la
produccién en la produccion.

Métodos: No se evidencio la existencia de procedimientos, formatos e instrucciones de
trabajo, indicadores de gestion, ni informacion documentada el control del inventario. Esta
situacion origina que los trabajadores no ejecuten buenas précticas de manufactura y se
exponga a riesgos por condiciones inseguras de trabajo, como la manipulacion de ingredientes
como el aceite y el vinagre. Asi mismo no existen estandares de procesos, estudios de tiempo
y métodos que permitan conocer la capacidad real de produccion.

Materia prima: En cuanto a materia prima se observaron muchas paradas no
programadas por no disponibilidad de esta, lo que denota problemas en la planificacion de
requerimientos, algunas materias primas (ingredientes menores) son almacenados sin ninguna
politica de control de inventarios, lo que ocasiona una rotacion inadecuada, lo que origina que
el material se descomponga y no pueda ser utilizado, ni devuelto al proveedor. En cuanto al

aceite, vinagre y huevo solido al ser manipulados de manera inadecuada se producen perdidas.
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Medio ambiente: Con respecto al medio ambiente, se tiene que en la planta existen
inventarios de producto en proceso almacenados temporalmente en las areas de envasado por
no disponibilidad de equipos de manejo de materiales, obstaculizando el flujo de los materiales
y generando condiciones inseguras a los trabajadores, evidenciandose sobre recorrido y pérdida
de tiempo. Por otro lado, en la descarga de materias primas como aceite y vinagre a los tanques
se presentan fugas, lo que origina derrame en los pisos y emanacion de olores fuertes en el caso
del vinagre.Las areas de almacén no estan delimitadas e identificadas, lo que trae como
consecuencias retrasos en los despachos.

Una vez identificadas las causas que afectan la capacidad y originan retrasos en la
produccion, se procedié a aplicar la técnica de los 5 por qué.

4.2.3 Técnicas de los 5 por qué.
La metodologia de los 5 porqués consiste en la realizacion de preguntas que exploran

la causa-efecto de un suceso o problema en particular. La técnica requiere que se pregunte “por

qué” al menos cinco veces, o se trabaje a través de cinco niveles de detalle.

Tabla 3 14. Técnica de los 5 por qué

. Posible . ) ) , , Causa
Criterio ,Por qué? ;Por qué? | ¢Por que? | ¢(Por qué? | ¢Por que?
problema | ¢ °" 4 ¢rorq ¢rorq ¢rorq ¢rorq problema
Inadecuada | Deficienci | Diferencia | Mala Dificultade
gestion de asen las s de los rotacion de | senla
inventario, politicas de | inventario | inventario, | gestiény
ineficiencia | inventario | s fisico producto supervisié
senla y con los del | fuera de n general e
. A Planificaci
cadena de desarrollo | sistemay | especificaci | de los 6n de
suministro, | de quiebre de | ones procesos .
. : : B requerimie
Materia Ausencia desde la proveedore | inventario logisticos ntos
; de materia | adquisicién | s y poco -
prima . deficiente y
prima hasta el personal malas
almacenami especializa -
practicas
ento. do, lo que -
logisticas-
afecta la
eficiencia
enla
produccion
Falta de No se han Porqueno | Porquela | Porqueno | Recursos Manuales,
. establecido | se ha empresa se ha escaso procedimie
) estandariza o . .
Métodos cion de los procedimien | realizado carece de | reconocido | para que ntos e
FOCESOS tos un andlisis | unequipo | la promueva | instruccion
P operativos | exhaustivo | dedicado a | importancia | activament | es
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estandar de los lamejora | estratégica | e lamejora | desactualiz
(POE) procesos continua de contar continuay | ados
claros. operativos | de los con un la
para procesos. | equipo estandariza
identificar especializa | cion de
las mejores doenla procesos
précticas. mejora
continua.
Porque se Porque los | Porque no | Porque no Porque la
generan nivelesde | secuenta | sehan empresa
excesos de inventario | con un implementa | puede
material 0 no estan sistema do carecer de
recursos siendo eficiente tecnologias | recursos
durante la adecuadam | de avanzadas | financieros Algunos
recepcion ente prevision | parala para
- . ” ' . procesos
Desperdici | de los gestionado | dela gestion de invertir en no
0S materialesy | s. demanday | inventarios | tecnologias .
estandariza
la controlde | onosehan |yenla dos
fabricacion. inventario. | capacitado | formacion
adecuadam | necesaria
ente al
personal en
su
utilizacion.
Porqueno | Porquela | Porque no Porque el
Ausencia de | se han empresa se ha area de
planes de asignado da comunicad | mantenimi
manteamien | tiempoy prioridada | o ento no
tos recursos la eficazment | cuenta con
programado | econémico | produccié | ela recursos
sy syde n importancia | humanos .
Equipos personal inmediata | estratégica | parael Ausencia
. de planes
Fallas de obsoletos para sobre las del monitoreo de
Magquin | los equipos desarrollar | actividade | mantenimie | de la mantenimi
aria productivo e S nto operativida entos
Sy servicio implement | preventiva | preventivo | dde los roaramad
ar planes scomoel | paraevitar | equipos gs g
de mantenimi | costos mas | afectando
mantenimi | ento elevados la
ento. asociados eficiencia
con paradas | de la linea
no
planificada
S.
Alta Baja moral | Falta de La empresa | Escasos
rotacion de | de induccion | da recursos
Bajo personal trabajadore | formal y prioridad a | destinados | Mala
desempefio sdemano | capacitaci | otros entrenamie | administrac
Mano de . <
Obra del dt_a obra on por problemas | nto del i6n de los
personal directay parte de la | dentro de la | personal recursos
operativo falta de empresa planta humanos
compromis
0.
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Fuente: Ruiz (2024)

4.2.4 Diagrama de Pareto

Es una técnica que permite clasificar graficamente la informacién de mayor a menor relevancia,
con el objetivo de reconocer los problemas mas importantes en los que deberias enfocarte y
solucionarlos, es de gran utilidad para la toma de decisiones en una organizacién, ya que

permite evaluar el nivel de prioridad de las acciones que debes tomar para llegar a los resultados

que esperas.

Para identificar los principales problemas, se han clasificado las causas y se han agrupado en
cinco grupos. Esta informacion fue obtenida de los reportes de produccion, ver Tabla N° 15y

Tabla N°16

Tabla N° 15. Causas de Paradas no programada

Grupo Descripcion falla
Logistica Falta de materia prima

Falta de tapas

Falta de envases

Rotacion inadecuada del Inventario
Falla Chiller Alto voltaje

Chiller no arranca

El enfriador no se enciende. voltaje de linea inadecuado o conexion
suelta.

Sin bombeo o flujo de liquido insuficiente.

fluido insuficiente en el depdsito

Falla Llenadora

y Tapadora

Ajuste de sensores (entrada-salida) y pistones llenadoras
Cambio de transformador de voltaje de balanza
Problema tablero eléctrico

Ajuste de peso en llenadora

Ajuste de peso tapadora

Problema motor reductor

Falla sistema de elevacion de frescos
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Ajuste punto de llenado
Ajuste en sensor de tanque de llenado (derrame)

Ajuste sensor distribuidor de tapas

Preparacion

higienizacion

e

Limpieza, hisopado y liberacion de linea arranque

Preparacion y liberacion de lote

Otros

Ajustes en codificador de envase

Falta de programacion en las balanzas de carga de las ollas 1 y 2

Fuente: Departamento de Operaciones Alimentos la Giralda, C.A.

(2024)

Tabla N° 16. Causas de Paradas no programada

Grupo Horas de Paradas Porcentaje
Logistica 29,44 33%
Falla Llenadora y Tapadora 24,09 27%
Falla Chiller 16,06 18%
Preparacion e higienizacion 15,16 17%
Otros 4,46 5%

Fuente: Departamento de Operaciones Alimentos la Giralda, C.A. (2024)

Seguidamente se muestra el diagrama de Pareto en la Figura N° 11
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Diagrama de Pareto. Paradas no programadas linea de mayonesa
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Llenadora y Tapadora Preparacion e higienizacion
Logistica Chiller Otros

Figura N° 11. Diagrama de Pareto, paradas no programada, linea de Mayonesa
Fuente: Ruiz (2024)
Como se puede evidenciar en el diagrama de Pareto el setenta y ocho por ciento (78%)

de las paradas estan concentradas en logistica, falla en la llenadora y tapadora y falla en
el chiller. Sin embargo, las propuestas de mejora estaran orientadas a la llenadora,
tapadora, chiller y preparacion e higienizacion, debido a que los problemas logisticos

estan fuera del alcance de la investigadora.

FASE I11. Disefio de un plan de mejora que permita aumentar la eficiencia de los procesos
productivos de la empresa Alimentos La Giralda

En esta tercera fase, el en desarrollo de este proceso es importante haber determinado
y analizado los factores situacionales y la revision de las bases teoricas y legales porque son la
base de los elementos que conformaran la planificacion estratégica con el fin de que estas

cumplan con los requisitos técnicos operativos para de esta forma solventar las mejoras en las
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necesidades en la linea de produccién y asi contar con una planificacion de acciones, recursos,
estructura, para alcanzar el objetivo propuesto.

4.3.1 Propuesta de reemplazo del Chiller

Los equipos son reemplazados por dos causas principales: debido a fallas o por razones
econdmicas. Esto se evidencia en el caso del chiller debido a que de acuerdo con registros de
paradas no programadas en promedio el veinte por ciento (20%) de las paradas son originadas
por problemas con el chiller, lo que afecta el arranque de la linea y los tiempos de produccion.
Esto significa que de las 89,2 horas de paradas no programada 18 horas son debidas a fallas
del chiller

El equipo actual (Chiller), es un equipo con mas de 20 afios operando, depreciado en su
totalidad y con valor residual nulo, al cual se le han venido haciendo modificaciones a lo largo
de los afios, lo que dificulta conseguir las piezas reemplazables por nimero de parte, por lo que
los mantenimientos correctivos son cada vez mas recurrentes. De acuerdo con informacion
suministrada por el &rea de mantenimiento el costo promedio anual asociado a reparaciones es

36.000$ con un incremento interanual de veinte por ciento (20%).

En el mercado existe gran variedad de Chiller de 30 ton con caracteristicas para cumplir con
los requerimientos de la linea de mayonesa. Se solicitaron cotizaciones y se encontro un equipo,

ver figura N°12

Caracteristicas de Equipo Nuevo (Propuesto)
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Chiller De 30 Toneladas 460v R22
Marca: Greencoold

Intercambiador tipo Placas

Proveedor: REFRIAIRCOM 2016 C.A

Figura N° 12. Chiller de 30 toneladas
Fuente: Proveedor REFRIAIRCOM 2016 C.A (2024)
Precio Chiller mas instalacion = 26000 $

Recibe equipo viejo como parte de pago 4.000$
Vida util = 20 afios

Valor Residual= 10% Inversion Inicial = 2600
Depreciacion (Linea recta) = 1.170

Costo Operacional= 12000 (Promedio 1000$/mes)
Gradiente = 1200

Interés= 16%

Caracteristicas del Equipo Actual

Valor Neto Realizable = 4000
Valor residual = 0
Costo operacional= 36.000 (promedio anual)

Gradiente = 7.200
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Evaluacion de alternativas
Premisas del anélisis economico de reemplazo

a) Desde el punto de vista fisico, son proyectos mutuamente excluyentes, ya que compiten
por la prestacion del mismo servicio.

b) Son alternativas para reduccion de costos, ya que prestan el mismo servicio, por lo que
es logico el supuesto que generan los mismos ingresos

c) Son alternativas con vidas diferentes, ya que compara un equipo con mas de 20 afios
operando con un equipo nuevo. El valor de la vida que se utiliza para cada propuesta
de inversion es su vida econémica

Alternativa I: continuar operando con el equipo actual

Como el equipo es viejo se trabajara con el VValor de Mercado, en este caso el precio que esta

dispuesto a pagar el proveedor
Determinacion de la vida economica equipo actual

Se procede a calcular una vida econdmica aproximada a partir de la siguiente formula, para

posteriormente comenzar a tantear:

2%(CF—VR
n*a= 2+(CE_VR)
g

Donde:

n*a: vida econdmica aproximada

CF: Capital Fijo (Costo del equipo), en este caso como el equipo tiene mas de 20 afios y se

deprecio en su totalidad se toma el valor de mercado (Valor Neto realizable) que es 4.000 $.
VR: Valor residual, lo que costaria el equipo una vez depreciado, en este caso el VR es nulo.

g: gradiente en funcion de los incrementos por costos de mantenimiento

n*a= 1,048 afios

La vida econémica aproximada es de un (1) afio:
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Paran=1, EA(16%) = 4000 [R/P16%,1] + 36000+7200[R/g16%,1] =4000*1,16+36000 +7200*0= 40.640
S$/afio
Para n=2 EA(16%) = 4000 [R/Pie%2] + 36000+7200[R/gi6%2] =4000*0,62296+36000
+7200*0,46296= 41.825,152 $/afio

Para n=3 EA(16%) = 4000 (R/P16%,3) + 36000+7200(R/g16%,3) =4000*0,44526+36000
+7200%0,90141= 44.271,192 $/afio

La vida econémica del equipo actual es de un (1) afio, ya que tiene el menor equivalente anual
la tabla N°17, muestra el calculo del equivalente anual

Tabla N° 17. Vida econdémica del equipo actual

Vida (n) afios Equivalente Anual (16%)
1 40.640,000 $/afio € \iga econdmica
2 41.825,152 $/afio
3 44,271,192 $/afio

Fuente: Ruiz (2024)
Alternativa I1: Reemplazar con equipo nuevo

2%(CF—VR
n*a= 2+(CE_VR)
g

n*a= 4,41 afios, la vida econdmica es de 4,41 afios por lo que empezamos a tantear desde tres

anos.

n=3 EA(16%)=26000[R/PLs%3]+12000+1200[R/g6%3]
2600[R/S16%3]=26000*0,44526+12000+1200*0,90141-2600*0,28526=11576,76
+12000+1081,692-741,676 = 23.916,77

n=4  EA(16%) = 26000  [R/Pwws] +  12000+1200[R/giews]  —
2600[R/S16%4)=26000*0,35738+12000+1200*1,31562-2600*0,19738=9291,88
+12000+1578,744-513,188 = 22.357,43

n=5  EA(16%) = 26000  [R/Pwws] +  12000+1200[R/gie%s]  —

2600[R/S16%5]=26000*0,30541+12000+1200*1,70596-2600*0,14541=7940,66
+12000+2047,152-378,066 =21.609,746
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n=6 EA(16%) = 26000 [R/P16%,6] + 12000+1200[R/g16%.6] -
2600[R/S16%,6]=26000*0,27139+12000+1200*2,07288-2600*0,11139=7056,14
+12000+2487,456-289,614 =21.253,982

n=7  EA(16%) = 26000 [RIPww7] +  12000+1200[R/g16%7]  —
2600[R/S16%7]=26000*0,24761+12000+1200*2,41695-2600*0,08761=6437,86
+12000+2900,34-227,786 = 21.110,414

n=8 EA(16%) =26000 [R/P16%,8] + 12000+1200[R/g16%,8] -
2600[R/S16%,8]=26000*0,23022+12000+1200%*2,73829-2600*0,07022=5985,72 +12000+3285,948-
182,572 = 21.089,096
n=9 EA(16%) = 26000 [R/P16%,9] + 12000+1200[R/g16%.9] -
2600[R/S16%,9]=26000*0,21708+12000+1200*3,03911-2600*0,05708=5644,08
+12000+3646,93-148,408 =21.142,602

La vida econdmica del equipo nuevo es de ocho (8) afios, ya que tiene el menor equivalente

anual, en la Tabla N°16 se muestra la vida econdémica del equipo nuevo

Tabla N° 18. Vida econdémica del equipo nuevo

Vida (n) afios Equivalente Anual (16%)
23.916,77 $/afio
22.357,43 $/afio
21.609,746 S/afio
21.253,982 S/afio
21.110,414 S/afio
21.089,096 $/afio 4= vida econdmica
21.142,602 S/afio

Fuente: Ruiz (2024)
Una vez realizado el analisis de reemplazo la decision es reemplazar el equipo actual por uno

nuevo, ya que de acuerdo con el criterio del minimo costo es la mejor alternativa por tener el
menor equivalente anual, adicionalmente la vida econdmica es de 7 afio, lo que significa que
los costos operacionales son menores, lo que significa un ahorro para la empresa y garantiza la
operatividad de la empresa.

4.3.2 Propuesta de Plan de Mantenimiento de la Llenadora

El plan de mantenimiento preventivo hace referencia a todas aquellas acciones que llevan a
cabo los equipos de mantenimiento en todas las instalaciones o maquinas de la empresa. La
Norma COVENIN 3049-93 establece que el tipo de mantenimiento programado es aquel que

se basa en las recomendaciones o instrucciones técnicas de los fabricantes, constructores,
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disefiadores, usuarios e incluso experiencia conocida con el fin de obtener los ciclos de revision
para un sistema productivo, estableciendo de esta forma la carga de trabajo que es necesaria
programar. Como se expone en la tabla N° 14 el 27% de las paradas no programadas estan
asociadas a fallas en la seccion de envasado llenadora y tapadora. La informacion de las fallas
se obtuvo en reuniones con el personal de mantenimiento y los operadores de la maquina,

revision de registros de mantenimiento y parte del manual de operacién del equipo.

Mediante un analisis de las fallas se obtuvo la siguiente informacion basada en las fallas mas
recurrentes ver Tabla N° 19.

Tabla N° 19. Identificacion de las fallas
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2 FALLA MODO DE EFECTO DE
COMPONENTE | FUNCION FUNCIONAL FALLA FALLA
Falla de
Gestionar el pulsadores, falla de No hay
Tablero de e e e, | No gestiona el|  MeruBOrde | ue i
control. componen ?a funcionamiento s(?(?nutact?)r, dod
IIer?adora de los sistemas. brecalentad apaga 0 de
- sobrecalentado, | Jos sistemas.
breaker
sobrecalentado.
Generar movimiento dAllcisl?rrr:![enéol
i de todos los estaforcceongxignes
Motor-variador. componentes No genera suifata das
motrices de la movimiento. rodamien t6
llenadora.
atascado,
recalentamiento.
Correa de Transmitir No transmite D';gg:g:{?éma
transmision. movimientoaleje | movimientoal | - oy o | Paralizacion
central. eje central. tension. del equipo.
_ Transmitir No transmite Desgaste en el
Eje central. movimiento a S cuerpo del eje,
e movimiento al .
tornillo sinfincentral L acople partido o
tornillo sinfin. .
desajustado.
Ofrecer superficie No ofrece
Rodamiento derodaje (inferior) superficie de
| al eje principal rodaje a Alasco,
centra vibraciéndurante
EEMTE | erorde | laaccionde
eje principal. rodadura.
Dosificar producto
dentro del No dosifica Obstruccion de No hay
Vélvula de envase para su producto al boquilla. Ilenado del
llenado. llenado. envase. envase.
Dosificar producto [No controla el No se controla la
dentro del peso salida del liquido Sobre peso
envase para su o derrama
llenado. de
producto
Permitir el ajuste
. requerido de altura, No permite
Manivela de acordeal envasea | . ‘OP Blogueo del
. ajuste de altura. Atasco. sistema
ajuste. llenar. .
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Elevar envases
e otacitn s Atasco de e en
- acoplarla al Iioco de No eleva camisa por No hay
Gato mecénico. P Ilenadcr)) enVases oxidacion, rueda Ilenado del
' desgastada. envase.
Generar succion
paraextraer aire N No hay
. : ner Motor recalen
Bomba de vacio. contenido en Sﬂggéﬁ a Offabef;:;rf)t;ado’ Ilenado del
el envase. ’ : envase.
No hay Rodamiento
) Dar salida sincronizacion trancado, estrella c Atasco de
Estrella de salida. | sincronizada alos alasalida |partida, envases a
envases. de los envases. ) la entrada
y/o salida,
caida de
envases
fuera del
elevador,

Fuente: Ruiz 2024

Antes de presentar el plan de mantenimiento se hardn unas recomendaciones que seran parte

de la formacidn de los operadores y asistentes de la maquina y los mecanicos y electricista que

atienden el area:

Recuerda limpiar la maquina y hacerlo diligentemente.

Adquiere el habito de limpiar la maquina para lograr la mejor vida dtil del uso de la
maquina. Limpie la maquina, especialmente la bomba después de cada produccion, esto
es para evitar que la bomba se corroa con el liquido a lo largo de los afios.

Presta atencidn a otras partes ajustables si son salpicadas por el liquido. Las partes que
entran en contacto con el liquido deben limpiarse para evitar que se oxiden y se peguen,
lo que afectaria el ajuste del mecanismo y la precision del llenado.

Para el mecanismo de elevacion, el eje del rodamiento y el modulo de ajuste, recuerde
lubricarlos regularmente.

Después que la maquina de llenado se haya utilizado durante afios, solo hay algunas
piezas consumibles, como los anillos toricos para la bomba y los espaciadores. Las

piezas consumibles solo deben ser reemplazadas cada seis meses a un afio.
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Seguidamente se presenta el plan de mantenimiento a seguir para la llenadora:

1. Objetivo: Estandarizar las actividades béasicas necesarias para el Mantenimiento
programado, a través de un procedimiento Operativo — Administrativo, que garantice la
preservacion y el funcionamiento eficiente de la llenadora, haciendo el mejor uso de los
recursos materiales y humanos sin desmejorar la calidad ni tampoco el tiempo de vida util de
la misma.

2. Alcance Este procedimiento aplica a el equipo de la tapadora y todos sus componentes que
afectan la calidad de los productos fabricados por Alimentos la Giralda, C.A. Este
Procedimiento aplica a todo el personal que labora en la linea de mayonesa de la empresa
Alimentos la Giralda, C.A.

3. Responsabilidades: En general, los trabajos de mantenimiento son realizados por el
responsable de mantenimiento y los mecanicos y electricistas a su cargo, a excepcion de
aquellas labores que puedan ser realizadas con eficacia y eficiencia por el personal responsable
del equipo. Ademas, el personal es responsable de mantener los documentos generados por

este procedimiento en buenas condiciones, evitando su deterioro o pérdida.

4. Términos y definiciones

Mantenimiento: Se define como la accion para asegurar que todos los elementos fisicos
continten desempefiando la funcidn deseada, para preservar y aumentar la vida util del equipo.
Mantenimiento Preventivo basado en tiempo: Es una actividad de mantenimiento
preventivo que se lleva a cabo a intervalos fijos de tiempo o de horas de operaciones,
independientemente de su estado en ese momento.

Plan de Mantenimiento Preventivo: Es la planificacién de las fechas estimadas para la
realizacion del mantenimiento preventivo. Mantenimiento Preventivo: Es el trabajo que se
realiza en la maquina en forma programada para preservar y aumentar la vida atil de la
maquina.

Herramientas Menores: Juegos de llaves, martillos, alicates, atornilladores, destornilladores,
brochas.

5. Plan de Mantenimiento

A continuacion, se presenta el plan de mantenimiento elaborado para la maquina de llenado,

contiene informacion del componente, descripcion de actividades, condicion de operacion,
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frecuencia y los recursos asociados. En la Tabla N°18 se presenta el plan de mantenimiento.
Tabla N° 20. Plan de mantenimiento de la llenadora
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DESCRIPCION DE | CONDICION Recurso
COMPONENTE. ACTIVIDAD. DE  |FRECUENCIA| MANO DE MATERIALES/ EQUIPOSHerramientas
OPERACION. S. OBRA. REPUESTOS.
Limpiezay revision de Limpiador dieléctrico,
Tablero de control. conexiones y aislantes; Parado Mecanico- [Teipe aislante, \Voltimetro, Alicate y atornilladores.
Chequeo del voltaje y Mensual. electricista. [Trapo para limpieza.
amperaje de operacion del
cableado.
Verificar aislamiento; Operando  [Mensual. Limpiador dieléctrico,
Motor- variador. Limpiezay revision de Mecanico. [Teipe aislante. Medidor de aislamiento.
conexiones; Cambio de Parado Mensual.
rodamientos; Chequeo del P Anual. Electricista. [Rodamiento, grasa.  [Extractor, martillo, juego de llaves,
voltaje y amperaje de engrasadora.
operacion del cableado. (0] Mensual.
P aerosol antideslizante
Correa de transmision. IAjuste de tensidn; Semanal. Mecanico. juego de llaves.
Revision; Sustitucion. P Cada seis meses. Correa de caucho
dentada.
P Segmento de cufia
Cada seis meses acerada. juego de llaves.
P Cada seis meses Ninguno Lampara.
Aceite hidraulico y
Eje central. Revision; Lubricacion; P Semanal. Mecanico. [grasa Aceitera y engrasadora.
Ajuste de acople. P Mensual. Ninguno Juego de llaves Allen.
Revision. P Mensual. Ninguno. Herramientas menores.
Rodamiento Central (Infy Semanal Mecénico. |Aceite hidraulicoy
Sup). Lubricacion Oo/P grasa
Ninguno.
Lubricacion. P Semanal. Mecénico. Aceitera y engrasadora.
Manivela de ajuste.
valvula de llenado Revision, limpiezay Ninguno. Herramientas menores.
ajuste P Semanal. Mecanico.
Gato Mecénico Revision, Lubricacion y Aceite hidraulico y /Aceitera y engrasadora y
limpieza. o/P Semanal. Mecanicos. [grasa.trapos, jabén  |herramientas menores
Bomba de vacio Chequeo del voltaje y Electricista. Medidor de resistencia de
amperaje de operacion del o/P Mensual. Mexanico  |Ninguno. aislamiento Megger, voltimetro.

cableado; Revision.

Fuente: Ruiz (2024)
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Adicionalmente se disefi6 un formato en Excel para la ejecucion de las actividades
programadas de mantenimiento, el cual debe ser llenado por los mecanicos y electricistas al

termino del mantenimiento y guardado en digital en carpeta de archivo de equipos y una copia
impresa en el expediente u hoja de vida del equipo, ver figura N° 13

alimentos copico
B VERSION
a ]l‘a a HOJA DE SERVICIO DE EQUIPOS p—
INICIO
1d
INFORMACION DEL EQUIPO
NOMBRE
EQUIPO DESCRIPCION LiNEA RESPONSABLE
DE_ AREA
INFORMACION DE ADQUISICION
SCRIALC DT
MARCA DE EQUIPO MODELO DE EQUIPO FABRICA DEL
EQl PO
- FECHA DE
TIEMPO DE GARANTIA PROVEEDOR ADQUISICION

Tipo de
|Mantenim ie nto

Actividades
realizadas

Recurso
Humano

Mgtgrlales Descripcion Cantidad
utilizados

Hemamientas

Tiempo de ejecucién Responsable

Figura N° 13. Formato de ejecucion de Mantenimiento
Fuente: Ruiz (2024)
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Beneficios del Mantenimiento

e Disminucion de paradas no planificadas por fallas en los equipos

e Aumento del nivel de conocimiento de los pardmetros de funcionamiento
del equipo por parte del personal de produccion al involucrarse en las
actividades de mantenimiento de las mismas.

e Seincrementa la vida util del equipo.

e Mayor capacidad de respuesta ante problemas por fallas en los equipos de
parte de los operadores de produccién y mantenimiento del departamento.

e Se establece un orden y planificacién en el mantenimiento.

e Elproceso se realiza sin interrupciones.

e El funcionamiento de la maquina y los equipos es mas eficiente.

e Se tiene mayor informacion sobre el equipo.

4.3.3 Propuesta de plan de capacitacion de personal.

En respuesta a los desafios identificados en linea de mayonesa de Alimentos la Giralda,
C.A., una empresa lider en la fabricacion de alimentos, se propone un plan de capacitacion
integral. Este plan se estructurd para abordar las necesidades especificas de desarrollo del
personal en un periodo de seis meses, reconociendo la importancia de invertir en la formacion
continua para mantener la excelencia en la produccion y la satisfaccion del cliente.

El Plan de Capacitacion y Desarrollo de Talento Humano, para el 11 Semestre del afio
2024 constituye un instrumento que determina las prioridades de capacitacion de los
colaboradores de. Alimentos la Giralda, C.A.

La capacitacion, es un proceso educacional de caracter estratégico aplicado de manera
organizada y sistémica, mediante el cual el personal adquiere o desarrolla conocimientos y
habilidades especificas relativas al trabajo tanto duras como blandas, y modifica sus actitudes
frente a aspectos de la organizacion, el puesto o el ambiente laboral. Como componente del
proceso de desarrollo de los Talentos Humanos, la capacitacion implica por un lado, una
sucesion definida de condiciones y etapas orientadas a lograr la integracién del colaborador a
su puesto en la organizacion, el incremento y mantenimiento de su eficiencia, asi como su
progreso personal y laboral en la empresa. Y, por otro un conjunto de métodos técnicas y
recursos para el desarrollo de los planes y la implantacion de acciones especificas de la empresa

para su normal desarrollo.
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Justificacion

El recurso mas importante en cualquier organizacion lo forma el personal implicado en las
actividades laborales. Esto es de especial importancia en una organizacion que presta servicios,
en la cual la conducta y rendimiento de los individuos influye directamente en la calidad y
optimizacion de los servicios que se brindan.

Un personal motivado y trabajando en equipo, son los pilares fundamentales en los que las
organizaciones exitosas sustentan sus logros. Estos aspectos, ademas de constituir dos fuerzas
internas de gran importancia para que una organizacion alcance elevados niveles
de competitividad, son parte esencial de los fundamentos en que se basan los nuevos enfoques
administrativos o gerenciales.

Alcance

El presente plan de capacitacion es de aplicacion para todo el personal que trabaja en
la empresa Alimentos la Giralda, C.A., sede Cagua —Estado: Aragua

Objetivos Generales:

o Preparar al personal para la ejecucion eficiente de sus responsabilidades que asuman en
Sus puestos.

o Brindar oportunidades de desarrollo personal en los cargos actuales y para otros puestos
para los que el colaborador puede ser considerado.

e Modificar actitudes para contribuir a crear un clima de trabajo
satisfactorio, incrementar la motivacion del trabajador y hacerlo méas receptivo a
la supervision y acciones de gestion.

Objetivos Especificos

e Proporcionar orientacion e informacion relativa a los objetivos de la Empresa, su
organizacion, funcionamiento, normas y politicas.

e Proveer conocimientos y desarrollar habilidades que cubran la totalidad de
requerimientos para el desempleo de puestos especificos.

e Actualizar y ampliar los conocimientos requeridos en areas especializadas de actividad.

e Ayudar en la preparacion de personal calificado, acorde con los planes, objetivos y
requerimientos de la Empresa.

Estrategias
Las estrategias a emplear son.
e Desarrollo de trabajos practicos que se vienen realizando cotidianamente (Aprender

haciendo).
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e Presentacion de casos practicos de su area.
e Realizar talleres.
e Metodologia de exposicion — dialogo.
Acciones a desarrollar
Las acciones para el desarrollo del plan de capacitacién estan respaldadas por los temarios que
permitirdn a los asistentes a capitalizar los temas, y el esfuerzo realizado que permitirdn mejorar
la calidad de los recursos humanos, para ello se estd considerando lo siguiente:
Temas de capacitacion
A continuacién, se detalla el plan de capacitacion de personal:
Orientacion y Capacitacion Basica
Induccion a la Empresa (8 horas)
Presentacion de la Empresa y su Mision.
e Introduccion a la historia y valores fundamentales.
e Comprension de la mision y vision de la empresa.
e Introduccidn a Politicas y Procedimientos:
e Revision de codigos de conducta, ética y politicas internas.
e Detalle de procedimientos y expectativas laborales.
Capacitacion en Productos y Procesos (10 horas)
Descripcion Detallada de Productos.
e ldentificacion de ingredientes clave y beneficios nutricionales.
e Exploracion de la gama de productos y sus caracteristicas.
Proceso de Fabricacion Paso a Paso.
e Explicacion detallada desde la recepcion de ingredientes hasta el empaquetado.
e Sesiones practicas para comprender y participar en cada etapa.
Seguridad y Normativas (20 horas)
Medidas de Seguridad en la Planta.
e Formacion sobre el uso seguro de equipos y sustancias.
e Practicas seguras en el manejo de maquinaria.
e Formacion sobre el uso seguro de equipos y sustancias.
e Practicas seguras en el manejo de maquinaria, incluyendo:
e Uso adecuado de equipo de proteccién personal (EPP).
e ldentificacion y manejo de sustancias peligrosas.

¢ Riesgos en los puestos de Trabajo
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e Ejercicios practicos de evacuacion en caso de emergencias.
Normativas Relacionadas con la Fabricacion.
e Revision de regulaciones locales e internacionales.
e Cumplimiento de normativas especificas de la industria.
Habilidades blandas (16 horas)
e Liderazgo
e Trabajo en equipo
e Manejo de estrés
Capacitacion en Calidad (10 horas)
Estandares de Calidad para los productos.
e Identificacion de atributos de alta calidad.
e Buenas practicas de Manufactura
e Evaluacion de métodos de ensayo para aprobacion de materiales.
Procedimientos de Control de Calidad.
e Instruccion sobre auditorias regulares y documentacion.
e Registro y andlisis de datos para mantener altos estandares.
Capacitacion en Maquinaria y Equipamiento (20 horas)
Uso Seguro y Eficiente de la Maquinaria.
e Entrenamiento detallado en la operacion segura de equipos.
e Enfoque en practicas seguras durante la produccion.
Mantenimiento Béasico de Equipos.
e Instrucciones sobre el mantenimiento preventivo.
e Resolucién de problemas comunes para garantizar la continuidad de la produccion.
Capacitacion en logistica y tecnologia (16 horas)
e Curso de Excel
e Planificacion de requerimientos
e Cadena de Suministro
e Control de Inventario

e Gestion de Almacén
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En la tabla N° 21 se muestra la matriz de entrenamiento por cargos para la empresa

Tabla N° 21 Matriz de entrenamiento por cargos de la empresa de Alimentos la Giralda C.A.

alimentos

laGlraldd Alimentos la Giralda, C.A. C.A.

Capacitacion Especifica y
Orientacion y Capacitacion Basica .
Practica
> g
5] 8 © o —
g g g | g = 2 ]
= = b= = = g 4 =)
=y g £ =} T 5 9| =
& S 4, | E | S © o 2] 2
MATRIZ DE o - IR S s 8| 3
= g 3 >, Q 5 s E| %
ENTRENAMIENTO o = 9 - g b o T -
o S A |8 | = & g 5| &
2024 o S = = £ S & B
5 = =) < o g M B0
< 8) o0 s Q, = o
= a % (3] % —
— T © Q.
&) T
&)
Gerente X
X X
Coordinadores X
X X X X
Especialistas X X X X X
Operadores de
X X X X X
Produccién
Asistentes de X
Produccion X X X X X
Mecanicos y X
X X X X
Electricistas
Logistica X X
X X X X
Personal de Calidad

Fuente: Ruiz (2024)
Recursos

Humanos: Lo conforman los participantes, facilitadores y expositores especializados en la
materia, como: licenciados, ingenieros, Psic6logos, etc.

Materiales:
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Infraestructura. Las actividades de capacitacion se desarrollaran en ambientes adecuados
proporcionados por la gerencia de la empresa.

Mobiliario, equipo y otros. esta conformado por carpetas y mesas de trabajo, pizarra,
plumones, equipo multimedia, TV-video beams, y ventilacion adecuada.

Documentos técnicos — educativo. entre ellos tenemos: certificados, encuestas de evaluacion,
material de estudio, etc.

Finalmente se presenta el formato de cronograma propuesto ver tabla N° 22

Tabla N° 22 Cronograma de capacitacion de la empresa de Alimentos la Giralda C.A

alimentos . Meses
laGiralda
Actividades a realizar 112 |3 (4|5 |6 |7 |8 |9 |10 |11 |12

Induccion a la Empresa

Capacitacion en Productos y

Procesos

Seguridad y Normativas

Habilidades Blandas

Calidad

Maquinarias y equipamientos

Logistica y tecnologia

Fuente: Ruiz (2024)

4.3.4 Propuesta de Procedimiento de Higienizacion
Por tratarse de una planta procesadora de alimentos, se debe cumplir conun estricto
Programa de Control de Higiene y Saneamiento, esto con el fin & asegurar la
inocuidad y salubridad del producto evitando la proliferacion de microorganismos
en los equipos que pudiesen afectar el producto a ofrecer. Las higienes mas
importantes que se realizan en el &rea de preparacion y envasado se presentan en

el Anexo C.

FASE IV. Evaluacion de la factibilidad operativa, técnica, ambiental, social y econémica
del plan propuesto
En esta cuarta fase, se estudiara y analizara los aspectos econdémicos, de capacidad instalada

de produccién, planes de produccion, aspectos legales, y recursos que establezcan la
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factibilidad del plan y la viabilidad del mismo para implementarlo y lograr los objetivos
propuestos asociados con el aumento de la eficiencia y por consiguiente de la productividad de

la linea.
4.4.1 Propuesta de reemplazo del Chiller

Para calcular la rentabilidad econdmica del proyecto de reemplazo, lo primero que debemos

calcular son los flujos monetarios asociado al proyecto:

Inversién Inicial: esta contempla el precio del equipo puesto en planta y la instalacion el cual
es de 26.000%, el proveedor recibird el Chiller viejo(actual) en 4.000$ incluyendo Ila

desinstalacion, por lo que la inversion inicial sera de 22.000$.

Inversién Inicial en Capital Fijo = 22.000$

Ingresos Brutos: estan representados por el ahorro producto de la implementacion de la
propuesta, este sera calculado con la disminucion de las paradas no programadas por las fallas

del chiller que equivalen al 18% del total de las paradas promedio.

Las paradas por concepto de fallas del chiller son 16 horas/mes y lo que se deja de producir en

esas horas equivale a 45 envases/min y el precio sugerido promedio por envase es de 2,35$.

Ahorro =45 env/min*60 min/hora * 16 horas/mes *2,35 $/env = 101.520,00 $/mes *12 meses=

Ingresos Brutos = 1.218.240,00 $

Costos Operacionales:
Los costos operacionales son 12.000%/afio y un gradiente de 1.200,00$

Depreciacion: la depreciacion sera por el método de la linea recta.

D= (Il - VR)/vida(n)
D= (26.000%$-2.600%)/20afos = 1.170 $/afio

Célculo del Impuesto sobre la Renta

Ingreso Neto Gravable = IB — Cop —Depreciacion

Afio 1= ING=1.218.240,00 $ - 12.000$ - 1170$ = 1.205.070 $

Afio 2= ING=1.218.240,00 $ - 12.000% - 1.200$ -1170% = 1.203.870 $

Afo 3 = ING=1.218.240,00$ - 12.000$ - 1.200$*(2) - 1170$ = 1.202.670 $
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Afio 4 = ING= 1.218.240,00$ - 12.000%$ - 1.200$* (3)- 1170$ = 1.201.470 $

Para los montos del Ingreso neto gravable, una tasa de cambio de 37 Bs/$ y un valor de la

unidad tributaria de 9 Bs/UT, la tasa impositiva es de 34%.
Para un periodo de 4 afios se tienen los siguientes flujos, ver Tabla N°23:

Tabla N° 23. Flujos monetarios propuesta reemplazo del Chiller

Flujo Monetario Afio 2024 | Ano 2025 Afio 2026 Afio 2027 Afio 2028
Inversion Inicial -22.000%

Ingresos Brutos 1.218.240,00$ | 1.218.240,00$ | 1.218.240,00 $ | 1.218.240,00 $
Costos Operacionales -12.000 $ -13.200 $ -14.400 $ -15.600 $
Impuesto sobre la renta -409.724 $ -409.316 - 408,908% - 408.500 $
Valor Residual 21.320%

Total -22.000 796.516 795.724 794.932 815.460

Fuente:Mercado Libre (2024)
A continuacidn, se calcula la rentabilidad de la propuesta

Interés = 16% + 5 % Riesgo = 21%

VA@1%)= -22.000+796.516 [P/S21%,1]+795.724 [P/S21%,2]+794.932[P/S21%,3] +815.460 [P/S21%,4]

VA(21%)= 2.008.904, 38%

El Proyecto es rentable
4.4.2 Propuesta de plan de mantenimiento de la llenadora

Para el disefio del plan de mantenimiento el costo se calculara en funcion de las horas
— hombres.

Tabla N°24. Costos asociados al plan de mantenimiento de la Llenadora

Descripcion Cantidad Costo unitario ($/u) | Total (%)
Disefio del Plan de Mantenimiento | 80 Horas- Hombre 10,0 800
Formacion Operador Mantenimiento 16 horas 10 160
Papeleria 20
Cartucho de Toner 1 20 20
Total | 1000

Fuente:Mercado Libre (2024)
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Las paradas de la llenadora y la tapadora equivalen a 24 horas promedios al mes. Si con el plan
de mantenimiento se logran disminuir un 60% de horas de parada no programada, se tiene que

el ahorro seria equivalente a 14,4 horas

Ahorro = 45 env/min*60 min/hora * 14,4 horas/mes *2,35 $/env = 91368 $/mes

4.4.3 Propuesta de plan de capacitacion de personal.

Para la propuesta del plan de capacitacion se hara en grupos de 10 participantes, en el salon

de conferencia de la empresa, con facilitadores internos y externos

Tabla N° 25. Costos asociados al plan de Capacitacién

Descripcion Unidad Cantidad | Costo Unitario | Costo Total($)
Equipos Audiovisuales | Unidad 100 3 300
Certificados Unidad 100 2 200
Papeleria Unidad 100
Refrigerios Unidad 20 30 600
Honorarios Profesionales | Horas-Hombre 100 10 1000
Total 2200

Fuente: Ruiz (2024)

4.4.4 Propuesta de Procedimiento de Higienizacion.

Tabla N° 26. Costo Procedimiento de Higienizacion

Descripcion Cantidad Costo

Disefio de Procedimiento 5 Horas- hombre 50%

Papeleria- Reproduccion 10%
Total 60%$

Fuente: Ruiz (2024)

4.4.5 Costo total de las propuestas
Tabla N° 27. Costo total de las propuestas.

N° Descripcion Costo Total ($)

1 Propuesta 1. Reemplazo Chiller 22.000,00

2 Propuesta 2. Plan de Mantenimiento de laj 1-000.00
llenadora
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3 Propuesta 3. Plan de Capacitacion de lg] 2.200.00

linea

4 Propuesta 4. Procedimiento de| 60

[higienizacion

Total Propuestas 25.260

Fuente: Ruiz (2024)

4.4.6 Utilidad Asociada a la Propuesta

Para el célculo de la utilidad asociada a la propuesta, se va a partir de la premisa de que con la
implementacion de las mejoras se lograra una disminucion del 50% de las paradas no
programadas.

El total de las paradas promedio no programadas es 89,22 Horas/mes, el 50% es 44,61 Horas,
la capacidad de la linea es de 45 envases/min, por lo que el ahorro viene dado por:

Ahorro= 45 envases/min * 60 minutos/hora * 44,61 horas/mes * 2,35%/envase

| Ahorro = 283.050,45 $/mes |

4.4.7 Tiempo de Retorno de Inversion (TRI)

Para este indicador se considera el costo total de la propuesta, representada por el
costo total de inversion requerida para desarrollar de las mejoras divide entre los ahorros totales
mensuales estimado de las alternativas de solucion. En este sentido se tiene que:

Datos:
Inversion = 25.260 $
Utilidad (Ahorro) = 283.050,45 $/mes

TRI =Inversién ($.) = 25.260% . = 0,089 Mes = 1 mes
Utilidad ($./mes) 283.050,45 $/mes

Seguidamente se calculara la relacion de costo-beneficio. Esta representa la relacion global
entre los costos y beneficios durante un periodo determinado. En esencia, se trata del beneficio
propuesto total en efectivo dividido por los costos totales propuestos en efectivo.

R (B/C) = Beneficios/ Costos
Beneficio/Costo = (283.050,45-25260) $ / 25260 $ = 10,2
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Lo que hace que la propuesta sea economicamente viable, ya que. B/C > 1. Desde el
punto de vista critico, se puede decir que la aplicacién de los cambios propuestos para el
aumento de la eficiencia y productividad de la linea.

Es importante destacar que llevar a cabo la propuesta es un proceso de mejora continua,
por lo que los resultados se iran observando de manera progresiva, principalmente cuando el

personal este completamente formado.
4.4.8 Evaluacion técnica operativa

El estudio técnico se refiere a la evaluacion de si un proyecto puede ser implementado

con éxito desde un punto de vista técnico.

Capacidad de la Infraestructura: La empresa Alimentos la Giralda cuenta con areas dentro
de la infraestructura que estan disponibles para la implementacion de las propuestas planteadas

donde requiera alguna modificacion.

Disponibilidad de Recursos Técnicos: Dentro de la organizacion, se cuenta con personal
capacitado para poner en préactica las propuestas planteadas, como: plan de mantenimiento de

la llenadora reemplazo del chiller.

Compatibilidad Tecnoldgica: Las propuestas descritas, no requieren de una tecnologia

moderna por tal razon es aplicable dentro de la linea de mayonesa.
Tiempo: La empresa cuenta con el tiempo necesario para ejecutar las propuestas planteadas.

Personal: La empresa cuenta con mano de obra especializada en cada uno de los procesos que

se llevan a cabo dentro de la planta.

Por consiguiente, se puede decir que la empresa cuenta con los recursos necesarios para

llevar a cabo esta propuesta de mejora.
4.4.9 Evaluacion social - ambiental

La evaluacion social y ambiental es una parte critica en el analisis de proyectos,
especialmente cuando se busca asegurar que una iniciativa no solo sea viable desde el punto de
vista técnico y econdmico, sino que también sea aceptable y sostenible desde las perspectivas
social y ambiental. A continuacién, se mencionan algunos aspectos clave que se consideran en

estas evaluaciones:
e Impacto en la comunidad
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e Generacion de empleo
e Impacto ambiental
e Uso sostenible de recursos

e Salud y seguridad

Impacto en la comunidad: La implementacidn de las propuestas no afecta de manera directa

a la comunidad

Generacion de empleo: Se prevé que con las propuestas puestas en practicas se generen mas

empleos puesto que la produccion iria en aumento.

Impacto ambiental: Los impactos ambientales encontrados a las propuestas descritas son

minimos, ya que no afecta de manera directa al ambiente.

Uso sostenible de recursos: La empresa puede sostener los recursos naturales sin afectar el

medio ambiente.

Salud y seguridad: Con la puesta en practica de las propuestas, se mejora la seguridad y

seguridad dentro de la organizacion.

El analisis de las propuestas sugiere una factibilidad general del proyecto, con aspectos
positivos tanto desde el punto de vista social como ambiental. La falta de impacto directo en la
comunidad es una ventaja significativa, y la proyeccion de generar mas empleos con el aumento
de la produccion indica un impacto social positivo. Ademas, la minimizacion de los impactos
ambientales y la capacidad de la empresa para sostener los recursos naturales son puntos a

favor.

La mejora en la seguridad y salud organizacional también contribuyen a la factibilidad
del proyecto. Sin embargo, es esencial realizar una evaluacion méas detallada y considerar

posibles desafios no mencionados en la informacion proporcionada.
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CONCLUSIONES

La productividad en la linea de mayonesa de la empresa Alimentos La Giralda se encuentra un
poco bajo, por lo cual ser realizo el siguiente estudio que nos permitié establecer unos objetivos
para la situacion actual. Los objetivos de la presente investigacion se centran en el disefio de
un plan de mejora para aumentar la eficiencia de los procesos productivos en la empresa, estos
incluyen el entorno en el que opera la empresa.

La propuesta de reemplazo del Chiller es un paso crucial, aproximadamente el 20% de las
paradas no programadas estan relacionadas con problemas en el chiller, lo que afecta la linea
de produccion y los tiempos de arranque.

en cuanto a la Propuesta de Plan de Mantenimiento de la Llenadora, es fundamental establecer
un enfoque preventivo para mantener el equipo en 6ptimas condiciones, debido a que el 27% de
las paradas no programadas estan relacionadas con fallas en esta seccion.

El plan se ha disefiado con una vision estratégica, reconociendo que la capacitacion es esencial
para mantener la excelencia en la produccion y la satisfaccion del cliente. EI Plan de
Capacitacion y Desarrollo de Talento Humano se basa en un analisis exhaustivo de las
necesidades especificas del personal. Se han identificado areas clave que requieren
fortalecimiento y crecimiento.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa Alimentos La Giralda implementacion del plan estratégico para
mejorar la productividad de la linea. Se puede implementar un plan de mantenimiento para
los equipos del proceso y estandarizar los procesos productivos mediante manuales,

instructivos y protocolos.

Para la implementacién del plan se recomienda el asesoramiento necesario para la fase de

capacitacion de personal y obtener buenos resultados
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ANEXOS

Guia de observacion estructurada:(anexo 1)
Guia de Observacion

Presentacion.

Esta guia de observacion estd estructurada para registrar y analizar la informacién

pertinente al funcionamiento del proceso productivo de la linea de mayonesa de Alimentos La

Giralda.

Fecha de la observacion:

Guia de Observacion;

I. Procesos de produccion

Indicadores a medir: Eficiencia, Efectividad, Productividad

Si

No

Observaciones

Produccién

Planes operativos

Funcionamiento de equipos, capacidad instalada

Recomendaciones de lo observado:
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Guia de encuesta no estructurada:(anexo 2)
Guia de Observacion

Presentacion.

Esta guia de observacion estd estructurada para registrar y analizar la informacién

pertinente al funcionamiento del proceso productivo de la linea de mayonesa de Alimentos La

Giralda.
Fecha de la observacion:

Guia de Observacion;

I. Procesos de produccion

Indicadores a medir: Eficiencia, Efectividad, Productividad

Si

No

Observaciones

Produccién

Planes operativos

Funcionamiento de equipos, capacidad instalada

Recomendaciones de lo observado:
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Objetivo y Alcance:

Dar cumplimiento a las buenas practicas de manufactura que garanticen la calidad de la mayonesa

1.Frecuencia de Aplicacién:

Diaria, Semanal

2.Cambios de esta Version:

Numero de Revision Fecha de Aprobacion Descripcion del Cambio
00 30/01/2024 Nuevo Procedimiento

3.Documentos de Referencia:

Documento Responsable de Actualizacion Codificacién
Formato de Auditoria de higienizacién Inspector de Calidad
Formato de inventario de materiales Supervisor de Produccion
ELABORO VALIDO REVISO AUTORIZO
NOMBRE
CARGO
FIRMA
FECHA
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4.Materiales, Equipos y Herramientas:

Cepillos de celda, esterillas, llaves,, carruchas, plastico, jabon, soda caustica, acido fosférico,
amonio cuaternario, cloro, trapos.

Etapas Actividad
El supervisor de higienizacion entrega al operador el reactivo pesado, que se va a disolver en el
1.0 agua para la limpieza y los equipos necesarios (Cepillos, esterilla, llaves para restaurar las
tuberias)
El Operador recoge desperdicios del area (Bolsas, papeles y cartones) y los traslada en
20 carruchas a la zona de recoleccion de desperdicios, los tambores y tobos los traslada a la zona
destinada para el lavado de los tobos.
3.0 El operador cubre con plastico todas las partes eléctricas (motores, conexiones eléctricas, etc)
4.0 Se pasa agua para purgar los restos de productos en tanques y tuberias.
5.0 Se prepara la solucién con el jabon en la batea donde se van a colocar las tuberias
6.0 Desarmar tuberias, conexiones, valvulas y bombas utilizando las herramientas adecuadas paral
' cada operacion, Cualquier problema debe ser notificado al Supervisor.
20 Se baquetean y recepillan con cepillos de celdas gruesas utilizando la solucién previamente
' preparada en la batea.
8.0 Se enjuagan todas las piezas con abundante agua a temperatura ambiente.
9.0 Se arman las piezas lavadas y se conectan
Se abre la valvula de suministro de vapor hasta que el agua que se ha adicionado preventivamente
10.0 en los tanques alcance una temperatura entre 70°C a 80°C. Registrar la temperatura en el formato
de Auditoria de higienizacion (Inspector de Calidad)
11.0 /Agregar Soda Caustica pesada previamente en la cantidad adecuada de agua
120 El Operador enjuaga con abundante agua luego de pasar la soda caustica a través de la tuberia
' hasta la llenadora
13.0 Se realiza el lavado con acido fosférico en solucién a temperatura ambiente, manteniendo el mismo
' procedimiento empleado para el lavado con solucién alcalina
14.0 Realizar enjuague a la linea de la misma manera utilizada para el lavado con solucion alcalina
15.0 Se prepara la solucién desinfectante alternando un dia amonio cuaternario y otro dia cloro
16.0 Se agrega en tanques y se bombea hasta las Ilenadoras sin enjuagar
17.0 Se limpian pisos, rincones y lavamanos con un trapo limpio y humedecido, limpiar las bases del
' motor de la llenadora conexiones, eléctricas, erc.
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18.0

El Inspector de Higienizacion realiza hisopado para verificar que se haya realizado una buena

higienizacion

5.Descripcion del Procedimiento:

Entrega de Reactivos

¥

Recolecciéon de Desperdicio

.

Aseguramiento de Equipos

.

Purga de Produccién

N

Preparacion de Reactivos

\ 4

Limpieza previa

d

Enjuague

.

Limpieza con Soda

\ 4

Enjuague

) 4

Limpieza con 4cido

Desinfeccion

\ 4
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T=70°C

T=40°C




Hisopado
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7.Riesgos Asociados:
e Lesién por contacto de soda caustica.
e Lesidn por contacto con cloro
e Lesion por contacto con acido
8.Rutinas de Trabajo:
Operacién Frecuencia
Desarmar y limpiar:
e Bombas positivas Diariamente
e Molinos
e Llenadoras, picos y demas accesorios
Limpiar en sitio:
e Tanques (externamente)
e Base llenadora Diariamente

e Etiquetadora

e Plataformay mesa

Limpiar en sitio:

e Paredes

cierre),

e Instalaciones en el techo (Ductos, salida de

Semanalmente

Hisopado

Diariamente

FIN DEL DOCUMENTO
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