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1.1 Antecedentes
1.1.1 Antecedentes sobre € tema
1.1.1.1 Antecedentes histéricos y su evolucién

Las primeras distribuciones en planta eran producto del hombre que llevaba a cabo el
trabajo, o del arquitecto que proyectaba el edificio, se mostraba un érea de trabajo para

una mision o servicio especifico, pero no reflejaba la aplicacion de ningun principio.

El disefio y la distribucion en planta comenzaron a formalizarse como una disciplinaa
principios del siglo XX, con la Revolucion Industrial, la produccion en masa y la
mecanizacidn exigieron una organizacion mas eficiente de las fabricas para maximizar
la productividad y minimizar los costos operativos. Frederick Taylor y Henry Ford
fueron pioneros en la implementacion de métodos de organizacion del trabajo y la

disposicion de las plantas para optimizar la eficiencia

Tras Segunda GuerraMundial, el enfoque en la produccion en masa se intensifico, con
un mayor énfasis en laestandarizacion de procesosy la utilizacion de espacio. Lateoria
dela"produccion gjustada’ o "Lean Manufacturing”, desarrollada por Toyotaen Japon,
introdujo conceptos como & "Justo a Tiempo" (Just-In-Time, JIT) y la reduccion de
desperdicios, que transformaron el disefio de las plantas. Se priorizé la flexibilidad, el

flujo continuo de materiales, y laeficienciaen el uso del espacio.

Con el avance de latecnologia de lainformacion y la automatizacion en las décadas de
1980 y 1990, el disefio y la distribucion de plantas experimentaron cambios
significativos. El uso de sistemas de planificacion de recursos empresariales (ERP) y
sistemas de manufactura flexible permiti6 una mayor integracion y control de los
procesos de produccion. La aparicion de herramientas de disefio asistido por
computadora (CAD) y la simulacidn de procesos ayudaron a optimizar la distribucion

de equipos y flujos de trabajo en las plantas.

En los ultimos afos, €l disefio y distribucion de plantas han evolucionado hacia

enfoques mas sostenibles e inteligentes. Las preocupaciones ambientalesy la eficiencia



energética se han convertido en factores cruciales en el disefio de plantas. Ademas, el
uso de tecnologias emergentes como la automatizacion avanzada, el Internet de las
Cosas(loT), y lainteligenciaartificial hapermitido lacreacion de"plantasinteligentes’
gue optimizan continuamente su operacion en tiempo real. En el sector de las bebidas,
estos desarrollos han llevado a la adopcidn de tecnologias para reducir el consumo de

agua, energia, y materiales, asi como para mejorar la seguridad y calidad del producto.

En el contexto especifico de la produccién de bebidas analcohdlicas, las plantas
modernas estén adoptando cada vez mas disefios modulares y flexibles que permiten
cambios rpidos en las lineas de produccion para adaptarse a las fluctuaciones de la

demanday ala personalizacion del producto.

Laevolucion del sector industrial ha tenido gran impacto en el proceso productivo de
las empresas, con la llegada de nuevas tecnologias y los constantes cambios del
mercado, ha impulsado a los empresarios a realizar una busgueda de métodos de
produccion para fabricar grandes cantidades, de ahi surge la importancia de la
distribucion de planta, la cual buscaun orden'y manejo adecuado de las areas detrabajo

y equipos, lo anterior con € fin de minimizar tiempos, espacios y costos.



1.1.1.2 Estado del Arte

A continuacion, se presenta una bibliografia de proyectos de grado relevantes y relacionados con el presente trabajo.

Cuadro I-1. Estado del Artedela Investigacion

TITULO INSTITUCION | AUTOR DESCRIPCION IMPACTO
Redisefio de la| Universidad del | Cardenas La propuesta busca lograr una ubicacion més | Laimplementacion de las
distribucion de | Sini, Cartagenas | Ortega efectiva de los elementos del sistema de | herramientas  permitio
maquinaria  y | de Indias- | Melisa, Del | produccion, con el fin de reducir costos y | mejorar la distribucion de
equipo en el area | Colombia. Campo aumentar la productividad, generando asi un | los equipos, reducir los
de produccion Romero entorno de trabajo mas eficiente, organizado, | tiempos de
de la empresa Juliana & | seguro y cdmodo para los operarios. Durante | desplazamiento de los
Adolfredo Diaz el desarrollo del proyecto, se emplea la | operarios e identificar los
ZuhnigaSen C. Fontalvo metodologia Craft para determinar la | cuellos de botella en los

Maria. distribucion de planta més adecuada 'y Flexsim | procesos.

(2019). paravalidar la distribucion propuesta.
Propuesta  de | Universidad Guevara El proyecto se redizO en una empresa| Se obtuvieron mejoras en
Disefio en planta | Antonio  Narifio, | Vélez manufacturera de colchones, En el proyecto se | cumplimiento de la
para las nuevas | Cali-Colombia. Marlon. aplicO la metodologia propositiva e | normatividad de SySO,
instalaciones de (2021). investigacion cualitativa y explicativa, donde | flujos  de  proceso,
la empresa casa se elaboro el diagnéstico de la situacion actual | recorridos mas  cortos
muebles Rivera de la planta, mediante herramientas. | entre  estaciones de

en e vale del
Cauca

Flujogramas, Planimetrias, Diagramas de
recorrido, Esta investigacion tiene como
objetivo principal realizar una propuesta de
distribucion de planta, en una nueva sede que
la empresa adquiri6 en otra ubicacion
geografica

trabajo, espacios acordes
para la maniobrabilidad
en maquinas de
produccion y el bienestar
del personal.




TITULO INSTITUCION | AUTOR DESCRIPCION IMPACTO
Disefio de una| Universidad Barqueros | El Trabajo de Fin de Master desarrolla el | EI  proyecto  presenta
nueva  planta | Politécnica de | Provencio | disefio de una nueva planta de producto | técnicas de gestién de
para una | Valencia Angel. agricola ecoldgico. Se tiene como objetivo | almacenes eficientes.
pequeia (2021). principal conseguir un disefio de planta que | Ademéas con la técnica
empresa de satisfaga la demanda de produccion de la | multicriterio AHP  se
producto empresa en un plazo de 10 afos. Seempleala| pudo  determinar  la
agricola metodologia SLP para obtener diferentes | configuracion mas
ecologico. configuraciones de lay out y, mediante el uso | adecuada.

detécnicas multicriterio, se determinala mejor

aternativa. Ademas, se realiza un andlisis

financiero para determinar la viabilidad de la

propuesta.
Propuesta De | Universidad Ardila Julio | El trabajo de Grado para Optar por € Titulo de | Para la proyeccion de la
Disefio De La| ECCI, Bogota- | Cesar & | Magister en Ingenieria con Enfasis Industrial, | demanda, se hace uso del
Nueva Planta Y | Colombia. Triana busca generar una propuesta para la nueva | método de Winters. A
Optimizacion Jenifer distribucion en planta en una nueva bodega; | partir de pronégticos se
Que Permita Melissa. con €l fin de obtener mejores resultados en los | proyecté la capacidad
Mejorar La (2022). procesos productivos mediante reduccion de | instalada necesaria para
Eficiencia Del tiempos, disminucion de  recorridos, | suplirla. Con la
Flujo De ampliacion de areas y la organizacion de | distribucion en planta
Materiales En flujos. propuesta se  logro,
UnaEmpresaDe organizar los flujos de
Fabricacion De produccion, adecuar las
Productos aeas y € espacio
Cosmeéticos necesario requerido para

cada méquina, a igual
gue el area de bodega.




TITULO INSTITUCION | AUTOR DESCRIPCION IMPACTO
Disefio de una| Universidad  de | Brenes El Proyecto de grado, tiene como objetivo | EI  disefio  propuesto
nueva  planta | CostaRica Underwood | principal el disefio de la distribucién de las | prepara ala empresa para
productiva para Jose, nuevas instalaciones de la empresa con el fin | satisfacer las necesidades
Nueces Morera de proporcionarle la posibilidad de un | delos préximos 30 afios.
Industriales S.A. Malcom crecimiento sistemético que se guste a su | El flujo en linea que se

Leonardo & | realidad, el proyecto consta de 3 fases. la | logra en el disefio logra
Urguelles elaboracion del programa de necesidades, | reducir movimientos del

Ventura distribucion de las instalaciones y la validez | personal 'y  productos,
Fernan. del disefio propuesto. traduciéndose en
(2014). reduccion de costos.

Se concluye con la
factibilidad del proyecto,
obteniendo un VAN =
1.450.869,00 $ y TIR =
70,57%

Fuente: Elaboracion Propia

L os proyectos presentados en el cuadro aportan de manera significativa al campo del disefio y distribucion en planta al abordar la
distribucion eficiente de equipos mediante diversas metodologias. Estas investigaciones se centran en mejorar la productividad y
la eficiencia, optimizando las distancias recorridas por los operarios y fortaleciendo la seguridad laboral. Su relevancia radica en
el impacto positivo que pueden tener en el desarrollo del presente proyecto de grado, al proporcionar estrategias efectivas para el

disefio, optimizacidn de recursosy procesos.




1.1.2 Antecedentes de la empresa

La Empresa Delicious, mas conocida como “Delis”, fue creada el 30 de noviembre del
2010 por iniciativadel Sr. Angel William Miranda Olmos, procedente de la ciudad de
Oruro, e cual luego de haberse capacitado e instruido en los Estados Unidos, en lo
referente a érea comercial tuvo la motivacion personal de conformar una organizacion
unipersonal con el objetivo de promover el consumo de lacteos y frutas ya que son

alimentos con un elevado grado nutritivo.

Inicialmente Delicious empezd con la produccion de productos lacteos como la leche
chocolatada, yogurt, tojori, sin embargo debido a la alta competitividad del mercado
en relacion a productos lacteos y debido a que estos no fueron bien apreciados por el
mercado, afios méas tarde dejarian de comercializar estos, para dedicarse Unicamente a
la elaboracion de néctares y bebidas tradicionales como la linaza, peldn, durazno, aloja
de cebada, alojade mani, jugos naturalesy leche de soya, en 2017 adicionaron un nuevo

producto denominado agua de mesa purificada y ozonizada.

Figura 1-1. Logo dela empresa

Fuente: Empresa Ddlicious.



1.2 Identificacién del problema
1.2.1 Descripcion del problema

Delicious es una empresa que produce y comercializa bebidas tradicionales y
refrescantes. Actualmente la capacidad de produccién delaempresaesde 4.032 L/ dia,
no obstante, en los meses de enero y febrero del 2023, la demanda superéd esta
capacidad, 1o que obligé a la empresa a recurrir a horas extra del personal y a la
contratacion de personal eventual. Ademas, la empresa enfrenta problemas de
distribucion ineficiente de equipos y a la imposibilidad de implementar nuevas

maquinas debido al limitado espacio destinado a produccion.

El terreno donde actualmente se ubica la planta industrial de “Delicious”, no es
propiedad del duefio el Sr. William Miranda, estas instalaciones son alquiladas y tienen
un area de 2.385 m?, el area de produccion cuenta con un area de 328 n®, estos
ambientes antes eran utilizadas como galpones para la crianza de pollos, por lo que la
empresa no pudo realizar cambios estructurales importantes, sino solamente adecuar y
adaptar, como €l sistema de ventilacion exhaustivo local, provocando una deficiencia
en la eliminacion de polvo u otros contaminantes, humedad excesiva en los pasillos y
gue las temperaturas dentro de la planta sean elevadas. En sus inicios, Delicious era
una empresa peguefia, pero con e tiempo fue aumentando su volumen de produccion
y afadiendo nuevas lineas de productos, incentivando a la empresa a adquirir nuevos
equiposy por ende incrementar su mano de obra. Sin embargo, en laampliacion no se
tomo en cuenta una estrategia de distribucion de equipos adecuada, 1o que provocd
deficiencias en las lineas de produccion. Debido a que € terreno es alquilado, no se
pueden realizar ampliaciones de la infraestructura ni modificaciones significativas, lo
gue hace que una reorganizacion de las maquinas y equipos en el mismo lugar se

convierta en un problema serio.

Debido a la deficiente distribucion de equipos, las actividades rutinarias se ejecutan

haciendo recorridos innecesarios obligados por la distribucidn inadecuada exponiendo



en muchas ocasiones a accidentes laborales, que se ejecuten malos métodos de trabajo
y que el espacio que tiene el operario para desplazarse seaincomodo. Ademas, existen
méquinas en desuso que no pueden ser integradas a &rea de produccion porgue no hay
espacios, la empresa cuenta con dos maquinas en desuso, que son, una envasadora

rotativa de botellas de 12 picos y una lavadora de botellones de 4 picos.

Aprovechando que la empresa adquirié nuevos terrenos en el afio 2018 y en una
primera fase se ha construido edificaciones para las areas de comercializacion,
administracion, y gerencia, y que se dejo espacio para el area de produccién. En vista
de que la empresa solo ha proyectado la infraestructura sin tomar en cuenta el disefio
de la linea de produccion como una prioridad, se propone realizar un disefio y

distribucion de planta del area de produccion, en la nueva ubicacion de la planta.

El disefio pretende mejorar la eficiencia de los procesos, minimizar el recorrido de los
operarios, ofrecer condiciones de trabajo cOmodasy seguras, y lograr la flexibilizacion
de espacios para integrar nuevos equipos y nuevas lineas de produccion al proceso

productivo.



1.2.2 Arbol de problemas

Figura 1-2. Arbol de problemas

Condici Mayor distancia Mavor tiempo de
. on 1(:;01:(31 ) recorrida por parte de yro duccig n
inseguras de trabajo los operarios P
s . 2 1
Inadecuada ubicacion Imposibilidad de Cuello de botella en el

de los equipos erEETE i el proceso productivo

T mercado
- . L Capacidad de L
EFECTOS Imposibilidad de Capacidad limitada de S Contaminacion cruzada

ampliaciones produccion disponible subutilizada entre procesos

A A . *
|
PROBLEMA INFRAESTRUCTURA LIMITADA DEL AREA DE PRODUCCION EN LA
CENTRAL EMPRESA DELICIOUS-TARIJA
4
| | | |
Adaptacion de Espacios reducidos Ineficiente
CAUSAS infraestructura destinados a optimizacién de Proceso no lineal
alquilada produccion espacios
A A T
[ 1
Falta de infraestructura No se aplico estrategias Disefio de planta
propia de optimizacion empirico

Fuente: Datos recolectados por € autor.

Elaboracién: Propia.



1.2.4 Arbol de Soluciones

Una vez identificados los problemas que acontecen en la planta de produccién, se identificaron las alternativas de soluciones.

Figura 1-3. Arbol de Soluciones

Condiciones seguras inima distancia i
de traba'ogu recorrida por parte de Menor nen:.lpo de
i) los operarios produccion
A A T
I -
Correcta distribucion Op ommdMes dT Aumento de la
de los equipos crecimiento en e productividad
mercado
A
DlsPom_blhdad de Incremento de la Integracién de equipos Prevencion de
FINES SRS I capacidad instalada en desuso contaminacion cruzada
ampliaciones
4 4 . ? i)
OBJETIVO ESTRATEGIA DE DISENO DE INFRAESTRUCTURA PARA EL
GENERAL AREA DE PRODUCCION EN LA EMPRESA DELICIOUS-TARITA
+
I T T
MEDIOS . Amplios espacios .
aestructura : timizacion de .
destinad ducei destinados a P . Procesos lineales
estinada a produccion produccion espacios
4 i}
I ! t
Aprovechamiento de Aphcam.on de Disefio de Plafllt.'li
. estrategias de basado en principios
terrenos propios Lo .
optimizacion cientificos

Fuente: Datos recolectados por € autor.

Elabor acién: Propia.
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1.2.4 Diagrama de I shikawa (Causa — Efecto)

Como segundo andlisis se realizd un diagrama de Ishikawa donde se identificaron las principales causas que ocasionan la

disposicion de planta ineficiente, este diagrama tiene como variables principales las “6M”.

Figura 1-4. Diagrama de | shikawa

MANO DE OBRA

Disefio de
planta empirico

Ventilacion deficiente

Problemas ergondémicos en la
linea de produccion de agua

Manuales desactualizados v
no disponibles para
operarios

Carga de peso excesivos

Largas distancias recornidas

Meétodos de trabajo no

Poca motivacion al estandarizados

Riesgo de
contaminacion cruzada

Excesiva humedad en
pasillos

Desaprovechamiento de
luz natural

personal

Controles de materia
prima empiricos

Inadecuada ubicacion
de los equipos

Desaprovechamiento de
magquinarias disponibles

Falta de camaras de frio
para la soya

Incumplimiento de
mantenimiento preventivo

Flujo de materiales
meficaz

Hacinamiento de

DISPOSICION DE
PLANTA
INEFICIENTE
Pazsillo mal dizefiado

Espacio reducido en
produccion

Imposibilidad de
ampliaciones

Sefializacion deficiente

equipos

‘ INFRAESTRUCTURA

Fuente: Datos recolectados por € autor.

Elaboracién: Propia
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1.2.5 Formulacion del problema

¢De qué manera e disefio de una nueva planta de produccién en los terrenos
adquiridos permitira mejorar la eficiencia operativa, la capacidad de produccion y la

distribucion de equipos de la empresa Delicious de la ciudad de Tarija?
1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo General

Disefiar una nueva planta de produccion para la empresa Delicious de la ciudad de
Tarija, con € fin de mejorar la eficiencia y distribucion de las lineas de produccion,

utilizando herramientas propias de la ingenieria industrial.
1.3.2 Objetivos Especificos
v Describir los procesos productivos y la distribucién actual de la planta.

v' Estimar las necesidades de capacidad de produccién de la empresa para los

proximos 5 afios, basados en los pronosticos de demanda de sus productos.
v Realizar €l nuevo Lay out de la planta.

v Determinar €l presupuesto necesario para lainfraestructuray los equipos de la

nueva planta de produccion de la empresa.

v’ Elaborar indicadores econdmicos para el andlisis de la propuesta de disefio de

planta.
1.4 Jusgtificacion
1.4.1 Justificacion Técnica

En la actualidad, la poblacion del pais esta creciendo, como también la demanda de
jugos naturales haciéndose necesario que se utilicen de manera 6ptima los elementos
de produccion para conseguir buenos productos que satisfagan las necesidades del

mercado.
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El interés del gerente propietario, en la iniciativa de establecer una nueva planta de
produccion es un testimonio del compromiso de la empresa con la innovacion y el
crecimiento. Reconociendo la importancia estratégica de este proyecto € Sr. William

Miranda ha expresado un fuerte respaldo y motivacién parallevar a cabo este plan.

La propuesta de una nueva ubicacion, permitira realizar un disefio del area de
produccion en donde se cumpla con una distribucién de planta eficaz, que logre un
aumento en la produccion de jugos, en el que lostrabajadores estén libres de accidentes

y existaun mejor flujo de ellosy los materiales.
1.4.2 Justificacién Académica

El disefio de una nueva planta de produccion permitira aplicar conocimientos propios
de la Ingenieria Industrial, aportando un enfoque técnico y cientifico a la solucion de

los problemas identificados en la empresa Delicious.
1.4.3 Justificacion Social

Ofrecer productos de mejor calidad y menor precio a mercado tarijefio. Ademas,
debido al incremento de la produccion que se espera obtener con la propuesta, se

pretende expandir el mercado a un ambito departamental.

1.4.4 Justificacion Legal

Se basa en garantizar el cumplimiento de las leyes y regulaciones relacionadas con la
seguridad alimentaria, € etiquetado de productos, las licencias y permisos necesarios,
la proteccion de la propiedad intelectual y la responsabilidad legal asociada con la
operacion de laplanta. Asegurando que la nueva planta de produccion opere de manera
legal y ética

1.4.5 Justificacion Empresarial

El notable crecimiento de la empresa ha llevado al gerente a reconocer la necesidad
urgente de contar con una planta propia, disefiada desde €l inicio para optimizar la

produccion de jugos de alta calidad. Este avance estratégico permitira a la empresa no

solo mantener el ritmo de crecimiento, sino también mejorar la eficienciay la calidad
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del producto. Con los recursos y la oportunidad adecuados para llevar a cabo este
proyecto de ingenieria, la empresa debe desarrollar un plan detallado que evalle el
disefio ideal parala nueva instalacion y estime los costos asociados al emplazamiento.
Estainiciativa garantizara una infraestructura que responda a las necesidades actuales
y futuras, permitiendo a la empresa maximizar su potencial y mantenerse competitiva

en el mercado tarijefio.

1.4.6 Justificacion Econdmica

La empresa esta evaluando mudarse a nuevas instalaciones debido a la creciente
necesidad de un espacio de produccion mas amplio y a los altos costos asociados con
el alquiler de su ubicacion actual, el costo del alquiler mensual es de Bs. 2.500,00.
Mantenerse en el terreno aquilado y realizar inversiones significativas en
infraestructura resulta economicamente inviable, ya que cualquier mejora en la
infraestructurano generariaun retorno adecuado sobre lainversion. Al disefiar lanueva
planta utilizando los equipos existentes, se lograra una mejora considerable en la
eficiencia de las lineas de produccion, lo que se traducird en un aumento significativo

de las ganancias.

1.5 Metodologia
1.5.1 Enfoquey Tipo de investigacion

El proyecto de grado presenta un enfoque mixto ya que combina elementos tanto del
enfoque cuantitativo como del cualitativo, permitiendo una comprension mas integral

del problema de investigacion.

El tipo de investigacion que corresponde a presente proyecto de grado es:

investigacion descriptiva e investigacion correlacional.

1.5.1.1 Investigacion Descriptiva

Con los estudios descriptivos se busca especificar las propiedades, |as caracteristicas y
los perfiles de personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o cualquier otro

fendmeno que se someta a un andlisis. Es decir, Unicamente pretenden medir o recoger
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informacion de manera independiente o conjunta sobre los conceptos o las variables a
las que se refieren, esto es, su objetivo no es indicar como se relacionan éstas.
(Herndndez Sampieri et a., 2014).

Este tipo de investigacion nos ayudara a la recopilacion, el andlisis y la presentacion
de informacion para describir la situacion actual que atraviesa la empresa Delicious. El
objetivo principal de este tipo de investigacion es proporcionar una representacion
precisa'y completa de lo que se esta estudiando sin manipular ni cambiar las variables

del entorno.

1.5.1.2 Investigacion Correlacional

Este tipo de estudios tiene como finalidad conocer la relacion o grado de asociacion
gue exista entre dos 0 méas conceptos, categorias o variables en una muestra o contexto
en particular. En ocasiones solo se analiza la relacion entre dos variables, pero con
frecuencia se ubican en el estudio vinculos entre tres, cuatro o més variables.
(Hernandez Sampieri et a., 2014).

Parallevar acabo unainvestigacion correlacional, resultaesencial adquirir un profundo
conocimiento de las planillas de produccion historicas. Este conocimiento reviste gran
importancia, ya que sienta las bases para justificar la necesidad de realizar un redisefio
0 un nuevo disefio que optimice laeficienciade la planta de produccién. En algin punto
del tiempo, es muy probable que la pendiente de la curva de la demanda supere la
capacidad instalada actual, o que hace necesario un incremento en dicha capacidad

para satisfacer la creciente demanda insatisfecha.

1.5.2 Herramientas de la I nvestigacion

En el siguiente cuadro, se detallan las herramientas que se utilizara para el tipo de

investigacion descriptiva.
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Cuadro I-2. Herramientas de la investigacion descriptiva

HERRAMIENTA

INVOLUCRADOS

DESCRIPCION

Método de investigacién

descriptiva:

Entrevista

Gerente propietario;
William Miranda Olmos

Entrevista a Gerente, para recabar
informacion en relacion a los
nuevos terrenos con los que cuenta
la empresa Delicious. (perimetro,
ubicacion, tipo de suelo, etc.)

Entrevista

Jefe de produccion;
Benjamin Cruz

Entrevistas a jefe de produccion,
Ing. Benjamin Cruz, ya que es €l
gue tiene conocimiento de los
problemas que acontecen en la
empresa.

Cuestionario
digital

Operarios de produccion

©)

Aplicar un cuestionario de 12
preguntas a los operarios del area
de produccion para conocer la
perspectiva y satisfaccion de estos
con relacion al érea de produccion.

Observacion

directa

Area de produccion

Este instrumento se emplea para
recolectar la mayor informacion
posible para poder anadlizarla,
dandole prioridad a area de
produccion. Se podra tener un
entendimiento de las actividades
del proceso productivo y el tipo de
distribucion que posee.

Herramientas para sintetizar y analizar la informacion:

Lay out de la situacion actual de la
empresa, nos permitira describir la

Lay out A 06
Y Areadeproduccion | i ibilidad de  espacios Y
equipos.
Diagramade Diagrama de recorridos, hilos para
. . . identificar el recorrido de los
representacionde | - Areade produccion | gperarios,
los procesos
Planillas de caracteristicas técnicas
de los equipamientos de los
Planillas de | | equipos - actuales y  opciones
equipos Equipos/Maquinas técnicas de los equipos a

implementar (En caso de equipos
nuevos estos datos se deben
obtener de posibles proveedores).

Fuente: Elaboracion Propia
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Para la investigacion correlaciona, La herramienta metodolégica que se utilizard son
series cronologicas, ya que la empresa dispone de informacion histérica

correspondiente a ventas.

Cuadro I-3. Variablesdela Investigaciéon Correlacional

VARIABLE ROL
Afios Independiente (x)
Ventas Dependiente (y)

Fuente: Elaboracién Propia



CAPITULO I

MARCO TEORICO
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2.1 Marco Conceptual
2.1.1 Bebidas

Para Bembibre (2011) la palabra bebida es una palabra de uso comin que se refiere a
todo tipo deliquidos (naturales o artificiales) que puedan ser utilizados parael consumo
humano. El concepto de bebida se relaciona directamente con una de las necesidades
primarias del ser humano que es e consumo constante de liquidos que le permitan
reponer aquellos liquidos que utilizaen larealizacion de sus actividades diarias. Si bien
€l agua es labebidarecomendada por excelenciaparacumplir tal funcién dereposicion,
desde siempre el ser humano ha creado diferentes tipos de bebidas mas complejas que
el agua cuyo objetivo principal era sumar gusto, placer o elementos visuales a la
experiencia de beber.

2.1.1.1 Tipos de bebidas

Segun el sitio web ClasificacionDe (2024) las bebidas se clasifican acorde a dos

criterios en alcohdlicas y en no alcohdlicas.
e Bebidas alcoholicas

Vienen determinadas asi por su propia composicion, ya que en esta son evidentes las
concentraciones de etanol, siendo esta la droga mundialmente aceptada por las
legislaciones; la misma se determina en cada bebida conforme a su grado o volimenes,

siendo ello ya un criterio particular de cada empresa productora.

L as bebidas alcohdlicas también se distinguen por su proceso de destilacion, lo cual se
asemeja a la separacion de un liquido de otro; o bien por fermentacion, equivaliendo
esto, al proceso por medio del cual la materia prima es sometida a un cultivo que lo

oxida, tornandose esta en otro sabor. (ClasificacionDe, 2024)
e Bebidas no acohdlicas

Seguin la nueva reglamentacion higiénico-sanitaria, se consideran aquellas bebidas

analcohdlicas, carbonatadas 0 no, preparadas con agua de consumo humano, aguas
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preparadas, agua mineral natural 0 de manantial que contengan uno o méas de los
siguientes ingredientes: anhidrido carbonico, azlcares, zumos, purés, disgregados de
frutas o vegetales, extractos vegetales, vitaminas y minerales, aromas, aditivos
autorizados u otros ingredientes alimenticios. (Corral, 2023).

2.1.2 Jugo

De acuerdo con el Codex Stan 247 (2005) por zumo (jugo) de fruta se entiende el
liquido sin fermentar, pero fermentable, que se obtiene de la parte comestible de frutas
en buen estado, debidamente maduras y frescas o frutas que se han mantenido en buen
estado por procedimientos adecuados, inclusive por tratamientos de superficie
aplicados después de la cosecha de conformidad con las disposiciones pertinentes de

la Comision del Codex Alimentarius.

Los jugos se preparan mediante procedimientos adecuados que mantienen las
caracterigticas fisicas, quimicas, organolépticas y nutricionales esenciales de los jugos
de lafrutade que proceden. Podran ser turbios o clarosy podran contener componentes
restablecidos de sustancias arométicas y aromatizantes volatiles, elementostodos ellos
gue deberan obtenerse por procedimientos fisicos adecuados y que deberan proceder
del mismo tipo de fruta. Podran afiadirse pulpay células obtenidas por procedimientos

fisicos adecuados del mismo tipo de fruta. (p. 1).
2.1.3 Entrevista

La entrevista en la investigacion cualitativa es una técnica para la recoleccion de
informacién y datos, la cual es realizada a partir de una conversacion cuyas
orientaciones responden a propositos concretos del estudio. Si bien la técnica de la
entrevistaes utilizadatanto eninvestigacion cualitativacomo cuantitativa, esto no debe
llevarnos a pensar que en ambos casos se trata del mismo uso de la técnica, lo cua
implicaria el error de omitir ladistincion de la naturaleza particular de cada enfoque y
el papel determinante que ésta tiene respecto a los criterios a partir de los cuales es
empleada en cada caso. (Mata Solis, 2020).


https://investigaliacr.com/investigacion/el-enfoque-cuantitativo-de-investigacion/
https://investigaliacr.com/investigacion/el-enfoque-de-investigacion-la-naturaleza-del-estudio/
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2.1.4 Cuestionario

De acuerdo con Malhotra (2008) un cuestionario es un instrumento de investigacion
gue consiste en una serie de preguntas o items acerca de un determinado tema, con el
propdsito de obtener informacidn relevante y especifica de los encuestados. Los
cuestionarios permiten recopilar datos de manera estructurada y estandarizada,
facilitando el andlisis posterior de la informacidn. Los cuestionarios suelen incluir

diferentestipos de preguntas, como:
o Preguntas cerradas: con opciones de respuesta predefinidas.
o Preguntas abiertas. donde el encuestado puede responder libremente.
» Preguntasde escala: que permiten medir actitudes, opiniones o percepciones.

2.1.5Lay out

Ladefinicion de"lay out" serefiere ala disposicion o distribucion de elementos dentro
de un espacio determinado, como una planta industrial, una oficina, o cualquier otro
entorno fisico. En el contexto de la gestion de operaciones y cadena de suministro, €l
"lay out" se refiere a la disposicion fisica de los equipos, maguinaria, estaciones de
trabajo y areas de almacenamiento paraoptimizar laeficienciay flujo detrabajo en una

instalacion de produccion o logistica. (Chase et al., 2006).

2.1.6 Serie cronologica

Una serie temporal o cronoldgica es una sucesion de datos medidos en determinados
momentos y ordenados cronolégicamente, se trata de datos que se producen alo largo
del tiempo. Este orden cronolégico es la clave diferenciadora entre datos que forman
una serie temporal y los gue no. Los datos pueden ser anuales, mensuales, diarios o

incluso por nanosegundos. (Sanz, 2024).

Los prondgticos de series de tiempo se encuentran entre los méas utilizados por los
paguetes de prondstico vinculados con la proyeccién de demanda de productos. Todos
ellos parten, basicamente, de un supuesto comun: que la demanda pasada sigue cierto

patron, y que si este patron puede ser analizado podra utilizarse para desarrollar
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proyecciones para la demanda futura, suponiendo que el patron continda

aproximadamente de la misma forma. Por Ultimo, esto implica el supuesto de que la

Unicavariable real independiente en el prondstico de series de tiempo es, precisamente,

el tiempo. Dado que se basan en informacién interna (ventas), en ocasiones se les

denomina prondsticos intrinsecos. (Chapman, 2006).

2.1.6.1 Componentes de una serie temporal

De acuerdo con Garcia (2022) los componentes de una serie cronolégica son:

Tendencia (T): es el movimiento de los datos hacia arriba o hacia abajo a lo
largo del tiempo. También, ocurre que los datos se mantienen estables, esto
significa que las ventas no aumentan ni disminuyen conforme pasa el tiempo.
Estacionalidad (E): se identifica como € patron que muestran los datos en
intervalos regulares, por encima o por debajo de la estacion promedio. Una
estacion con un factor estacional igual a uno de interpreta como una estacion
promedio; una estacion con factor estacional mayor que uno se interpretacomo
una estacion por encima del promedio y, una estacion con un factor estacional
menor que uno se interpreta como una estacion por debajo del promedio.
Ciclicidad (C): son los patrones que se identifican en ciertos intervalos de
tiempo, se asocialaciclicidad al ciclo econdémico.

Variaciones Aleatorias (VA): son irregularidades que se suponen explica el
azar. No muestran un patron y presentan una distribucion normal con media

igual acero.
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Figura 2-1. Ejemplo de Serie Cronologica

Fuente: https.//www.cel eberrima.com/componentes-de-una-serie-de-tiempo-pronaosticos/

2.1.7 Diagrama de flujo

“Es una secuencia de pasos que se representa de manera grafica con el objetivo de
conseguir un resultado. Este resultado puede ser la preparacion de un producto o €

procedimiento de un servicio” (Nufies, 2024).

2.1.7.1 Diagrama de flujo de proceso

Un diagrama de flujo de proceso (DFP) es una representacion gréfica utilizada para
describir y documentar € flujo y las relaciones entre los principales componentes y
procesos en un sissema. Los DFP son comunes en campos de ingenieria,
particularmente en ingenieria quimica, manufactura e ingenieriaindustrial, pero su uso
abarca una amplia gama de sectores, incluyendo negocios y desarrollo de software.
(Miro, sf.)


https://www.celeberrima.com/componentes-de-una-serie-de-tiempo-pronosticos/
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Cuadro I1-1. Componentes del diagrama de flujo

COMPONENTE DESCRIPCION
Estos tipicamente incluyen rectangulos u 6valos para pasos
Simbolos de proceso u operaciones, diamantes para puntos de
decision y otras formas como paralelogramos para
entradas/salidas.
Indican ladireccion del flujo, guiando al espectador através
Flechas

del proceso de principio afin. Las flechas pueden demostrar
la progresion del tiempo y la secuencia de pasos.

Direccion del flujo

Tipicamente de izquierda a derecha o de arriba abajo,
indicando la progresion del proceso.

Anotaciones Textos descriptivos o etiquetas pueden acompafiar a los
simbolos para proporcionar informacion adicional.

Las lineas sblidas se usan generalmente para representar la

L ineas secuencia principal de pasos, mientras que las lineas

discontinuas pueden indicar caminos secundarios 0 menos
frecuentes.

Fuente: https.//miro.com/es/diagrama-de-flujo/que-es-diagrama-flujo-proceso/

Elabor acion: Propia

2.1.8 Tipos de Diagramas de Procesos

Como seflala Kanawaty (2011) “Existen diferentes tipos de diagramas de procesos

segun sus caracteristicas especificas y el nivel de detalla de representacion”.

Cuadro I1-2. Tipos de diagrama de representacion de los procesos

CLASIFICACION TIPOS DE DIAGRAMA

SUCESION Cursograma Analitico

Cursograma Sinoptico

Diagrama Bimanual

TIEMPOS Diagrama de Actividades Mltiples

MOVIMIENTO | Dijagramade Hilos

Diagrama de Recorrido

Gréfico de Trayectoria

Fuente: Introduccion d estudio de trabajo, George Kanawaty.

Elaboracion: Propia


https://miro.com/es/diagrama-de-flujo/que-es-diagrama-flujo-proceso/
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2.1.8.1 Cursograma sindptico del proceso

“El cursograma sinoptico también se conoce como diagrama de operaciones del
proceso (DOP). Sirve para ver las operaciones e inspecciones del proceso, es un
diagrama que presenta un cuadro general de como se suceden solo las operaciones e

inspecciones” (Kanawaty, 2011).

Figura 2-2. Ejemplo de cursograma singptico

Fuentey Elaboracion: Introduccion al estudio del trabajo de George Kanawaty.

2.1.8.2 Cursograma Analitico

También conocido como diagrama de andlisis del proceso (DAP). El cursograma
analitico es una representacion gréfica detallada de cada una de las actividades que
conforman un proceso productivo, utilizando simbolos especificos para denotar
operaciones, inspecciones, transportes, demoras y almacenamiento. Esta herramienta
permite a los ingenieros industriales analizar y mejorar la eficiencia de los procesos,

identificando ineficiencias y &reas de mejora potencial (Salas, 2022).
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2.1.8.3 Diagrama de Recorrido

Este diagrama es particularmente (til porgque proporciona una vista global compactay
general de un proceso en existencia o propuesto. Es un auxiliar valioso en el trabajo de
distribucion de laplanta. Su elaboracion familiariza rapiday efectivamente al ingeniero
con el proceso completo y el lugar donde se desarrolla cada actividad (Palacios Acero,
2016)

Este diagrama permite identificar las posibles &reas congestionadas, determinar los
avances y retrocesos del proceso y facilitar el desarrollo de una mejor distribucion de
la planta. El objetivo, por tanto, es la mejora de métodos, eliminando o reduciendo los
recorridos mediante la adecuada distribucion en planta. El diagrama de recorrido puede

ser bidimensional, o incluso tridimensional. (Y epes Piqueras, 2022)

Figura 2-3. Ejemplo de Diagrama de Recorrido

1 I ¥
DUAGRANA DE RECORRIN “POLLOS™ | ' Secdtnse
potos
= 1 : T

%. (j “-.\} N
| '

(l ) { : ) : J:a /:’) (v\‘/‘ *)
(\Z & 4 ' - .

(e .\J {/::. -(\;; ) "_5 . : ) ‘\\\i)

Fuente: https://plantillaarbol geneal ogi co.net/diagramas/recorrido/


https://plantillaarbolgenealogico.net/diagramas/recorrido/
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2.1.8.4 Diagrama de Hilos

Para Salas (2022) € diagrama de hilos es una representacion gréfica, generalmente
sobre un plano 0 modelo a escala, que muestra los movimientos de trabajadores y
materiales en una planta o proceso productivo utilizando hilos o lineas para trazar los
recorridos. Su principal funcion es medir distancias recorridas, identificar retrocesos,
desplazamientosy puntos de acumulacion, con el objetivo de mejorar los métodosy la
distribucion en planta. El proceso implica observar los movimientos, asignar codigos a
cada punto, registrar los recorridos en el diagramay examinarlo para idear una nueva
disposicion que minimice las distancias.

2.1.9 Estudio de Tiempos

Esta actividad implica la técnica de establecer un estandar de tiempo permisible para
realizar una tarea determinada, con base en la medicion del contenido de trabajo del
método prescrito, con la debida consideracion de la fatiga y las demoras personales y
los retrasos inevitables. Existen varios tipos de técnicas que se utilizan para establecer
un estandar, cada una acomodada para diferentes usos y cada uso con diferentes
exactitudes y costos. Algunos de los métodos de medicidn de trabajo son: estudio del
tiempo, datos predeterminados del tiempo, datos estandar, datos historicos, muestreo
de trabajo (Niebel, 1996).

2.1.10 Red CPM

El método de la ruta critica o diagrama CPM (Critical Path Method) es un algoritmo
basado en la teoria de redes que permite calcular el tiempo minimo de realizacion de
un proyecto. Para calcularla hay que saber dos reglas bésicas. La primera es que cada
actividad se debe identificar con dos nodos, uno al inicio y otro a final. La segunda es
gue, si dos actividades van al mismo nodo final, hay que utilizar una ficticia que se

representa con un arco de puntos (Rus Arias, 2020).
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Figura 2-4. Ejemplo de Red CPM

Actividad Precede Duracion 3-7-4

B=1

Fuente: https://economipedia.com/defini ciones/diagrama-cpm.html

2.1.11 Demanda

Como indica Salvatore (2009) la demanda se refiere ala cantidad de un bien o servicio
gue los consumidores estan dispuestos y pueden comprar a diferentes precios durante
un periodo de tiempo dado. La demanda individual de un consumidor por un bien o
servicio esta determinada por la utilidad o satisfaccion que dicho bien le proporciona.

A mayor utilidad, mayor sera la demanda (p. 15).

2.1.12 Capacidad de planta

Estudiar la capacidad de planta es necesario paratoda empresa, todo esto con el fin de
poder abarcar la mayor cantidad de demanda, optimizando las utilidadesy alargo plazo
contemplar la posibilidad de crecer o expandirse para poder aumentar su mercado y
brindar un mejor servicio de calidad y satisfaccion de necesidades a la mayor parte de

la poblacion consumidora del producto. (Bocangel et a., 2021)



https://economipedia.com/definiciones/diagrama-cpm.html
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Figura 2-5. Capacidad de planta

CAPACIDAD DE DISENO

FACTORES

CAPACIDAD EFECTIVA PREVISTOS

FACTORES

CAPACIDAD REAL - 4
NO PREVISTOS

Fuente: Introduccion a Disefio de plantas (2021)
Elaboracion: Propia.

2.1.12.1 Capacidad Nominal o Disefiada

Como describe Cansino (2019) “La capacidad disefiada se refiere a la méxima
produccion que un sistema industrial o productivo puede obtener en condiciones

ideales seguin las especificaciones tedricas expresadas en su disefio”.

“La capacidad disefiada es |a produccidn tedrica maxima que un sistema puede al canzar
bajo condiciones ideales’. (slideshare, 2020). Para Diego Cortez (2015). la formula

gueda deducida de la siguiente manera.

Ecuacién 2-1. Capacidad Nominal o Disefiada

Can. N _ e  Cap.x dias ><horas
ap.Nom.= maq.x Cap. s Tia

2.1.12.2 Capacidad Instalada

Es el volumen maximo de produccion que una empresa en particular, departamento o
seccidn; puede lograr durante un periodo de tiempo determinado, teniendo en cuenta
todoslos recursos quetienen disponibles, sea los equipos de produccion, instalaciones,

recursos humanos, tecnologia, experiencia, conocimientos, etc. (Jara, 2015).

Ecuacion 2-2. Capacidad I nstalada

Cap.Inst.= Cap.Nom.X Eficiencia
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2.1.12.3 Capacidad utilizada o efectiva

La capacidad efectiva es la capacidad que una empresa espera alcanzar dadas las
restricciones operativas actuales. La capacidad efectiva es menor que la capacidad
disefiada cuando se toman en cuenta las pérdidas debidas al desperdicio, la fatiga de
los trabajadores, las descomposturas del equipo y el mantenimiento. La capacidad
efectiva se puede incrementar con mejoras operativas como procesos simplificados o
un equipo que tiene requerimientos de mantenimiento mas bajos. (Aguilar, 2020).
2.1.13 Utilizacién

Para Betancourt (2016) “La utilizacion se refiere a porcentaje de la capacidad de
disefio que realmente se logra”’. La formula para € célculo de la utilizacion, es la

siguiente.

Ecuacion 2-3. Utilizacion

Produccion real

Utilizacién =
Hzacion Capacidad de disefo

2.1.14 Eficiencia

Como indica Betancourt (2016) “El concepto de eficiencia se trata del porcentgje de la
capacidad efectiva que se alcanza en realidad”. La eficiencia se calcula mediante la

siguiente formula.

Ecuacion 2-4. Eficiencia

Produccion real

Eficiencia =
ficiencia Capacidad instalada

2.1.15 Productividad

La productividad es una medicion béasica del desempefio de las economias, industrias,
empresas y procesos. Laproductividad es el valor de los productos (bienesy servicios),
dividido entre los valores y recursos (salarios, costo de equipo y similares) que se han
usado como insumos (Krakewski et al., 2008).
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Ecuacién 2-5. Productividad

Salidas _Productos
Entradas  Insumos

Productividad (m) =

“La productividad es una medida de la salida (los resultados) dividida entre la entrada
(los recursos). Si se habla de la productividad laboral, entonces se esta definiendo un

numero de unidades de produccion por hora trabajada” (Meyers & Stephens, 2006).

Ecuacion 2-6. Productividad laboral

Unidades producidas

Productividad () = . -
operarios X jornada

2.1.16 Proceso

La norma ISO 9001 (2015) define a un proceso como “un conjunto de actividades
mutuamente relacionadas 0 que interactian, las cuales transforman elementos de

entrada en resultados (salidas)”.

Figura 2-6. Representacion de un proceso

Controles

Actividades del
Entradas Salidas
proceso

Recursos

Fuente: Elaboracion Propia.

2.1.17 Enfoque a procesos

La Gestion por Procesos es la forma de gestionar toda la organizacion basandose en los
Procesos, entendiendo estos como un conjunto de recursos y actividades
interrelacionadas que transforman elementos de entrada en elementos de salida, con

valor anadido para el cliente (Gerencia Universidad de Cantabria, 2019)
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2.2 Marco Técnico

Seguidamente, se detallan las principales herramientas y metodologias técnicas

aplicables en larealizacion del proyecto.
2.2.1 Localizacion de plantas

De acuerdo con Diaz (2007) el concepto de la localizacion de una planta industrial se
refiere a la ubicaciéon de la nueva unidad productora, de tal forma que se logre la
méxima rentabilidad del proyecto o e minimo de los costos unitarios. Los elementos

mas importantes que se consideran en un andlisis de localizacién son:

v' Lasumade los costos de transporte de las materias primas hacia la plantay de
los productos acabados hacia el mercado.

v Ladisponibilidad y los costos relativos a los insumos.

v' Acceso a la infraestructura industrial: caminos de acceso abastecimiento de
energia, abastecimiento de agua, etc.

v Servicios de transporte: carreteras, ferrocarriles, puertos, aeropuertos, etc.

v' Estimulos fiscales, leyes y reglamentos, condiciones generales de vida (p. 39).
2.2.1.1 Factores de Localizacion

Al considerar la localizacion del proyecto es posible concluir que hay méas de una
solucion factible adecuada por lo que hay que determinar las variables relevantes méas
importantes en formaconcluyente. Unalocalizacion considerada optima puede no serlo
en el futuro, la seleccion de la ubicacion debe considerar su caracter definitivo o
transitorio. (Vaadez Lopez, 2023)
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Figura 2-7. Factoresde L ocalizacion

Fuente: Disposicién en planta, 2013.
a) Factoresde Macro localizacion

Para Ngjera (2021) la macro-localizacidn de un proyecto consiste en decidir laregion
mMas ventajosa para ubicar una empresa 0 negocio; describe la zona geografica donde
se encontrard proyecto. El lugar debe ser elegido por los beneficios que se generan a

partir de la conjuncion de los factores que participan.
Los factores son:

i. Mercados

ii.  Fuentes de abastecimiento
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iii.  Transporte y comunicacion
iv.  Condiciones de clima
V.  Suministros
vi.  Mano de Obra
vii.  Marco Juridico

b) Factoresde Micro localizacion

Es el estudio que se hace con propésito de seleccionar la comunidad y lugar exacto
para elaborar €l proyecto, se elige el punto preciso dentro de la macro-zona donde se
ubicara definitivamente la empresa 0 negocio, en ésta se hara la distribucion de las
instalaciones en el terreno elegido (N§era Rubio, 2021).

L os factores que hace mencion el autor son:

I.  Reglamento ambiental
ii.  Incentivos del gobierno
iii.  Restricciones urbanas
iv.  Caracteristicas del Terreno

V. Servicios

vi.  Acceso
vii.  Prevision de Ampliacion
viii.  Evacuacion
2.2.2 Métodos de prondsticos

Para Mendoza (2003) pronogticar es emitir un enunciado sobre lo que es probable que
ocurra en € futuro, basdndose en andlisis y en consideraciones de juicio, hacer un
prondgtico es obtener conocimiento sobre eventos inciertos que son importantes en la

toma de decisiones presentes.

Mediante la Figura 2-8, se representan los métodos de prondsticos.



Figura 2-8. M étodos de prondsticos

METODOS

Métodos
cualitativos de
prondstico

Métodos
cuantitativos de
prondstico

Método de Media Suavizacion Proyeccion de Regresion
linea recta movil exponencial tendencia lineal simple lineal mdltiple

Fuente: https://clockify.me/es’'model os-de-pronostico
2.2.2.1 Método Holt-Winters

En palabras de Elkan (2018), el método Holt-Winters es una extension del método Holt
gue considera solo dos exponentes suavizantes. Es un método de prondstico de triple
exponente suavizante y tiene la ventaja de ser facil de adaptarse a medida que nueva
informacion real esta disponible. Se utiliza cuando en la serie de tiempo se tienen
presente los componentes de tendencia y estacionalidad ya sea de forma aditiva o
multiplicativa. Es decir, se suavizan los datos cuando el componente sistematico de la

demandatiene un nivel, unatendenciay un factor estacional.

Figura 2-9. Demanda con estacionalidad y tendencia

Fuente: https://formulacion201892.blogspot.com/2018/03/seri es-de-tiempo-aditivo-y.html



https://clockify.me/es/modelos-de-pronostico
https://formulacion2018g2.blogspot.com/2018/03/series-de-tiempo-aditivo-y.html
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e Modelo Multiplicativo

Este se presenta cuando € patrén estacional en los datos depende del tamafio de los
datos o sea cuando la magnitud del patrén estacional se incrementa (patron estacional
creciente) conforme los valores aumentan y decrecen cuando los valores de los datos

disminuyen (Lugo, 2012).

Figura 2-10. Representacion grafica M odelo M ultiplicativo

Fuente: https.//prezi.com/o51errOkrp u/model o-de-holt-winters-aditivo/

e Modédo Aditivo

“Se presenta cuando €l patron estacional en los datos no depende del valor de los datos,
esdecir, que el patron estacional no cambiaconforme ala serie incrementa o disminuye

de valor. (patrén estacional constante)” (Lugo, 2012).

Figura 2-11. Representacion grafica del modelo aditivo



https://prezi.com/o51err0krp_u/modelo-de-holt-winters-aditivo/
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Fuente: https://prezi.com/051errOkrp u/model o-de-holt-winters-aditivo/

2.2.3 Plan Maestro de Produccién (MPS)

El programa maestro de produccion (MPS) es el plan con los tiempos desglosados que
especifica cuantas piezasfinales vaafabricar laempresay cuando. Por giemplo, el plan
agregado de una compariia de muebles especificaria el volumen total de colchones que
va a producir el siguiente mes o trimestre. EIl MPS da el siguiente paso e identifica el
tamano exacto de los colchones, y su calidad y estilo. Los colchones que vende la
compariia quedarian especificados en el MPS. El MPS también asienta, periodo por

periodo cuantos colchones de estostipos se necesitan y cuando (Jacobs & Chase, 2014).

Figura 2-12. Ejemplo de un Plan M aestro de Produccion (M PS)

SEPTIEMBRE OCTUBRE

2 6

259

509
1750 1750 1750 1750
1800 1500 1600 1740

759 509 259 9
1500 1500 1500 1500

@@ Geprom

Inventario inicial
Unidades pronosticasdas
Pedidos de clientes
Inventario final

MPS

Fuente: https://www.geprom.com/como-hacer-un-plan-maestro-de-producci on-mps/

2.2.4 Inventarios

El inventario es un activo en un balance general y representa el producto que una
empresa planea vender eventualmente a sus clientes. Ademas de los productos
terminados, €l inventario incluye las materias primas necesarias para producir esos

productosy los productos en proceso. (Serrato, 2022).

2.2.4.1 Analiss ABC

Como sostiene Kuuse (2024) el andlisis ABC es una técnica de categorizacion muy
utilizada en la optimizacion de inventarios. Consiste en clasificar las unidades de

mantenimiento de stock (SKU) segln un criterio determinado, la mayoria de las veces


https://prezi.com/o51err0krp_u/modelo-de-holt-winters-aditivo/
https://www.geprom.com/como-hacer-un-plan-maestro-de-produccion-mps/
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por su importancia o valor de consumo, y a veces también por su frecuencia de
utilizacion.
La técnica se basa en el principio de Pareto (o regla 80/20), que establece que

aproximadamente el 80% de los efectos de cualquier sistema se originan en el 20% de

las causas, lo que significa que larelacion entre entradas y salidas es desigual.

Aplicando este principio a inventario, comprobamos que una pequefia variedad de
articulos del inventario (20%) constituyen la mayor parte del valor total del inventario
(80%), tanto si se trata del valor de consumo, del volumen de ventas, de la frecuencia

de consumo o de cualquier otro criterio.
a) Zonasotiposen laclasificacion ABC
Setienen las siguientes zonas:

I.  Zona A: Los més importantes. Estan ahi por su costo elevado, nivel de
utilizacion o gran aporte alas utilidades, en otras palabras, son los articulos de
mayor valor. Suele representar el 15% de todas las unidades, aungue su valor
generalmente oscila entre el 70 y 80% del valor total del inventario. Reciben
mayor atencion que los inventarios fisicos de otras zonas, como negociaciones
para tener suministro constante, pronosticos de demanda méas exactos,
revisiones frecuentes, ubicaciones cercanas, mejores condiciones de
almacenamiento, etc.

ii.  Zona B: Conimportancia secundaria. Son articulos de valor intermedio. Suelen
ser entre el 20 y 30% y su valor se ubica entre 15y 25% del valor total. No
tienen las mismas condiciones que €l inventario de Zona A, sin embargo, se
controlan sus existencias y los costos en sus faltantes. Son objeto de revision
para decidir si ascienden alazona A o descienden alaC.

iii.  Zona C: Poco importantes. Representan la mayoria de volumen de inventario,

pero son los articulos de menor valor. Requieren de poca supervision.
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b) Criteriosde clasificacion ABC

Como describe Betancourt (2017) se puede segmentar cada producto apartir de ciertos

criterios. Por lo general se usan los siguientes:

i.  Clasificacidn por precio unitario
ii.  Clasificacion por valor total
iii.  Clasificacion por utilizaciony valor
iv.  Clasificacion por aporte a utilidades
2.2.5Modelo EOQ

“Este es el modelo fundamental de los modelos de inventarios, La importancia de este
modelo es que es uno de los modelos de inventarios que méas se usan en la industria, y
sirve como base para modelos més elaborados” (Sippper & Bulfin, Jr., 1998)

Sipper & Bulfin (1998) suponen el siguiente ambiente para la toma de decisiones:

e Existe un solo articulo en el sistema de inventario.
e La demanda es uniforme y deterministica y el monto es de D unidades por
unidad de tiempo dia, semana, mes o afio.
e Se usara la demanda anual, pero puede ser cualquier otra unidad, siempre y
cuando el resto de los parametros se calculen en la misma unidad de tiempo.
Figura 2-13. Geometria del inventario EOQ

I

Recta de agotamiento
Pendiente =D

Q

on

Fuente: Sippper & Bulfin, J. (1998)
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2.2.6 Método Guerchet

Como indican Bocangel et al. (2021) este método calcula los espacios fisicos que se
requieren para edtablecer la planta. Es necesario identificar € nimero total de
maguinaria y equipo, llamado elementos estéticos y también el ndmero total de

operarios y equipo de acarreo, llamados elementos moéviles.

Para cada elemento a distribuir, la superficie total necesaria se calcula como la suma

de tres superficies parciales:

Ecuacion 2-7. Calculo de las superficies de distribucion
Sy = S5+ Sy+S.

Donde:
S; = Superficie total
Ss = Superficie estatica
Sq = Superficie de gravitacion
S, = Superficie de evolucion
2.2.6.1 Superficie estatica (S)

Es la superficie en unidades cuadraticas correspondientes a las dimensiones de la
méquina gque generalmente estan en la tabla de especificaciones elaborada por €
fabricante sino es asi hay que recurrir a las figuras geométricas con un plano desde la

parte superior

Ecuacion 2-8. Superficie estatica

Ss = Largo X Ancho

Ecuacion 2-9. Superficie estatica para cilindros

xd?
4

So=mxr?* ; S =
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Figura 2-14. Representacion grafica de la Superficie Estatica

Fuente: https.//es.dlideshare.net/d i deshow/mtodo-de-quer chet-caso-de-aplicacin/239544425#3

2.2.6.2 Superficie de gravitacion (S)

Es la superficie alrededor de la méaquina que es utilizado por € operario y el material
acoplado para las diferentes operaciones, en otras palabras, es el area que ocupa €

operario para manipular la maquina.

Ecuacién 2-10. Superficie gravitacional
Sy =SsxN

Donde:

N = Numero de lados por el cual se puede operar la maquina

Figura 2-15. Representacion grafica de la Superficie Gravitacional

TORNO/RECTIFICADORA

Fuente: https://slideplayer.es/slide/13066076/



https://es.slideshare.net/slideshow/mtodo-de-guerchet-caso-de-aplicacin/239544425#3
https://slideplayer.es/slide/13066076/
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2.2.6.3 Superficie de evolucion (S)

Es la superficie que debe reservarse entre los diferentes puestos de trabajo para los
desplazamientos del personal, mantenimiento de las méguinas, limpieza, para que no

estén pegadas a la pared y también para evitar lesiones o accidentes de los operarios.

Ecuacién 2-11. Superficie de evolucion
Se = (Ss+S,) XK

Donde:
K:Coeficiente de evolucion o coeficiente de holgura
a) Coeficiente deevolucion “K”

“Representa una medida ponderada de la relacion entre las alturas de los elementos

movilesy los elementos estéticos” (Flores, 2020).
Para Flores (2020) existen 3 formas de calcular el coeficiente de evolucion.

1. Unavariacion entre 0.05y 3 donde k no puede superar €l limite de 3 ni ser mas
pequefio que 0,05.

2. Dividiendo la altura promedio del operario u operarios, maquinas 0 equipos
moviles (hem) que manipulen la maguina, sobre el doble de la altura promedio
de las maquinas o equipos fijos (her), su férmulaes:

Ecuacion 2-12. Coeficiente de Evolucion (K)

__hew g hem

K
Donde:

L %S xnxh
EM —
;;:155 Xn

r = Variedad de elementos moviles

Ss = Superficie estatica de cada elemento movil



n = Numero de elementos moviles

h = Altura de cada elemento movil

3 YEiSs xnxh
t
i:lSS Xn

hEF -

t = Variedad de elementos estaticos

Ss = Superficie estatica de cada elemento

h = Altura de cada elemento estatico

n = Numero de elementos fijos
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3. Existen algunos valores estimados de “K” para los diferentes tipos de

industrias, los cuales se citan a continuacion:

Cuadro |1-3. Valores estimados de “K”

Tipo deIndustria Valor deK
Gran industria, industria alimenticia 0,05-0,15
Trabajo en cadena con transportador mecanico 0,10-0,25
Textil-hilado 0,05-0,25
Textil-tejido 0,50- 1,00
Relojeria, joyeria 0,75-1,00
Pequefia mecanica 1,50-2,00
Industria mecénica 2,00 - 3,00

Fuente: https://es.dlideshare.net/mumbolita/mtodo-de-guerchet-caso-de-aplicacin

Elaboracién: Propia

A continuacidn, se muestra unailustracion, donde se observa las 3 superficies descritas

anteriormente.


https://es.slideshare.net/mumbolita/mtodo-de-guerchet-caso-de-aplicacin
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Figura 2-16. Representacion grafica del M éodo de Guer chet

Fuente: https.//es.dlideshare.net/mumbolita/mtodo-de-guerchet-caso-de-aplicacin

b) Consideracionesdel M étodo de Guerchet

i.  Paralosoperariosse consideraunasuperficie estética (Ss) de 0,5 m? y unaaltura

promedio de 1,70 m.

ii. Los equipos cuya vista en planta sea un circulo (tanques, entre otros),
normalmente se considera N=2.

iii. Los amacenes debidamente separados de las areas de proceso, mediante
paredes, mallas, entre otros, no forman parte del anélisis de Guerchet.

iv. El método desarrollado son aproximaciones de érea, quedando por hacer los
gjustes necesarios segun las circunstancias. (Dr Salinas, 2020).

2.2.7 Disefio de planta

De acuerdo con Bocangel et a. (2021) indican que el disefio de plantas
industriales implica la distribucién de un espacio fisico, ya sea para la creacion de
nuevas plantas 0 mejorar las que ya existen. Este proceso se lleva a cabo por

especialistas que buscan optimizar la eficienciay productividad de la planta.

Los seis pasos para € disefio de las plantas industriales son:


https://es.slideshare.net/mumbolita/mtodo-de-guerchet-caso-de-aplicacin

1. Andlisis de requisitos: Se realiza un andlisis exhaustivo de los requisitos del
proyecto, incluyendo la produccion prevista, l0s recursos necesarios, las
regulaciones aplicables y los objetivos con regtricciones del proyecto.

2. Disefio conceptual: Se desarrolla un disefio que define la distribucion general
de la planta, la ubicacién de los equipos y la maquinaria, como también los
flujos de materiales y las personas. Se considera la eficiencia en la produccion,
la optimizacion de los recursos y la seguridad de los colaboradores.

3. Disefio detallado: Se redliza un disefio detallado de la planta que incluye la
seleccion de los equipos y la maquinaria, los sistemas de control, la logistica
interna, la distribucion de espacios y la infraestructura necesaria. Se tienen en
cuenta los estandares de seguridad y medio ambiente, asi como los requisitos
operativos de mantenimiento.

4. Construccion einstalacion: Sellevaacabo la construccion e instalacion de la
planta de acuerdo con el disefio detallado. Esto implica la instalacion de los
equipos, maquinaria, construccion de la infraestructura necesaria y la
implementacion de sistemas de control y automatizacion.

5. Puesta en marchay pruebas. Seredlizala puesta en marcha de la planta con
pruebas exhaustivas para asegurar el correcto funcionamiento de los equipos,
la eficiencia de los procesos y el cumplimiento de los estdndares de calidad y
seguridad.

6. Operacion y mantenimiento: Una vez gue la planta esta en funcionamiento,
se llevaa cabo laoperacion y mantenimiento regular de los equiposy sistemas,
asi como la gestion de los recursos y la optimizacion de los procesos para
mantener la eficienciay la productividad a largo del tiempo.

2.2.8 Disposicion de planta

Segun los autores Diaz et a. (2013) la disposicion de planta es €l ordenamiento fisico
de los factores de la produccion, en el cual cada uno de ellos estd ubicado detal modo
gue las operaciones sean seguras, satisfactorias y econémicas en el logro de sus

objetivos.



45

Esta disposicidn puede ser una disposicion fisica ya existente 0 una nueva disposicion
proyectada. (p. 109).

Figura 2-17. Disposicion de planta

g | Disposicion fisica existente

Disposicion
de planta

Nueva disposicion proyectada
®=| (an un area en estudio)

Fuente: Diaz et al. (2013)

Lamayoriade las distribuciones quedan disefiadas eficientemente paralas condiciones
de partida; sin embargo, a medida que la organizacion crece o se adapta a los cambios
internos y externos, la distribucion se torna inadecuada y es necesario efectuar una
redistribucion (Diaz et al., 2013).

2.2.8.1 Ventajas de una buena Disposicion de Planta

De acuerdo con Diaz et a. (2013) las ventajas de una buena disposicion de planta se
traducen en una reduccion del costo de fabricacion y un aumento de la productividad

como resultado de los siguientes puntos:

a) Reduccion
i. Delacongestiony confusion.

ii.  Del riesgo para el material o su calidad.

iii.  Del material en proceso.

iv.  Del trabagjo administrativo y del trabajo indirecto en general.

v. Delriesgo paralasaludy el aumento delaseguridad de lostrabajadores.
vi.  Del manejo de materiales, coordinando el uso de los diferentes equipos.
vii.  Delainversion en equipo.

viii.  Del tiempo total de produccion.
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ix.  Del costo de acarreo de material.
b) Eliminacion
i.  Del desorden en la ubicacion de los elementos de produccion.
li.  Delosrecorridos excesivos.
lii.  Delasdeficiencias en las condiciones ambientales de trabajo.
c) Facilitar
I. O mejorar el proceso de manufactura.
ii.  Ladefinicidn de la estructura organizacional.
iii.  El gjuste alos cambios de condiciones.
d) Uso maseficiente
I.  Delamaquinaria, de lamano de obray de los servicios.
ii.  Del espacio existente.
€) Mejorade las condiciones de trabajo para el empleado.
f) Logro de una supervision mas facil y mejor.
g) Incremento de la produccion.
h) Mantener flexibilidad de la operacion o servicio.

2.2.8.2 Principios Basicos de la Distribucion en Planta

Para Muther (1981) se tienen 6 principios y/u objetivos basicos que se requieren para
una buena distribucion de planta en un sistema productivo. Los principios de
distribucion, se convirtié en un simbolo de optimizacion de espacios. Muther vio la
urgencia de poder instaurar una industria que produjeraa 100%, con laeliminacion de
desperdicios; para Muther establecer un método de disefio es asi de significativa como

la industria en si. Estos principios se mencionan a continuacion:
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Figura 2-18. Principios para la obtencion de una distribucion eficiente

Principio dela
integracion de
conjunto
Principio dela
Principio de minima
Flexibilidad distancia
recorrida
Principio de Principio de la
satisfaccion y circulacion
seguridad
Principio del
espacio cubico

Fuente: Muther (1981)
Elaboracién: Propia.

1) Principio delalntegracion de Conjunto

Se consideramejor unadistribucion si integraal hombre, maquinaria, materialesy otros
factores, con el objetivo que trabajen en equipo, con buena coordinacion entre ellos.
La mejor distribucion agrupa a los operarios, €l equipo y/o maguinaria, toda actividad

gue se desarrolla, como también cualquier otro factor.

No se debe excluir nada, tiene que estar incluido todo lo referente a la operacion de
fabricacion; si se excluye algunos de estos factores no estamos construyendo la

operacion de fabricacion.
2) Principio delaMinima Distancia Recorrida

Un buen disefio serd el que logre un menor trayecto arecorrer del material y el personal.
Siempre ha de tomarse en consideracion el trayecto a andar en las operaciones,

seleccionando el menos largo, comoday segura. Las operaciones deben tener un orden.
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3) Principio dela Circulacién

Un buen disefio ordenara los lugares de operacion, donde estos trabajos deben estar en
el orden igual en que se convierten los materiales. Empieza con la integracion del

material y concluye con el envoltorio del producto.
4) Principio del espacio Cubico

Intenta asegurar un eficiente uso del espacio en todas las éreas de la empresa. Se hace
economia utilizando efectivamente todo € lugar que hubiera, tanto en vertical asi
también horizontalmente, en especial donde no haya delimitacion del lugar por techos,
paredes, etc. Para este méodo se usa e almacenamiento en estantes, donde la

optimizacion del espacio es en vertical y horizontal.
5) Principio de satisfaccion y seguridad de los trabajadores

Unadistribucion eficiente esla que logre las operaciones de las |abores de manera mas
seguray agradable paralostrabajadores, maquinariasy materiales. Debiendo estar todo
en orden, controlado, € lugar de operaciones debe ser segura donde no haya peligros,

donde los trabajadores se sientan confortables para lograr una buena produccion.
6) Principio de Flexibilidad

La ordenacion elegida debe tener como un atributo la flexibilidad, entendemos por
flexible la distribucidn de los elementos donde sea posible un reajuste posterior con
menos costes 0 inconvenientes, que se efectle en un futuro adaptandose a nuevas
situaciones. Por giemplo, debe evitarse gastarse en costosas construcciones de paredes

dificultosas de derribar, porque los procesos varian por diversas causas.

2.2.9 Didtribucion en planta

Es el reordenamiento de los componentes de la produccion, donde la ubicacion de cada
una suponga que las actividades sean seguras, agradables y econdémicas en la

consecucion de objetivos. Es importante el poder decidirse el hacer un disefio de la
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planta, ya que establece la ubicacion de las estaciones de trabajo, las maquinas y los

lugares a almacenarse de determinada empresa productora. (Bocangel et al., 2021).
2.2.9.1 Tipos de distribucion en planta
e Distribucién por componente principal fijo

Segun lo planteado por Salazar (2019) esta distribucion se utiliza en los casos en que
el material que se debe elaborar no se desplaza en la fabrica, sino que el permanece en
un solo lugar, y por lo tanto toda la maquinaria, mano de obra y demas equipos
necesarios se llevan hacia él. Estetipo de distribucién se emplea cuando €l producto es
voluminoso y pesado, y solo se producen pocas unidades al mismo tiempo, como lo es

el caso del ensamble de bugquesy aviones.

Figura 2-19. Distribucion por componentefijo

Fuente: https://manuel urcia.bl ogspot.com/2013/11/l ocalizaci on-y-di stribuci on-en-planta.html

e Distribucién por proceso

Egta es la distribucion en la cual todas las operaciones de la misma naturaleza estan
agrupadas, es decir que este sistema de disposicidn se utiliza frecuentemente cuando
se fabrica una amplia gama de productos que requieren la misma maguinaria 'y se

produce un volumen relativamente pequefio de cada producto, como lo es el caso de


https://manuelurcia.blogspot.com/2013/11/localizacion-y-distribucion-en-planta.html
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fébricas de hilados y tejidos, taleres de mantenimiento e industrias de confeccion.
(Salazar Lopez, 2019).

Figura 2-20. Distribucion por proceso

Fuente: https://manuel urcia.blogspot.com/2013/11/| ocal i zaci on-y-distribuci on-en-pl anta.html

e Distribucién por producto o en linea

Este tipo de distribucion cominmente denominado distribucion de produccion
encadena, corresponde al caso en el que toda la maquinaria 'y equipos necesarios para
la fabricacion de determinado producto se agrupan en una misma zonay se ordena de
acuerdo con e proceso secuencial de fabricacion. Se emplea usualmente en los casos
en que exista una elevada demanda de uno o varios productos mas o menos
estandarizados, o en la fabricacion de productos especificos que tienen como base un

producto genérico (Salazar Lopez, 2019).


https://manuelurcia.blogspot.com/2013/11/localizacion-y-distribucion-en-planta.html
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Figura 2-21. Distribucion por producto

Fuente: https://manuel urcia.blogspot.com/2013/11/l ocalizaci on-y-di stribuci on-en-planta.html

Como menciona Salazar (2019) “El flujo del proceso productivo es un factor critico en
la seleccion del tipo de distribucion de planta. atendiendo los criterios de volumen de

produccion y variedad de producto), setiene la siguiente relacion”.

Figura 2-22. Tiposdedistribucion con relacion Volumen - Variedad

Fuente: Elaboracion Propia


https://manuelurcia.blogspot.com/2013/11/localizacion-y-distribucion-en-planta.html
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2.2.9.2 Distribucién en planta de acuerdo a su origen

El proyecto de implantacion de una distribucion de planta es un problema que no
aparece Unicamente en las plantas industriales de nueva creacion. Durante €l transcurso
de la vida de una determinada planta, surgen cambios 0 desajustes que pueden hacer
necesario desde reestructuraciones menores hasta el traslado a una nueva instalacion.
(Diaz et ., 2013).

Cuadro I1-4. Tiposde Estudio

TIPO DE ESTUDIO DEBIDO A:

Expansion de laempresa

Ubicacion de una sucursal

Innovacion tecnologica

Nuevas fuentes de recursos, en los que se

requiere la explotacion en el lugar de la

ubicacion

Cambio de giro del negocio

Ampliacion del mercado

Sintomas de utilizacion deficiente del espacio

Ubicacion estratégica de la planta propuesta

Deficiente utilizacion del espacio

Acumulacion excesiva de materiales en

proceso

e Excesivas distancias por recorrer en el flujo de
trabajo

e Simultaneidad de cuellos de botellay ociosidad

disposicion ya existente en los centros de trabajo

e Trabajadores calificados realizando

demasiadas operaciones poco complejas

Ansiedad y malestar de laM.O.

Accidentes |aborales

Dificultad de las operaciones

Cambio en el disefio del producto

Requerimiento de ingtalacion de una nueva

disposicionesya maguina

Variacion de lademanda

e Variacion de las condiciones

Proyecto de una planta

completamente nueva

Expansion o traslado a

una planta ya existente

Reordenacion deuna

Ajustes menoresen

existentes

Fuente: (Diaz et d., 2013)

Elaboracion: Propia
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Figura 2-23. Tipos de problema de distribucion y causas mas frecuentes

Maquinana Cambio disefio Nuevos

obsoleta de producto productos
Puestos de Cambios en la

frabajo
inadecuados

0 trasladg Planta nueva
s Cambios en la Actividades
localizacion del mercado obsoletas

Fuente: Diaz et al. (2013)

2.2.9.3 Tipos deflujo de proceso

Para Guerrero Manuel (2001) ““los flujos de proceso, tratan la circulacién dependiendo
de laformafisicadel local, planta o taler con el que se cuenta. Se presentan en forma
esguematica los diferentes flujos de procesos utilizados en la industria”.

a) Flujoenlinea
Figura 2-24. Flujo en linea

Entrada de Salida de producto

materia prima terminado

I Tl e N I I S R 2 (S

Fuente: https://www.gestiopolis.com/distri buci on-planta-area-trabajo/#autores

Elaboracion: Propia

b) Flujo en “L”


https://www.gestiopolis.com/distribucion-planta-area-trabajo/#autores

Figura 2-25. Flujo en “L”

— Entrada de

materia

1 |
— L —p Salida de

| producto

Fuente: https://www.gestiopolis.com/distribuci on-planta-area-trabajo/#autores

Elaboracion: Propia

¢) Flujo en “U”
Figura 2-26. Flujo en “U”

| Entrada de materia prima
- - = e == -
I
1
“"TTT"[ T~ 77" sdlidade producto
terminado

Fuente: https://www.gestiopolis.com/distri buci on-planta-area-trabajo/#autores

Elaboracion: Propia

d) Flujo en “S”
Figura 2-27. Flujo en “S”
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Fuente: https://www.gestiopolis.com/distri buci on-planta-area-trabajo/#autores

Elaboracion: Propia



https://www.gestiopolis.com/distribucion-planta-area-trabajo/#autores
https://www.gestiopolis.com/distribucion-planta-area-trabajo/#autores
https://www.gestiopolis.com/distribucion-planta-area-trabajo/#autores

55

2.2.10 Factores que influyen directamente en una distribucion en planta

La distribucion en planta abarca diferentes factores que afectan directamente e
indirectamente a la elaboracién de los productos o servicios que una empresa ofrece,
no se debe de centrar solo en lostipos de distribucion que se pretende plantear, también
se debe de tomar en consideracion los elementos y factores que influyen en el proceso

de disefiar una distribucion de planta (Muther, 1981).

Cuadro I1-5. Factoresinfluyentes en una distribucién en planta

FACTOR DESCRIPCION

Materias primas

Material entrante

Material en proceso

Producto acabado

Maquinas de produccion

Equipos de proceso o tratamiento
Dispositivos especiales

Mano de obra directa

Mano de obra indirecta

Jefes de equipo

Personal directo e indirecto
Manejo de productosy materiales
o Uso adecuado del equipo de
Factor Movimiento manejo de materiales

Uso de equipos mecanizados o
automaticos

I nspecciones

Recepcion de materias primas y
Factor Espera materiales

Despachos del producto
terminado

Oficinas

Taller de mantenimiento
Servicios sanitarios 'y de
seguridad

Capacitacion y desarrollo
Circulacion y flujo

Flujos horizontals y verticales

Factor Material

Factor Maquinaria

Factor Humano

AN AN N N AN N NENENENRN

(\

AN

\

AN

Factor Servicio

Factor Edificio

ANANEN

Fuente: Muther (1981)

Elaboracion: Propia
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2.2.11 Méodo Systematic Layout Planning (SLP)

Como sefiala Muther (1981) esta metodologia conocida como SLP por sus siglas en
inglés, ha sido la mas aceptada y la mas cominmente utilizada para la resolucion de
problemas de distribucion en planta a partir de criterios cualitativos, aunque fue
concebida para el disefio de todo tipo de distribuciones en planta independientemente
de su naturaleza. En este método se analiza la distribucion teniendo en cuenta los
factores de naturaleza cualitativa. Se aplica generalmente en aguellos casos en donde
los flujos del proceso son muy variables o no son constantes, 0 sea en los cuales no hay
rutas marcadas, 0 bien puede servir para la distribucion de oficinas de puestos de

trabajo generales.

Laventgja de aquellos que utilizan el SLP paraladistribucion de planta es que es muy
sencillayaque en el desarrollo se obtienen los lineamientos de como implementar paso

apaso una optima distribucion de planta.

A continuacion, se enumeran las mejoras que se pueden obtener al realizar una buena
distribucion de planta, que, a traducirlas en costos y efectividad de produccion,

generarian una mejor productividad y mayor utilidad.

Reduccion de riesgos laborales

Sentido de pertenencia de los colaboradores

Incremento en produccion

Pocos retrasos en la produccion

Disminucidn de éreas ocupadas (produccion, almacenamiento y servicio)
Bajo manejo de materiales

Mejor uso de la maquinaria, mano de obray servicios

N N N R VRN

Poco material en proceso

(\

Bajar tiempos de produccion
En lasiguiente figura se puede apreciar el esquema que Muther plantea para el sistema
SLP, ya que nos indica sus fases y los procesos que este sistema requiere para su

gjecucion.
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De acuerdo con Muther (1981) la metodologia SLP consta de cuatro fases que se

representan en el siguiente cuadro.

Cuadro I1-6. Fasesdela M etodologia SL P

DESCRIPCION

La localizacion se basa en disponer la mejor y Optima
ubicacion de la planta en la que se va a redizar la
distribucion. Si el caso apuntd a una instalacion nueva,
se deberda analizar la ubicacion geogréfica mas
adecuada, con el objetivo de optimizar sus entradas y
salidas de los elementos de la distribucion. No obstante,
S se trata de una redistribucion, el objetivo es analizar
su ubicacion actual y determinar si su asentamiento
actual es favorable 0 no parala empresa.

La distribucion general del conjunto se basa en
determinar el flujo de produccion para los espacios
donde se va a generar el andlisis de distribucion en
planta, se debe de analizar y tomar en consideracion las
relaciones que tiene cada departamento o areas de
produccion, sus lineas, las actividades que estas generan
al momento de laproduccion y enfatizar en su conexion
de actividades.

La distribucion detallada se basa en el andlisis de los
puestos de trabgjo, las areas que se necesitan para la
ubicacion de maquinas y herramientas. En este proceso
se genera los célculos de espacios fisicos para puestos
detrabagjo, se puederealizar dicho andlisispor diferentes
métodos, entre los més renombrados métodos tenemos
el de Guerchet, que permite el andlisis de espacios
fisicos paralos puestos de trabajo.

NO
FASE
FASE
1 L ocalizacion
Distribucion
2 general de
conjuntos
3 Distribucion
detallada
4 Instalaciéon

La instalacion se basa en los movimientos fisicos y
ajustes necesarios, acorde a su colocacion y ubicacion
de maguinas y herramientas, con €l objetivo delograr la
distribucion que se analizo al inicio del proceso plantado

Fuente: Muther (1981)

Elabor acién: Propia.
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Ademas, Muther (1981) menciona que la metodologia SLP se asienta sobre la base de
la informacion referente al problema a resolver para que, a través de un proceso de
cuatro etapas, se obtenga una distribucion valida como solucion al problema planteado.
Ademas de las relaciones entre los diferentes departamentos, cinco tipos de datos son

Necesarios:

1. Producto (P): Considerdndose aqui producto también a los materiales, materia
prima, piezas adquiridas aterceros, producto en proceso y producto terminado

2. Cantidad (Q): Definida como la cantidad del producto tratado, transformado,
transportado o utilizado en el proceso.

3. Recorrido (R): Entendiéndose el recorrido como la secuenciay el orden de las
operaciones a las que deben someterse los productos.

4. Servicios (S): Los servicios auxiliares de produccion, servicios para el personal
etc.

5. Tiempo (T): Utilizado como unidad de medida para determinar las cantidades
de producto o material, dado que estos se miden habitualmente en unidades de
masa 0 volumen por unidad de tiempo.

Estainformacion es base paratener una buena solucion al problema de distribucion de
planta, por lo que los datos recopilados son de suma importancia. Habiendo recopilado
los cinco datos anteriores, enseguida deberdn describirse las cinco etapas que

comprende a la metodologia SLP.

2.2.11.2 Etapas S.P

Muther (1981) propone 5 etapas de la metodologia SLP, detalladas a continuacion.
1. Analisis Producto-Cantidad (P-Q)

El analisis de la informacion referente a los productos y cantidades a producir es el
punto de partida del método. A partir de este analisis es posible determinar el tipo de

distribucion adecuado para el proceso objeto de estudio



Figura 2-28. Graficas P-Q de cadatipo dedistribucion en planta
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Fuente: Muther (1981)

2. Analisisdel recorrido delos productos

En esta etapa se determina la secuencia, la cantidad y el coste de los movimientos de
los productos por las diferentes operaciones durante su proceso. A partir de la

informacion del proceso productivo y de los volumenes de produccion, se elaboran
graficas y diagramas descriptivos del flujo de materiales.

59
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3. Andlissderelacionesentre actividades

Conocido el recorrido de los productos, € proyectista debe plantearse el tipo y la
intensidad de las interacciones existentes entre las diferentes actividades productivas,
los medios auxiliares, los sistemas de manutencién y los diferentes servicios de la

planta

Figura 2-29. Tabla relacional de actividades

Codigo Relacion .
A Absolutaments necesana
E Especialments importants
I Importants
0 Ordinaria
1- Oficinas > U Sinimportancia
4 b Rechazable
<
2- Torneado /} Uu >
{1 X
3- Arenado XU XU)
U XU Xu
4 Montaje X U X1 MO
<9 U u X u
\‘/ U

5- Roscado U XU U
0% OL X
6- Prensado X U Xg0 | U l‘
— (uXu ‘U XX U
7- Inspeccion XU > U OG0

{uXuXuXu

8 Pulido XU XU XU>
. 7\\u U T
9-CNC EED
/

(o 9
10- Fresado P ZIWEY

('\f U )
11- Expedicion

Fuente: (Muther, 1981)

Elaboracion: Propia
4. Diagramarelacional de recorridosy/o actividades

La informacion recogida hasta el momento, referente tanto a las relaciones entre las
actividades como ala importanciarelativa de la proximidad entre ellas, es recogida en

un diagrama que denomina diagrama relacional de recorridos y/o actividades, este
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pretende recoger la ordenacion topolégica de las actividades en base a la informacion

de laque se dispone.

Figura 2-30. Diagrama relacional de actividades

a)

cCO—m>»

Fuente: Muther (1981)
Elaboracién: Propia.

Figura 2-31. Diagrama relacional de recorridos

Fuente: Muther (1981)

Elaboracién: Propia
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5. Diagramarelacional de espacios

Latopologia del diagrama relacional de recorridos y/o actividades recoge informacion
sobre las necesidades de proximidad y las ubicaciones preferibles de cada actividad.
Sin embargo, en dicho grafo los departamentos que deben acoger las actividades son
adimensionales y no poseen una formadefinida. El presente paso hacia la obtencion de
alternativas factibles de distribucion es la introduccién en el proceso de disefio, la
informacion requerida a area que se necesita por cada actividad para su normal
desempefio. El proyectista debe hacer una prevision, tanto de la cantidad de la

superficie, como de laforma del area destinada a cada actividad.

Figura 2-32. Diagrama Relacional de Espacios

65

65

i T
Montaje Exped
65

Fuente: Muther (1981)

Elaboracion: Propia
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En resumen, mediante la Figura 2-34, se presenta el esquema que contempla las etapas

SLP.

Figura 2-33. Esquema de las Etapas SLP

@ Analisis Producto ~Cantidad h
@ Recorrido de los
P W,
@ Diagrama relacional de E
recorridos ylo actividades
Necesidades de Espaco -
espacio P : disponible .
@ Diagrama relacional de espacios !
Factores influyentes  Limitaciones practicas ~
X ) ! v L)
- _!,J S
l i
Evaluacion
Seleccion

uoniugaq

sisljleuy

SISOUIS

Fuente: Muther (1981)

Elaboracién: Propia
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2.2.12 Métodos Heuristicos para € disefio de planta
2.2.12.1 Método CRAFT

“(Computarized Relative Allocation of Facilities Technique), su enfoque es disminuir
el costo de transporte ocasionado por la manipulacion de materiales” (Bello Pérez,
2006).

2.2.12.2 Méodo CORELAP

“(Computrized Relationship Layout planning), emplea la rutina de planeacion de
distribucion sistematizada de Richard Mutter, prioriza sobre los departamentos de
mayor relacion, maneja en el alto grado € nivel de relaciones entre departamentos”
(Bello Pérez, 2006).

2.3 Marco Normativo

En este apartado, se detallan las normativas, requisitos legales aplicables, aplicadas a

las empresas de alimentos.

2.3.11S0 9000 y la planeacion de instalaciones

Los estandares y requerimientos de 1SO 9000 pueden tener influencia directa en el
disefio de las instalaciones. Con objeto de incorporar y facilitar la implantacion de
dichos estandares, deben tomarse las providencias necesarias durante la planeacion

inicial de las instalaciones.

La revision mas reciente del estandar 1SO 9000 pone énfasis en “el enfoque en el
proceso” para la organizacion de la empresa. Al analizar la planeacion de las
instalaciones con un enfoque macroscopico, todos y cada uno de los aspectos de la
empresa desde la recepcion hasta el embarque, con todas las funciones y los apoyos
intermedios de la instalacion deben funcionar como un sistema integrado y cohesivo

gue apoya el proceso (Meyers & Stephens, 2006).
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2.3.2 Requerimientos segin SENASAG

El Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria SENASAG
(2017), establece algunos criterios en cuanto a la ubicacion, instalaciones y equipos

para emprendimientos donde se elaboren alimentos.

e Ubicacién
Cualquier emprendimiento donde se elabore alimentos debe situarse en zonas donde
NO existan olores objetables, humo, rios, polvo u otros contaminantes que puedan
afectar la calidad del producto a elaborar. Los terrenos no deberan tener antecedentes

tales como: rellenos sanitarios, basural, cementerios, pantano 0 que estan expuestos a

inundaciones.
e |nstalaciones

Las instalaciones deben tener distribucion de ambientes, de forma que el producto
siempre siga una secuencia de proceso hacia adelante (en una sola direccion) y no

retroceda, evitando la contaminacion cruzada de los productos.

Figura 2-34. Ejemplo de flujo de proceso

ALMACEN AREA DE
VESTIDOR )
MATERIA PRIMA PESADO

CONTROL DE
SERVICIO [ DUCHAS
SANITARIO CALIDAD

ALMACEN AREADE AREA DE /
PRODUCTO ENVASADO { PROCESO

Fuente: SENASAG (2017)

Elaboracion: Propia
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e Equiposy Utensilios

Los equipos y utensilios empleados en la manipulacion de alimentos, deben ser de
material lavable, liso, no poroso, de fécil limpieza y desinfeccion, no debe alterar el
olor y sabor del alimento, preferentemente de acero inoxidable. Todas las partes del

equipo deben ser desmontables para su higienizacion (p. 7).
2.3.3 Requerimientos segiin la FAO

La Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura (FAO),
proporciona directrices y recomendaciones sobre € emplazamiento, edificaciones,
equipos y servicios de plantas alimentarias para asegurar la seguridad alimentaria, la

calidad de los productos y la eficiencia operativa.

Cuadro I1-7. Requerimientos segun la FAO

ASPECTO DIRECTRICESDE LA FAO

-Ubicacion adecuada para minimizar e riesgo de
contaminacion y facilitar el control higiénico.

Emplazamiento | -NO pueden establecerse centros de produccion en lugares
donde existan plagas, propensos a inundaciones, lugares donde
hayan sido relleno sanitario, cementerio, lugar cercano acentros
de expendio masivo.

-Disefio higiénico parafacilitar lalimpiezay el mantenimiento,
evitando la acumulacién de suciedad y la proliferacion de
plagas.

o -Zonificacion adecuada para separar areas de procesamiento de
Edificaciones | glimentos crudosy cocidos, evitando la contaminacion cruzada.
-Adecuada ventilacion y suficiente iluminacion para garantizar
un ambiente de trabajo seguro y saludable.

-Utilizacion de materiales de construccion resistentes a la
corrosion, no toxicosy faciles de limpiar.

-Equipos hechos de materiales seguros para el contacto con
alimentos, con un disefio que permita una facil limpieza y
desinfeccion.

_ -Establecimiento de un programa regular de mantenimiento
Equipos preventivo para asegurar € buen funcionamiento y la seguridad
de los equipos.

-Formacién adecuada del personal en el uso y mantenimiento
de los equipos para prevenir accidentes y asegurar € correcto
manejo de los alimentos.
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ASPECTO

DIRECTRICESDE LA FAO

Servicios

-Garantia de un suministro continuo de agua potable para el
procesamiento de alimentos, limpiezay otros.
-Implementacion de un programa efectivo de control de plagas
para prevenir la contaminacion de los alimentos.

-Sistemas eficientes para la recoleccion y eliminacion de
residuos, evitando la acumulacién de desechos que puedan
atraer plagas o contaminar el ambiente.

-Mantenimiento de condiciones adecuadas de temperatura en
las &reas de amacenamiento y procesamiento para asegurar la
calidad y seguridad de los alimentos.

Fuente: https://www.fao.org/4/Y 1579S5/y1579504.htm

Elaboracion: Propia


https://www.fao.org/4/Y1579S/y1579s04.htm

CAPITULO 11

DIAGNOSTICO DE LA PLANTA
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3.1 Identificacion dela Empresa
3.1.1 Datos Generales de la Empresa
Mediante el Cuadro I11-1. se presenta los datos generales de la empresa Delicious.

Cuadro I11-1. Datos Generalesde la Empresa

LOGO DE LA EMPRESA

NOMBRE JURIDICO DE LA Delicious

EMPRESA

GERENTE PROPIETARIO Lic. Angel William Miranda Olmos

TIPO DE ORGANIZACION Empresa Unipersonal Tarijefia

NIT 2473718011

RS SENASAG 09-02-03-0001

TELEFONO +591 68706328

CORREO delicious.tja.bo@gmail.com

PAGINA WEB https.//www.facebook.com/JugosDelisT arija

Fuente: Empresa Delicious.

Elaboracion: Propia


mailto:delicious.tja.bo@gmail.com
https://www.facebook.com/JugosDelisTarija
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3.1.2 Productos que brinda la Empresa

Actualmente la empresa produce y comercializa 8 diferentes tipos de jugos, en
diferentes presentaciones, distribuidos en 3 lineas de produccion que se detallan en el

siguiente cuadro.

Cuadro I11-2. Productosde la Empresa

NOMBRE DEL

PRODUCTO FOTO DEL PRODUCTO PRESENTACION
1. Lineadebebidasrefrescantestradicionales
o 2L.
e 600ml.
e Sachet (240 ml)
Linaza Blanca
e 2L.
e 600ml.
LinaZero
o 2L.
e 600ml.

Linaza Roja
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NOMBRE DEL
PRODUCTO

FOTO DEL PRODUCTO

Pelén

PRESENTACION

e 2L.
e 600ml.
e Sachet (240 ml.)

Alojade Cebada

Alojade Mani

e 600 ml.

Leche de Soya

e 600ml.

e 600ml.

Agua de mesa
purificaday
ozonizada

ﬁ”

e Botelonesde20 L.

e Botdlasde?2 L.

e Botdlasde 600 ml.

Fuente: Datos proporcionados por la empresa Delicious.

Elaboracién: Propia
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A continuacion, se mencionan y describen las materias primas e insumos dentro del

proceso de produccion de bebidas tradicionales refrescantes de la empresa “Delicious”.

Cuadro I11-3. Materias primas e insumos

ITEM GRAFICO DESCRIPCION ORIGEN
Se usa parala elaboracion de la
: bebida de linaza blanca, Lina| Nacional-
Linaza
Zero y Linaza Roja Scz.
Es la materia prima principal
Pelén para |a elaboracion del refresco | Local-Tja
de Pelén. (Paicho).
Se debe togar para la
i6 ' i Nacional-
Cebada elaboracion de la bebida Aloja
de cebada. Scz.
Con esta materia prima se
Mani elaboralabebida Alojademani. | Nacional-
Scz.
Se utiliza en la produccion de
Soya L eche de soya Local-Tja
Para la elaboracion de las
bebidas, se utiliza el agua
Agua . , ] Local-Tja
purificada sin ozonizar, solo
esterilizada con rayos UV.
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ITEM GRAFICO DESCRIPCION ORIGEN
Aumenta el dulzor y mejora la
textura del jugo, ademas actlia| Nacional-
Azlcar
como conservante natural. Scz.
Local-Tja
Se utiliza por su sabor dulce,
eciado or  tener
Canela =P _ y p Local-Tja
propiedades beneficiosas para
la salud.
Aporta un sabor ligeramente
picante y aromatico ala bebida, )
Clavo Nacional-
complementando los sabores
de olor . Cbba
dulces y citricos de otros
ingredientes.
Se utiliza como conservante
Acido natural, paragjustar el sabory el | Nacional-
citrico pH de los refrescos. Cbba
El benzoato de sodio es
Conser- utilizado para prolongar la vida
vantes atil de los productos y prevenir | Local-Tja
E-211 el crecimiento de
microorganismos.

Fuente: Datos proporcionados por la empresa Delicious.

Elaboracion: Propia
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3.1.4 Mano de obra

3.1.4.1 Organigrama
La estructura organizacional de la Empresa Delicious es de tipo lineal y esti4
conformada por arededor de 25 personas, con jornadas laborales de 8 horas. En €

organigrama se puede observar los 3 departamentos fundamentales.

Figura 3-1. Organigrama General de la Empresa Delicious

Gerente General
I
| | |
Jefe de Jefe
Produccion Administrativo Hiedeienes
Control de Auxiliar Marketingy | | | ~icerit i
Calidad Administrativo| | publicided [ ] P'Stribuidor 1
| Operario 1 Distribuidor 2 - Distribuidor 3
Operario 2 Distribuidor 4 - Distribuidor 5
Operario 3 Distribuidor 6 - Distribuidor 7
Operario 4 Distribuidor 8 = Distribuidor 9
Operario 5 Distribuidor 10—

Fuente: Datos proporcionados por la empresa Ddlicious.

Elaboracion: Propia
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El departamento de produccion cuenta con cinco operarios que, ademas de realizar sus
responsabilidades principales, son versatiles y pueden desempefiar funciones en otras
&reas seguin las necesidades de la empresa.

A continuacion, se describen los puestos de trabajo de la empresa.

Cuadro I11-4. Puestosde Trabajo

PUESTO DESCRIPCION
A. Gerencia
Gerente General Planear, organizar, dirigir y controlar las operaciones de los
departamentos.
Lic. William o o o
Miranda Darle seguimiento al movimiento economico de la empresa

B. Departamento

de Produccion

Jefe de produccion

Ing. Benjamin Cruz

Encargado de la supervision de los operarios.
Control de calidad de las materias primas y productos.

Envasado de jugos.

Control de Calidad

Ing. Vanesa Lopez

Realiza control de calidad de los jugos (pH, °Brix, °T).
Control de la materia primay materiales que entran y salen.

Brinda charlas de capacitacion semanales al personal sobre
seguridad, inocuidad alimentariay BPM.

Area de Envasado

Tec. Daniel Flores

Responsable del envasado y etiquetado de la linea de jugos.

Almacena los productos terminados.

Area de Soplado y
Mantenimiento

Tec. Sup. Gabriel
Hualca

Encargado de redlizar el mantenimiento a los equipos y
maquinarias.

Maneja la sopladora de botellas para producir botellas pet.

Area de Cocimiento
y Prefiltrado

Tec. Gerardo
Céaceres

Encargado del cocimiento y filtracidn en el proceso de
elaboracion de jugos.

Pesa los materiales y materias primas.
Entrega pedidos de aguas de mesa.
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PUESTO

DESCRIPCION

Area de Filtrado

Tec. Vicente Rojas

Encargado de llevar a cabo € proceso de filtrado de los
jugos.

Limpia las maquinas antes y después de su uso.

Area de Tratamiento
de Agua

Ing. Oscar Guevara

Encargado del envasado y etiquetado del agua de mesa.
Realiza el tratamiento y control de calidad del agua.

Controla el inventario de producto terminado y despacho de
productos terminados.

C. Departamento

de Administracion

Jefe Administrativo

Lic. Marcos Zenteno

Encargado de manejar el control de inventario, salidas y
entradas de productos.

Maneja el Flujo de caja.

Auxiliar
Administrativo

Lic. Paola Gareca

Controlael ingreso y salidadel personal, asi como ausencias,
permisos y vacaciones de |los mismos.

Controla el inventario de la empresa.

D. Departamento

de comercializacion

Jefe de ventas

Lic. Lisbeth Arce

Designar funciones y responsabilidades a los encargados de
ventas y compras.

Controla y supervisa a los distribuidores mediante
formularios de registro.

Evalla y realiza un informe diario y mensual de cada
distribuidor.

Encargado de
marketing y
publicidad

Juan Casazola

Encargado de hacer publicidad.
Crea las promociones de los productos.
Maneja las RRSS de la empresa.

Encargada de la atencién al cliente.

Distribuidores

Encargados de distribuir los productos a los diferentes

puntos de ventas y sucursales de la ciudad.

Fuente: Datos proporcionado por la empresa Ddlicious.

Elaboracion: Propia
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3.1.5 Maquinaria y equipos

La empresa Delicious cuenta con un tota de 58 equipos y magquinarias que se
encuentran disponibles dentro del proceso de produccion de jugosy aguas de mesa. No
obstante, también cuenta con un total de 2 equipos que no pueden ser implementados

al area de produccion por la falta de espacios.

En el siguiente cuadro, se observan los equipos y maquinarias principales que se
encuentran disponibles y que forman parte del proceso de produccion de la empresa
Delicious. Las caracteristicas técnicas de los equipos y maquinarias mas importantes
del proceso se podran observar con méas detalle en el ANEXO N°3.

Cuadro I11-5. Maquinariay Equipos
MAQUINARIA/EQUIPOS DESCRIPCION CARACTERISTICAS

Tanque Reactor Blanco
En este tanque serealiza

M aterial: Acero
inoxidable y pléastico.

el pretratamiento del 8gua | - idad: 10,000 /h

proveniente de Cosaalt Dimensiones:
. .y Largo: 3,55 m

R.L., mediante la adicidon Ancho: 3,55 m

de 3 reactivos. FeSO4, Cl2 | Alto: 6,20 m

y Ca (OH):

Tangue de Almacenamiento

Se utiliza para el Capacidad: 10.000 .
. Material: Plastico
7 almacenamiento de agua Dimensiones:
(TANK-BURG) pre tratada. Largo: 2,32 m
- Ancho: 1,92 m
Alto: 2,14 m
Tostadora
Maguina gque se utiliza Potencia: 1 Hp
para el tosado de las Cgpamdad: ?O kg/h
Dimensiones:
materias primas como ser | Largo: 1,70 m
Ancho: 0,56 m

la cebaday el mani.

Alto: 1.27 m
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MAQUINARIA/EQUIPOS

DESCRIPCION

CARACTERISTICAS

Trituradora

Convierte el grano de
linaza en particulas méas

pequefias.

Marca: TRAPP
Modelo: TRF 90
Capacidad: 200 kg/h
Potencia: 10 CV
Dimensiones:

Largo: 1,40 m
Ancho: 0,77 m

Alto: 1,78 m

Tanque de Cocimiento

Equipo donde serealiza
el calentamiento del agua
mediante la

suministracion de vapor.

Capacidad: 1.000 .
Material: Acero
inoxidable
Dimensiones:
Largo: 1,37 m
Ancho: 1,37 m
Alto: 1,65m

Pasteurizador

Tiene como principal

Capacidad: 2.000 I/h

funcion eliminar o Dimensiones:
Largo: 2,61 m
reducir los Ancho: 1,62 m
i i Alto: 2,80 m

microrganismos
patdgenos presentes en
los jugos.

Envasadora

Se utilizapara el llenado
de envases con los jugos,
de manera eficiente y

precisa.

Capacidad: 1.000 I/h
Dimensiones:

Largo: 3,03 m
Ancho: 0,64 m

Alto: 1,78 m
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MAQUINARIA/EQUIPOS DESCRIPCION CARACTERISTICAS
Ensachetadora
Equipo disefiado para Capacidad: 4001/h

medir y dosificar con
precision la cantidad de
240 ml. En cada sachet.

Dimensiones:

Largo: 0,85 m
Ancho: 0,56 m
Alto: 2,60 m

Sopladora de Botellas

Utilizado parala
produccion de botellas
PET apartir de preformas
de plastico.

Capacidad de moldes:
2

Capacidad: 700-800
PCS/H

Dimensiones:

Largo: 1,45 m

Ancho: 1,64 m

Alto: 2,10 m

Fuente: Datos recolectados por € aLtor.

Elaboracién: Propia.

3.1.6 Equiposy Herramientas

Cuadro I11-6. Equiposy Herramientas

primas e insumos.

GRAFICO DESCRIPCION CARACTERISTICAS
= Permite pesar con | Balanza:
exactitud  las  materias Capacidad max.: 200 kg.

M aterial: Acero
inoxidable

Permite el traslado de
Materias primas e insumos
desde el almacén hasta €l

area productiva.

Carrito de carga:
Cantidad: 2
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GRAFICO

DESCRIPCION

CARACTERISTICAS

En estos contenedores se
almacena el producto en

proceso, proveniente de

Tachos:

Cantidad: 17 tachos
Capacidad: 200 L.
Material: Plastico

. Dimensiones:
[ m . .,
os tanques de cocimiento e Didmetro: 0,60 m
e AIlt0:0,90m
Permite el tradado de los | Carrito:

botellones de  agua
purificada a éea de

almacenamiento.

Capacidad: 10 botellones
Material: Aceroy madera
Dimensiones:

e Largo:1,40m

e Ancho: 0,59 m

e Alto: 1,00m

En estas cajas se almacena
el producto terminado
para posterior ser llevados

alas camaras de frio.

Cajasde plagtico:
Cantidad: 80 cgjas
Capacidad: 30 bot. de
600 cc. — 12 bot de 2.000
cc.

Material: Plastico

Equiposde Laboratorio

Dispositivo utilizado para
medir la acides o

alcalinidad de las bebidas.

pH metro:

pH Rango: -2.00 a 16.00
pH Temp. Rango: -5 a
70°C

pH Resolucion: 0.01 pH

Mide €

refraccion de los jugos.

indice de

Refractometro:

Rango: 0-10 % Brix
Resolucion: 0.1 % Brix
Exactitud: +0.1 % Brix

Instrumento preciso
disefiado para medir la
masa de sustancias con

una alta exactitud.

Balanza:
Precision: (0,001g)
Dimensiones:
e Llargo: 0,18 m
e Ancho: 0,16 m

Fuente: Datos recolectados por € autor.

Elabor acién: Propia.
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3.1.7 Localizacion dela planta

La planta de produccion de la empresa Delicious se encuentra ubicada en el
departamento de Tarija, provincia Cercado, con direccion en el Barrio Petrolero, Av.
San Luis, calle 10 de Noviembre S/N, Tarija-Bolivia, como se detalla en la siguiente

figura.

Figura 3-2. Ubicacion de la Empresa Delicious

Fuente: Google Maps
Elabor acién: Google Maps.

3.1.8 Distribucion de la planta

La empresa no cuenta con un Lay out, por lo que se reaizd un relevamiento de
informacion, mediante la toma de mediciones (largo, ancho y alto), de las distintas
areas y equipos, con la finalidad de contar con informacion representativa, dicha

planilla se encuentraen el ANEXO 1.

En el Lay out que se encuentra a continuacion se puede apreciar la distribucion actual
de todas las areas de la planta de produccién de la empresa de bebidas refrescantes y

tradicionales “Delicious”.
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PARA ETIQUETADO

BOTELLAS
DE2L.
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DE AGUA DE
2L.

1L.

DE
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DEPOSITO

6,11 m

384 m

Tamiz para Pelén

Tanque de Cocimiento 1

Tanque de Cocimiento 2

Tanque de Cocimiento 3

Tanque de Cocimiento 4

Tanque de Cocimiento 5

Tanque de Cocimiento 6

Tanques de pre filtrado

Equipo de Filtrado

Zaranda

Separadora de S-L

Tanque de Alm. de agua 1

Tanque de Alm. de agua 2

Tanque de agua

Equipo purificador de Agua

Enjuagador de botellas PET

Pasteurizador 1

Pasteurizador 2

Envasadora 1

Envasadora 2

Envasadora 3

39,8 m

65,25 m

Ensachetadora 1

Ensachetadora 2

Homogenizador

Tanque de Alm. PT 1

Tanque de Alm. PT 2

Tanque de Alm. PT 3

Horno para contraer polietileno

Alm. de agua para el soplado

Sopladora de botellas 1

Sopladora de botellas 2

Codificadora

Envasadora rotativa

Lavadora de botellones

Fecha

Nombre

Dibujado

01-04-24

Rodrigo Ortiz

Comprobado

14-04-24

William Miranda

Delicious

Escala

1:200

Lay out Delicious

Numero: 0/

Sustituye a:

Sustituido por:
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3.1.9 Servicios Basicos y auxiliares

Para el proceso de producciéon de las lineas de produccion, la empresa Delicious

requiere de empresas secundarias y terciarias que se mencionan a continuacion:
e Cossalt SRL

El agua es la materia prima fundamental para la elaboracién de bebidas por lo que se
debe contar con este recurso en todo momento. Se requieren en promedio 5.000 Its/dia
de agua en €l area de produccion, que son utilizados como materia prima directaen la
elaboracion de refrescos y aguas de mesa; y también como materia primaindirecta para
realizar la limpieza de los distintos equipos y maquinarias con los que cuenta la

empresa.
e Emtagas

Algunos de los equipos con los que laempresarealizala produccion de jugos requieren
de gas propano, como por gemplo la tostadora de mani y cebada, en los laboratorios
también se cuentan con cocinas, es por €llo laimportancia de contar con e servicio de

gas.
e Setar

Todos los equipos requieren energia trifasica y monofasica por |0 que contar con un

servicio de electricidad es indispensable.

3.1.10 Operacién y control

A continuacion, se realiza una descripcidn detallada del proceso de produccion del
producto edtrella de la empresa, desde la llegada de la materia prima hasta que sale en
los camiones distribuidores, del resto de los productos tanto la descripcion como los

cursogramas se encuentran en el ANEXO 4.
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3.1.10.1 Descripcion detallada del proceso de la bebida Linaza Blanca "Linaza"

a) Recepcién delas Materias Primas e Insumos

Esta etapa dainicio al proceso de produccion de Jugos/Refrescos, donde se redliza la

recepcion de las materias primas e insumos, detallados a continuacion.

e Linaza
Esta materia prima proveniente del dpto. de Santa Cruz, se almacena en un galpén que
se ubica al lado del area de produccion, dicho galpdn cuenta con un amplio espacio.

Para garantizar la calidad de la Linaza, setienen planillas de control.

Figura 3-3. Almacén de M aterias Primas

Fuente: Elaboracion Propia.

e Az(car

El azlcar proviene de Santa Cruz y Bermejo, es ailmacenado a lado de la Linaza.

El movimiento de estas materias primas es llevado mediante un carrito hacia el areade

produccion y Molienda.

e Agua
El aguaque provee COSAALT, essometidaaun proceso detratamiento y purificacion
en la empresa, el agua tratada es almacenada en tanque de 1.000 L., donde
posteriormente se utilizara para llenar los tanques de cocimiento, mediante un sistema

de mangueras.
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e Insumos
Ademas de las materias primas ya mencionadas, la empresa requiere de algunos
Insumos para asegurar €l sabor, la calidad y consistencia del producto. Estos insumos
son pesados en el laboratorio de la empresa y son agregados al proceso previamente a
la etapa de homogenizado. Los nombres de estos insumos se encuentran codificados

con lafinalidad de no exhibir los tipos de insumos que contiene la Linaza Blanca.

Cuadro I11-7. Requerimiento de Insumos

N° NOMBRE PORCENTAJE
(%)
1 Linaza N/D
2 Azlcar N/D
3 Acido Citrico N/D
4 PC N/D
5 FA N/D
6 DE N/D
7 Canela N/D
8 BB N/D
9 A N/D
10 VS N/D
11 NV N/D

TOTAL 100,00%

Fuente: Empresa Delicious.
Elaboracion: Propia
b) Molienda

Se utilizaun molino de martillo para disminuir lagranulometria de la semillade linaza,
es decir transformar el grano en harina, dicho espacio de molienda es muy pequefio y
estafueradel areade produccion por lo que estaactividad esincOmodaparael operario,
ademas las distancias que recorren los operadores son muy largasy existe un porcentaje
de pérdida del material por traslado.

Debido a que la harina debe stockearse se generan trayectos muy largos y cansadores

para el operario.
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¢) Pesado
Este proceso consiste en pesar las cantidades de materias primas o materiales, donde
se mide con precision la cantidad de materiales o productos que se utilizan en una

determinada fase del proceso.

d) Cocimiento
Lostanques de cocimiento se [lenan mediante una bomba y mangueras. El agua se
calienta con vapor, mediante calderos hasta aprox. 45 °C, posterior se deposita la
harina de linaza en los tanques de cocimiento.

Terminado el proceso, se saca el producto en proceso mediante mangueras hacia el
area de Pre-Filtrado.

e) Prefiltrado

La linaza que sale de los tanques de cocimiento a los tanques de almacenamiento de

producto en proceso, debe ser filtrada mediante coladores.

f) Filtrado
Se filtra el liquido, mediante una zaranda, para separar solidos de liquidos. Mediante
un sistema de mangueras y bombas, es llevado hasta € tanque de almacenamiento para

su posterior homogeneizado.

g) Homogeneizado/Estandarizado
Este paso se lleva a cabo en un tanque equipado con un agitador impulsado por una
bomba. Durante esta etapa, se afiaden insumos y conservantes al producto en proceso.
Una vez completado este proceso, el producto se transfiere al pasteurizador mediante

mangueras.
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Figura 3-4. Tanque de Estandarizado

\ Manguera

Fuente: Elaboracion Propia
h) Pasteurizacion
Se somete a una temperatura de 85°C por 10 min., enfriGndose después rapidamente a
12°C, con el fin de destruir los microorganismossin alterar lacomposicion y cualidades
de la linaza. Esta etapa representa un punto critico de control (PCC), por lo que se
realiza un andlisis del pH (3,5), °Brix (7) y temperatura (12°C) de la bebida. Se
transfiere a un tangque de almacenamiento através de un sistema de mangueras.

Figura 3-5. Pasteurizador

Fuente: Elaboracion Propia
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i) Almacenamiento de producto en proceso
El producto que sale del pasteurizador se amacena en tanques de 3.000 L,
posteriormente mediante una manguera es llevado a la envasadora para empezar el
envasado.

j) Etiquetado
El proceso de etiquetado agrupa diferentes operaciones desde el soplado de las botellas
PET, e sellado de etiquetas.

e SopladodebotellasPET de 2L
Este proceso se lleva a cabo en un galpon aparte a de produccion, 1 operario es el
encargado de realizar esta operacion, las botellas se aimacenan en bolsas, con
capacidad de 126 botellas por bolsa

La capacidad de produccién de botellas, segun registros histéricos equivale a 4.272
botellas sopladas en una jornada, equivalente a 534 botellas sopladas por hora.

Figura 3-6. Galpon de Soplado y Etiquetado

Fuente: Elaboracion Propia.
e Sdlado deetiquetas
Este proceso se lleva acabo en el &rea de almacén de materias primas, unavez selladas
las etiquetas, son llevadas al area de soplado de botellas para realizar el proceso de
ensamble de la etiqueta con la botella. En promedio un operario se tarda 3 minutos y

31 segundos para sellar 100 etiquetas.
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e Etiquetado/Colocado dela etiqueta
Estaoperacion se realiza de manera manual, donde el proceso consiste en ensamblar la
botella con la etiqueta, posteriormente almacenandolas en bolsas de 126 bot. por bolsa,
para luego ser transportadas a &rea de produccion para € proceso de envasado. 1
operario tarda aproximadamente 24 minutos en completar una bolsa, por lo que el
proceso de etiquetado para un lote de 1.000 botellas, demoraria 190 minutos, no
obstante 3 operarios se encargan del etiquetado, por lo que el tiempo real equivale a 63

minutos.

Figura 3-7. Area de Etiquetado

Fuente: Elaboracion Propia.
En relacion al galpon de etiquetado, este no contiene extractores de ventilacion por lo
gue en este lugar las temperaturas son elevadas, generando incomodidad y malestar en

los operarios.

k) Envasado

El proceso de envasado se realiza con una envasadora lineal de 8 picos, para ello se
consta de 2 operarios, un operario realiza el enjuagado de las botellas PET y €l llenado,
dichas botellas ya estan previamente etiquetadas, mientras que el otro operario
paralelamente va tapando las botellas y almacenando en cajas. Cada caja contiene 12
botellas de 2L.
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1) Almacenamiento
El almacenamiento de la Linaza Blanca se redliza en cdmaras de frio, donde la
temperatura debe ser de 3 — 7,5 °C. Un operario se encarga de transportar las cajas de

12 unidades hasta las cdmaras de frio.

Las cgjas se estivan en el &rea de almacenamiento organizados en filas y columnas de
3 cgjas y una dtura de 5 cajas. Esta disposicion permite maximizar el espacio
disponible en el almacén, asegurando una distribucion ordenaday eficiente de la carga.
Es asi que en cada estiba se tiene un total de 45 cgjas (540 Bot.). Aproximadamente un
almacén tiene capacidad para 360 cajas (4.320 Bot.). La fecha de vencimiento del

producto es de 3 mesesy 15 dias.

3.1.11 Diagrama de flujo

A continuacion, se presentan el diagrama de flujo del proceso de produccion de Linaza

Blanca, los otros diagramas de los procesos restantes se pueden ver en el ANEXO 5.
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Figura 3-8. Diagrama de Flujo de la Linaza Blanca

MAQUINARIAY | FLUJOGRAMA MATERIA
EQUIPO DEL PROCESO | PRIMA/INSUMO NESFONERELES
INICIO
! G d
> rano de ( )
e | S— : :
Trituradora  —— Molienda Operador |
— e
Balanza =T Pesado Operajor |
Tanques de \ )
u i Harina de Linaza ( )
cocimiento > COCMINO. <— 4iio ditrico. Operador |1
v | J
Tanquesde 200 L. Pre Filtrado ( )
G taes \ Operador I |
Equipo de Filtrado <= Azlcar Operador |1
~ Filtrado/Zaranda v . )
Tanquede Alm. |, Homogenizado | Insumosy Encargado de
con agitador 0 conservantes Calidad
Pasteurizador =t  Pasteurizado [ Operador 111 ]
7
: Botell Operador VI
: otellas erador
Etiquetado <~ g quetas [ P ]
Y Operador 111
Envasadora —-—> EVasado | Tapas Operador 1V
\4
Car?rz?:)a de — Almacenamiento [ Operador V ]
v
FIN

Fuente: Elaboracion Propia.
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3.1.12 Cursograma Sindptico actual

El cursograma sindptico del proceso de produccion de Linaza blanca, se detallaen la
Figura 3-4, el objetivo de este cursograma es proporcionar una vision general y
simplificada del proceso, destacando las etapas principales.

Los cursogramas sindpticos de los demés productos, se pueden observar con méas
detalleenel ANEXO 6.



Figura 3-9. Cursograma Sindptico Actual del proceso de produccion de la Linaza Blanca

CURSOGRAMA SINOPTICO ACTUAL DEL PROCESO DE PRODUCCION DE LINAZA BLANCA

OO0 0

Pieza/Material | Pieza/Material | Pieza/Material | Pieza/Material | Pieza/Material | Pieza/Material SIMBOLOS
q AGUA indice Descr i pci6n Operaci6n
PREFORMAS | ETIQUETAS INSUMOS AZUCAR A LINAZA P P
IN1 |Inspeccion de la materia prima (Linaza) Q
1 OP1 |Moliendade Linaza
OP2 |Pesado de Linaza Inspecci 6n
OP3 |Cocimiento de Linaza
12 7 5 OP4 |Prefiltrado del producto en proceso D
IN2 |Inspecciondel azdicar
OP5 |Pesado de azlicar REALIZO
OP6 |Filtrado del producto en proceso
~ IN3  |Inspeccion de los insumog/aditivos
' OP7 |Pesado de los insumos RODRIGO
e OP8 |Estandarizado del producto ORTIZ
OP9 |Pasteurizado del producto
OP10 |Soplado de Botellas PET
° OP11 |Sellado manual de etiquetas FECHA
N OP12 | Etiquetado manual
~ OP13 |Envasado del producto 00/03/2024
IN4 |Inspecciondel producto terminado NOTAS

Fuente: Elaboracion Propia
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3.1.13 Cursograma Analitico Actual
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En lasiguiente figura se detallan todos las actividades que se realizan en el proceso de produccion de Linaza Blanca, iniciando por

lainspeccion de la materia primay finalizando en el almacenamiento del producto terminado en las camaras de frio.

Figura 3-10. Cursograma Analitico dela Linaza Blanca

CURSOGRAMA ANALITICO ACTUAL DEL PROCESO DE E p
PRODUCCION DE LINAZA BLANCA = >-:5
HojaN°__ 1  De__1 DiagamaN®_1 | Oper. - Mater. | |Maqui . | |
Proceso: Elaboracion de la bebida de Linaza Blanca RESUMEN
Fecha: 09/03/24 SIMBOLO ACTIVIDAD Actual Propuesto Economia
El estudio Inicia: O Operacion 14 -- --
Método: Actual:_ X__ Propuesto:___ =) Transporte 15 -- --
Producto: Linaza Blanca I Inspeccion 4 -- --
Nombre del operario: D Demora 0 -- --
Elaborado por: Rodrigo Ortiz \VA4 Almacenaje 2 - -
Tamafio del Lote: 1.000 Botellas Total de Actividades realizadas 35 -- --
Distancia total en metros 626 -- --
Tiempo Whombre 12 -- --
% é = g~ SIMBOLOS PROCESOS
- 8 E =
§ DESCRIPCION DEL PROCESO § g S § s O :> B . v OBSERVACIONES
1 |Seinspecciona las bolsas de grano de Linaza 1| 000 | 0,00 )
2 |Setransportaa areade Molienda 21318 | 084 ,./ f Mediante un carrito de carga.
3 [Molienda de | os granos de linaza 1| 0,00 | 18,00 El triturado se realiza en un molino de martillo
4 |Transporte de la harina de linaza ala Balanza 219,70 | 047 Se transporta mediante un carrito de carga.
5 |Pesado de la harina de Linaza 2| 000 | 1,00
6 |Se transporta alos tanques de cocimiento 2| 2318 | 055 El tanque de cocimiento ya cortiene agua tratada a 45°C
7 |LaHarina es depositada en | os tanques de cocimiento 2| 0,00 | 050 ./ '
8 [Cocimiento delaLinaza 1] 000 [ 5000 | @_
9 |Se desplazaa areade Prefiltrado 1| 361 | 005 e
10 |Realizar  Pre Filtrado 1| 000 | 6000 | @
11 [Inspeccion de | as bol sas de Azucar 1{ 0,00 0,00 ~9
12 | Transportar las bolsas de Azucar ala Balanza 314233 | 1,01 /./ f Se transporta mediante un carrito de carga.
13 | Pesado de Azucar 3] 000 | 150 | &
14 | Transportar a areade prefiltrado 3(3681| 088
15 | Pasar &l equipo de Filtrado y Zaranda 1] 852 | 013 s
16 |Serealizael Filtrado 1] 000 | 9000 | @
17 |Inspeccion de | os insumos 1| 0,00 | 0,00 Se verifica fechas de vencimiento y estado fisico.
18 | Pesado de Insumos 1] 000 | 300 | @
19 [Transportar al tanque de estandarizado 12088 | 0,32
20 [Pasar |a bebida filtrada tanque de estandari zado 1] 791 | 012 )
18 | Se debe estandarizar 1a Bebida 1] 000 | 1800 | T
19 | Pasar al pasteurizador 1] 315 | 005 Te
20 | Pasteurizar la bebida 1| 000 | 60,00 .{ Se realiza en un pasteurizador semi automati co
21 | Transportar a Tanque de producto terminado 1| 7,70 | 0,12 \Q\
22 | Se almacena |a bebida en proceso 1| 000 | 60,00 ‘\3. La bebida se almacena en un tanque pul mon
23| Soplado de Botellas PET 1| 000 [11200 | @ T |
24 | Sellado manual de etiquetas 1| 000 | 37,00
25 |Llevar las etiquetas al area de etiquetado 4119292 2,92
26 | Etiquetado manual 1| 000 | 6340 ( f El etiquetado ocurre en el gal pon de Soplado
27 | Transportar las botellas etiquetadas a produccion 4 (201,08| 3,05
27 |Pasar alaenvasadora 1| 1101 0,17 /6 Del tanque pulmon ala envasadora
28 [Envasar 1| 0,00 | 92,00
29 |Inspeccionar producto 1| 000 | 0,00 ~9
30 | Transporte a al macen de producto terminado 111,83 | 15,00 .<,
31 | Almacen de producto terminado 1{ 000 0,00 @
Tiempo Horas: 11,53 h| 6258 692,1|min

Fuente: Datos recolectados por € autor.

Elaboracién: Propia
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En resumen, de acuerdo a la informacidn recopilada por e cursograma analitico se
registran 14 operaciones, 4 inspecciones, 15 actividades de transporte, O demoras 'y 2
actividades de almacenaje, haciendo un total de 35 actividades en el desarrollo de la
produccion de Linaza Blanca, ademés se tiene una distancia de recorrido del personal

de 626 metrosy 11,53 horas que conlleva el proceso de produccion.

3.1.14 Diagrama de recorrido

A continuacion, se presenta el diagrama de recorrido de la materia prima principal
(Linaza) para la produccion de linaza blanca, en la que se puede observar una
distribucion de equipos no lineal, que permite un recorrido mayor por parte de los
operarios, incomodidad en las tareas que se ejecutan, ya que los equipos estan muy
cercanos entre si, o que provoca dificultad en el mantenimiento de estos equipos y
riesgos para el operario debido a hacinamiento de la planta, ademas existen riesgos
de contaminacion cruzada debido a la cercania de las aeas de cocimiento y

almacenamiento de botellas PET.

El diagrama de recorrido de los productos restantes, se observan en el ANEXO 7.
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3.1.15 Diagrama de Hilos

Para obtener un relevamiento mas preciso de las distancias que recorren los operarios,
se elaborard un diagrama de hilos. Este diagrama permitira visualizar no solo las
distancias recorridas, sino también la frecuencia de estos desplazamientos. Esta
informacion sera crucial en el préximo capitulo del proyecto, donde se buscara reducir

al minimo las distancias recorridas.

Para la elaboracion del diagrama de hilos, se observé a los operarios durante la

gjecucion de sus tareas, tomando en cuenta las siguientes consideraciones:

e Velocidad promedio del operador: 1,10 nv/s

e Velocidad promedio del operador transportando un carrito: 0,70 m/s.
A continuacion se detallan las distancias, con sus respectivostiempos, en el proceso de
produccion de Linaza Blanca.

Los diagramas de Hilos de la Linaza Roja, Pelon, Aloja de Cebada y Aloja de Mani,
se observan con detalle en el ANEXO 8.



Cuadro I11-8. Calculo dedistanciasy tiempos del operario
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PUNTOS |FRECUENCIA (f) | DISTANCIA (m) | TIEMPO () | TIEMPO (min) | (f*m) | (f*s) | (f*min)
Recorrido de Linaza
PL | P2 2 17,59 25,13 0,42 3518 | 50,26 0,84
P2 | P3 2 9,85 14,07 0,23 19,70 | 28,14 0,47
P3 | P4 2 11,59 16,56 0,28 2318 | 3311 0,55
P4 | P5 1 3,61 3,28 0,05 3,61 3,28 0,05
P5 | P6 1 8,52 7,75 0,13 8,52 7,75 0,13
P6 | P7 1 7,91 7,19 0,12 7,91 7,19 0,12
P7 | P8 1 3,15 2,86 0,05 3,15 2,86 0,05
P8 | P9 1 7,70 7,00 0,12 7,70 7,00 0,12
P9 | P10 1 11,01 10,01 0,17 11,01 | 10,01 0,17
P10 | P11 1 11,83 10,75 0,18 11,83 | 10,75 0,18
Sub Total 131,79 | 160,36 2,67
Recorrido de Azicar
P16 | P14 3 14,11 20,16 0,34 42,33 | 60,47 1,01
P14 | P5 3 12,27 17,53 0,29 36,81 | 5259 0,88
Recorrido de Insumos
P14 | P7 | 1 | 20,88 | 1898 | 0,32 | 2088 | 1898 | 0,32
Recorrido de Etiquetas
P15 | P16 | 4 | 48,23 | 4385 | 0,73 | 19292 | 17538 | 2,92
Recorrido de Botellas PET
P16 | P17 | 4 \ 50,27 | 4570 | 0,76 201,08 | 182,80 3,05
Total recorrido en el proceso de produccion de Linaza Blanca 625,81 | 650,58 10,84

Fuente: Datos recolectados por € autor.

Elaboracion: Propia.
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Debido a que existen actividades que se realizan paralelamente, se procede a realizar

un diagrama CPM para encontrar la ruta critica del proceso de produccion de Linaza

blancay asi determinar tiempos més exactos de produccion.

Cuadro I11-9. Actividades por nodo

ACTIVIDAD DESCRIPCION PREDECESOR DU'(?r/:i%'ON
A Molienda 18
B Cocimiento 50
C Soplado de Botellas PET 112
D Sellado manual de etiquetas 37
E Pre Filtrado B 60
F Filtrado E 90
G Etiguetado manual C,D 64
H Estandarizado del producto E,F 18
I Pasteurizado H 60
J Envasado H 92

Fuente: Datos recopilados en campo.

Elaboracion: Propia

Figura 3-11. Diagrama CPM de Linaza Blanca

Dur.=90

110200

110| 200

y

Fuente: Elaboracion propia
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En resumen, setiene:

Duracion total del proceso: 5hy 10 min. (ciclo de trabajo).

Ruta Critica: Cocimiento, Prefiltrado, Filtrado, Estandarizado, Envasado.
3.2 Diagnostico de la situacion actual

3.2.1 Anadlisis de la Capacidad de produccién

La empresa produce y comercializa 8 diferentes tipos de jugos, sin embargo, para €l
presente proyecto se tomara en cuenta Unicamente los productos envasados en la linea
principal, dichos productos aumentaron significativamente su demanda en los Gltimos
anos, y representan aproximadamente e 80% de las ventas de la empresa Delicious,

estos productos son 5 y se mencionan a continuacion:

v LinazaBlanca(2L.)

v' LinazaRoja(2L.)

v Pelon (2L.)

v' Alojademani (2L.)

v' AlojadeCebada(2L.)
3.2.1.1 Analisisdelalinea principal

La linea principal, obedece a un proceso paralelo o concurrente por lo que varias
operaciones se gjecutan simultdneamente, para conocer la capacidad instalada de la
empresa, es importante conocer la capacidad de produccion real, esto se determina

conociendo el proceso cuello de botella.

El siguiente cuadro refleja los tiempos estandar de produccion de Linaza blanca para

un lote, equivalente a 1.000 botellas.
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Cuadro 111-10. Tiempo estandar por operacion

. TIEMPO TIEMPO
N° OPERACION ; ;
ESTANDAR (seg) | ESTANDAR (min)

1 Molienda 1.080 18

2 Pesado 60 1

3 Cocimiento 3.000 50

4 Pre-Filtrado 3.600 60

5 Filtrado 5.400 90

6 Homogenizado 1.080 18

7 Pasteurizado 3.600 60

8 Envasado 5.520 92

9 Almacenamiento 900 15

Fuente: Empresa Ddlicious.

Elaboracion: Propia
De acuerdo a estudio de campo, se determina que se tienen 9 procesos principales, de
los cuales, €l proceso cuello de botella es el envasado, en el cual se tardan 92 minutos,
seguidamente del proceso de Filtrado, que equivale a 90 min., por lo que la capacidad

de produccion real de la empresa estaria condicionada por € proceso de envasado.

3.2.1.2 Determinacion de la capacidad de la linea

Debido a que la envasadora actia como € cuello de botella (CB) en la linea de

produccion, la capacidad méxima de produccion esta directamente limitada por este
equipo.

e Capacidad disefiada o nominal de la envasadora
La capacidad de disefio de la envasadora es de 1.000 (Bot/h) y la jornada de trabajo es

8 horas al dia, 5 dias a la semana. Mediante la Ecuacidon 2-3 descrita en € marco

tedrico, setiene:

Can. N _ No o Can.x dias ><horas
ap. Nom.= N2magq.X Cap. - Jia
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Bot. dias horas
Cap.Nom.=1 x 1.000 — x 20 X 8 —
h mes dia

Bot. Bot.
C.Nom.= 8.000 (—) = 160.000 (—)
dia mes

En base al equipo cuello de botella, setiene que laempresatiene una capacidad nominal
0 de disefio de 160.000 (Bot/mes).

e Capacidad Instalada de la envasadora

Para conocer la capacidad instalada es necesario conocer €l valor de la eficiencia del
envasado, para ello se procede atomar muestras de los tiempos reales que setardan en

el proceso de envasado.

Para que la informacion sea representativa se procede a tomar 10 muestras de los

tiempos del proceso de envasado.

Cuadro I11-11. Tiempo estandar del envasado

N° TIEMPO
MUESTRA | (min)

86
84
98
94
90
95
87
96
94
10 93

Promedio 91,7
Fuente: Datos recopilados por € autor.

OO (N0 A~|WIN|PF

Elaboracion: Propia
En promedio para el proceso de envasado de 1.000 botellas los operadores encargados
del envasado setardan 92 min.



103

Para el calculo de la eficiencia se tiene:

Efici @ (%) = Tiempo ideal del envasadoxloo
ficiencia (%) = Tiempo real del envasado

60 min

Eficiencia (%) = 92 min

x 100

Eficiencia (%) = 0,65%
Se tiene una eficiencia de trabajo en el proceso de envasado del 65%

Conociendo el valor de la eficiencia del proceso del envasado, se procede acalcular la

capacidad instalada diaria

e Capacidad instalada diaria: a partir de la Ecuacion 2-4, se determina la
capacidad instalada

Cap.Inst.= Cap.Nom.X Eficiencia
Cap. Inst.= 8.000 (BOt')x065
ap.Inst.= 8. Jia .

Bot.)

Cap. Inst.= 5.200 (—
ap-ins dia

e Capacidad Instalada mensual:

Bot. dias sem
Cap. Inst. = 5.200 (—) x5 (—) x4 (—)
dia sem mes

Bot.
Cap. Inst.= 104.000 (—)
mes

e Capacidad Efectiva o Real

Para determinar la capacidad real de la empresa, se consulté al jefe de producciény se
revisaron las planillas diarias de produccién de los meses de temporada alta del afio

2023. En promedio, la produccién fue de 40,320 botellas por mes.
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En resumen, se tiene las siguientes capacidades de la planta:

Cuadro I11-12. Capacidad de Produccién dela Empresa

PRODUCCION PRODUCCION
CAPACIDAD
(Bot/dia) (Bot/mes)
Capacidad de Disefio 8.000 160.000
Capacidad Instalada 5.200 104.000
Produccién Real 2.016 40.320

Fuente: Datos recopilados por € autor

Elaboracion: Propia
Considerando que se identifico el cuello de botella de la empresa, se tiene que la
capacidad de disefio esigual a8.000 Bot/dia, la capacidad Instalada es de 5.200 Bot/dia
y la capacidad real de produccion equivale en promedio a 2.016 Bot/dia de acuerdo con

las planillas de produccion de la empresa.

La capacidad de produccion real de la empresa equivale 40.320 Bot/mes, dicha
capacidad en algunos meses del afio no es suficiente para cubrir la demanda,
especificamente en los meses de alta demanda del producto (diciembre, enero y
febrero), por lo que la empresa tiene que recurrir a horas extras, contratacion de
personal eventual y trabajar los dias sdbados que son destinados a la limpieza y

mantenimiento de los equipos, aumentando asi los costos de produccion.
3.2.1.3 Capacidad real delos equiposdelalinea

A continuacion, se presenta un esguema de 10s equipos que se requieren para la

produccion de los 5 productos de la linea. Donde:

PRODUCTO SIMBOLO

Linaza Blanca

Linaza Roja
Peldn

Aloja de mani
Aloja de cebada

BB




Figura 3-12. Diagrama de flujo con simbologia de equipos
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Del cuadro anterior se llegan a las siguientes conclusiones y ademas se presenta un

cuadro resumen con la capacidad real de los equipos.

v" El equipo cuello de botella del proceso de produccion es la envasadora
v Los5 productos en su proceso de produccion comparten 6 equipos en comun.

Cuadro 111-13. Capacidades de Equipos Actuales en la Empresa Delicious

EQUIPO CANTIDAD | CAPACIDAD | UNIDAD
Trituradora TRF 90 1 200 ka/h
Togtadora 1 30 ka/h
Tangue Reactor Blanco 1 10.000 L/h
Filtros de purificacion de agua 1 15.000 L/h
Tangue de Cocimiento 6 5.000 L
Bomba de Pre-Filtrado 1 2.000 L/h
Zaranda 1 1.333 L/h
Homogenei zador 1 2.800 L
Pasteurizador 1 2.000 L/h
Envasadora 1 1.304 L/h

Fuente: Datos recopilados por € autor.
Elaboracién: Propia

3.3 Informacion Historico de la Demanda

A continuacion, mediante el Cuadro 111-14 se reflejan las unidades demandas del afio

2018 al afio 2023. No setoma en cuenta los datos del afio 2020 debido a la pandemia.
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Figura 3-13. Datos Histéricos de Ventas

<0000 INFORMACION HISTORICA DE VENTAS 2018-2023
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Fuente: Datos proporcionados por la Empresa Delicious.

Elaboracion: Propia
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Cuadro I11-14. Datos Histéricos de Ventas

Informacion histérica de ventas de la linea (2Its)
MES/ANO 2018 2019 2021 2022 2023

Enero 10.771 27.803 32.797 35.152

Febrero 16.500 26.755 32.985 36.359

Mar zo 15.217 25.744 32.235 34.678 37.277
Abril 14.302 22.154 29.188 32.965 34.467
Mayo 11.418 17.258 21.612 29.576 29.597
Junio 8.655 14.372 14.555 24.135 26.848
Julio 8.612 12.743 12.942 18.099 21.803

Agosto 5.190 10.910 13.016 15.467 17.068

Septiembre 8.624 15.217 19.340 23.431 22.391

Octubre 10.860 17.432 23.176 26.740 26.860
Noviembre 15.230 18.873 24.868 30.393 31.216
Diciembre 22.183 23.113 30.698 37.394 35.935

TOTAL 156.562 | 232.374 | 287.411 | 344.390 | 367.715
Fuente: Datos proporcionados por la Empresa Delicious.

Elaboracion: Propia

En el cuadro y en la gréfica, se puede observar que se tiene una demanda estacional,
fluctuando significativamente en diferentes épocas del ano, para € afio 2023 la
demanda equivale a 367.715 Botellas, ademas se tiene una magnitud del incremento de

las ventas del 135% respecto a afio 2018.
Para el calculo del incremento de ventas, se utilizo la siguiente férmula:
e Tasadecrecimiento deventas:

TCV (%) = (Ventas del 2023 — Ventas del 2018) 100
(%) = Ventas del 2018

(367.715 Bot. —156.562 Bot)
Tev (%) = 156.562 Bot x 100

TCV (%) = 135%
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Realizando una comparacion de la capacidad de produccion con la demanda, setiene
meses que no se llega a cubrir la demanda, por lo que existe sobreproduccion, estos
meses son enero y febrero del 2023, y los meses que estan proximos a sobrepasar la

capacidad real de produccion son marzo y diciembre del afio 2023.
3.3.1 Datos histéricos de demanda por producto

Los datos histéricos de los productos de botellas de 2 Litros, se obtuvieron de las
planillasderegistro diario querealizael area comercializaciony ventas, donde se puede

evidenciar el notable crecimiento de los productos de la linea de produccion.

3.3.1.1 Datos histéricos de ventas de Linaza Blanca

Cuadro I11-15. Datos histéricos de ventas de Linaza Blanca

VENTASDE LINAZA BLANCA (2lts)
MES/ANO 2018 2019 2021 2022 2023
Enero 18.086 25.314 28.081 27.503 32.615
Febrero 14.894 24.326 27.784 28.472 31.034
Marzo 13.364 23.566 27.217 26.874 27.747
Abril 13.099 20.238 25.126 26.234 25.356
Mayo 10.660 15.895 18.028 23.218 21.153
Junio 7.977 13.021 11.492 18.845 19.136
Julio 7.925 11.445 10.634 13.380 15.028
Agosto 4.607 9.584 11.357 11.690 13.302
Septiembre 7.408 13.250 16.900 18.654 17.046
Octubre 9.480 14.841 20.114 20.229 20.782
Noviembre 13.463 15.938 20.852 22.713 24.360
Diciembre 20.134 19.866 26.374 29.006 27.430
TOTAL 141.096 | 207.283 | 243.959 | 266.816 | 274.988

Fuente: Empresa Delicious.

Elaboracién: Propia

En el cuadro se puede observar que los meses de enero y febrero, existe un aumento
significativo de las ventas, en relacion a los otros meses. Las ventas para el producto

Linaza blanca, tiene un incremento del 3% respecto al afio 2022.



Figura 3-14. Datos historicos de ventas de Linaza Blanca
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Fuente: Empresa Delicious.
Elabor acion: Propia
3.3.1.2 Datos histéricos de ventas de Linaza Roja

Cuadro 111-16. Datos historicos de ventas de Linaza Roja

VENTASDE LINAZA ROJA (2lts)
MES/ANO 2018 2019 2021 2022 2023
Enero 521 648 1.065 1.564 2.023
Febrero 524 759 1.092 1.550 2.054
Marzo 541 523 1.044 1.638 1.955
Abril 312 418 983 1.581 1.867
Mayo 275 270 740 1.347 1.664
Junio 281 276 598 1.043 1.494
Julio 270 291 489 952 1.260
Agosto 208 265 416 759 666
Septiembre 524 463 9575 1.012 879
Octubre 534 522 723 1.460 1.021
Noviembre 650 572 990 1.510 1.283
Diciembre 738 770 813 1.669 1.541
TOTAL 5.378 S.777 9.528 16.085 17.708

Fuente: Empresa Delicious.

Elaboracion: Propia
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Las ventas para el producto Linaza Roja, tiene un incremento del 10% respecto al afio
2022.

Figura 3-15. Datos historicos de ventas de Linaza Roja
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Fuente: Empresa Delicious.
Elaboracion: Propia
3.3.1.3 Datos histéricos de ventas de Pel6n

Cuadro |11-17. Datos Histéricos de ventas de Pelon

VENTAS DE PELON (2lts)

MESARNO 2018 2019 2021 2022 2023
Enero 1.165 | 1.316 2.083 3.343 4.288
Febrero 1.082 | 1.145 2.213 3.434 4,103
M ar zo 1.048 | 1.134 2.162 3.382 3.768
Abril 626 1.066 1.574 2.725 3.583

M ayo 265 822 1.575 2.652 3.609
Junio 263 812 1.394 2.548 3.421
Julio 286 743 1.049 2.433 3.255
Agosto 270 827 648 2.007 1.914
Septiembre 562 1.042 758 2.090 3.064
Octubre 666 1.283 957 2.512 3.245
Noviembre 847 1.503 1.277 3.006 3.301
Diciembre 1.049 | 1.561 1.482 3.132 3.879
TOTAL 8129 | 13.253 | 17.171 | 33.263 | 41.428

Fuente: Empresa Delicious.

Elaboracion: Propia
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Las ventas para €l producto Peldn, tiene un incremento del 24% respecto a afio 2022.

Figura 3-16. Datos Histéricos de ventas de Pelon
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Fuente: Empresa Delicious.
Elabor acion: Propia
3.3.1.4 Datos histéricos de ventas de Aloja de Cebada
Cuadro 111-18. Datos de ventas de Aloja de Cebada

VENTAS DE ALOJA DE CEBADA (2lts)
MESANO 2018 2019 2021 2022 2023
Enero 0 526 1.300 1.693 2.081
Febrero 0 525 1.373 1.810 1.979
Marzo 264 521 1.290 1.688 1.851
Abril 265 432 1.042 1.614 1.794
Mayo 218 270 822 1.532 1.508
Junio 134 263 643 1.050 1.302
Julio 131 264 526 811 998
Agosto 104 234 322 463 522
Septiembre 130 463 945 624 524
Octubre 181 522 811 1.260 790
Noviembre 270 595 1.165 1.688 988
Diciembre 261 653 1.487 2.023 1.543
TOTAL 1.959 | 5.269 11.326 16.256 15.882

Fuente: Empresa Delicious.

Elaboracion: Propia
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Las ventas para el producto Alojade cebada, presenta un decrecimiento en el afio 2023
enrelacion al afo 2022.

Figura 3-17. Datos de ventas de Aloja de Cebada
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Fuente: Empresa Delicious.
Elabor acion: Propia
3.3.1.5 Datos histéricos de ventas de Aloja de Mani

Cuadro 111-19. Datos historicos de ventas de Aloja de mani

VENTAS DE ALOJA DE MANI (2Its)

MES/ARO 2018 | 2019 | 2021 2022 2023
Enero 0 0 268 1.049 2,023
Febrero 0 0 523 1.094 2,054
Marzo 0 0 522 1.096 1.955
Abril 0 0 463 811 1.867

M ayo 0 0 447 827 1.664
Junio 0 0 428 649 1.494
Julio 0 0 243 524 1.260

Agosto 0 0 272 548 666

Septiembre 0 0 562 1.050 879
Octubre 0 264 | 572 1.279 1.021
Noviembre 0 265 584 1.477 1.283
Diciembre 0 263 541 1.564 1.541
TOTAL 0 792 | 5427 | 11969 | 17.708

Fuente: Empresa Delicious.

Elaboracion: Propia
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Las ventas para €l producto Aloja de mani, tiene un incremento del 48% respecto al

ano 2022. Lo querefleja la gran aceptacion del mercado, con relacion al producto.

Figura 3-18. Datos historicos de ventas de Aloja de M ani
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Fuente: Empresa Delicious.
Elaboracion: Propia

3.4 Andlisisdelosrecursos dela empresa
3.4.1 Analissdela Infraestructura

Actualmente la planta de produccion se encuentra en un terreno alquilado, con un costo
mensual de 3.000bs, donde se dificulta la realizacion de ampliaciones que alberguen
nuevas lineas de produccion y por ende nuevos equipos, por 1o que se ven muy

limitados a realizar modificaciones significativas.
3.4.1.1 Edificaciones del area de Produccién y Etiquetado

El galpdn de produccion cumple con los estandares y regulaciones establecidos por
SENASAG (Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria),
como piso de ceramica, drenaje, ventilacion exhaustiva local, iluminacion artificial y
natural, lo que garantiza su conformidad con las normativas vigentes. Sin embargo, se

reconoce un potencial de mejora en las diversas areas detalladas a continuacion:

e Ssema de ventilacion: € area de produccion cuenta con 6 extractores, sin

embargo, no existe una ventilacion focalizada a los tanques de cocimiento, por
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lo que consecuentemente ocasiona gque se eleve las temperaturas dentro del area
de produccion.

e Iluminacion natural: presenta oportunidades de mejora significativas, ya que
podrian implementarse més fuentes de luz natural, esta mejora conducira a un
entorno mas sostenible y agradable, donde se podria disminuir

significativamente los costos de iluminacion.

Estas mejoras no solo pueden fortalecer el cumplimiento de las regulaciones, sino
también contribuye a que los trabajadores tengan una mayor comodidad en el area de

produccion.
3.4.2 Andlisisdel Equipamiento y maquinaria

Respecto alos equipos y maguinarias, tras un levantamiento de informacion, se tiene
gue el 80% corresponden a equipos nuevos con un buen y éptimo funcionamiento. Un
20% corresponden a equipos con cierta antigiiedad con un funcionamiento aceptable,

y algunos que necesariamente deben ser cambiados por nuevas tecnologias.

Es importante mencionar que algunos equipos gque son fundamentales para el proceso
de produccion, no estan directamente relacionados con el érea de produccion, debido a
gue no existen los espacios necesarios, estos equipos se encuentran en el area de

almaceén de la empresa.
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Figura 3-19. Equipo de Produccion en Almacén de M P

Tostadora en € area

de almacén deMP

Fuente: Elaboracion propia.
La proximidad de los equipos en el area de produccion plantea preocupaciones sobre

la seguridad, ya que esta configuracion podria aumentar el riesgo de accidentes.

Adicionalmente, se observa que el flujo de los procesos no sigue una distribucion
lineal, como podria ser en formade |, U, L 0 S. Esta falta de linealidad en €l flujo de
trabajo resulta en retrocesos en los procesos, 10 que puede generar ineficiencias

operativas y retrasos en la produccion.
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Figura 3-20. Area de Produccion

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 3-21. Proximidad de los Tanques de Cocimiento

|

Fuente: Elaboracion propia.
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En lo que se refiere a los espacios de circulacion, concretamente para el personal, el
pasillo no cumple con el ancho minimo que establece la Normativa que son 1,50 metros

minimamente.

Figura 3-22. Incumplimiento de ancho en espacios de circulacion

Incumplimiento

de ancho minimo

Fuente: Elaboracion Propia
Ademas, durante la ingpeccion, se pudo constatar que la gjecucion de las tareas de
limpieza y desinfeccion de los tanques de producto en proceso ocasiona una
obstruccion significativa en los pasillos de la planta. Esta situacién no solo entorpece
el desplazamiento del personal, sino que también afecta el flujo general de trabajo y
puede generar riesgos adicionales, como la posibilidad de accidentes debido a la falta
de espacio paramaniobrar o ladificultad para acceder a equipos de emergencia en caso

de ser necesario.



119

Figura 3-23. Obstaculizacion de pasillos

Fuente: Elaboracion Propia.

Dado que no es factible establecer una separacion efectiva entre las areas designadas,
se evidencia que el proceso de lavado de botellones se encuentra en cercania directa

con los tanques de cocimiento.
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Figura 3-24. Proximidad de areas

Fuente: Elaboracion propia.

3.4.3 AndlissdelaMano deobra

Para conocer la situacion por la que atraviesan los operarios del area de produccion
desde su perspectiva, se utiliz6 como instrumento una encuesta, dicha encuesta se
realizd con € fin de obtener retroalimentacion directa de los operarios del area de
produccion sobre su situacion actual en el lugar de trabgjo. El objetivo principal es
identificar &reas de mejora, entender sus preocupaciones y necesidades, y asi poder
implementar medidas que contribuyan a mejorar su bienestar laboral y la eficienciaen
el area de produccion de la nueva planta. Las preguntas de la encuesta se encuentran
enel ANEXO 9y Losresultados, con sus respectivas interpretaciones se observan con
detalle en el ANEXO 10.
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A continuacién, se muestra un cuadro donde se resume |os aspectos més importantes
del diagndstico de la empresa.

Cuadro 111-20. Resumen del diagnostico

_ » Costo
Capacidad de Contratacion de o
» Demanda unitario de
Mes produccion real per sonal »
(Bot/mes) produccién
(Bot/mes) eventual (Bs)
(Bs)
Enero 40.320 43.030 2.500,00 8,70
Febrero 40.320 41.224 2.500,00 8,70
Marzo 40.320 37.277 2.500,00 8,70
Abril 40.320 34.467 8,40
Mayo 40.320 29.597 8,40
Junio 40.320 26.848 8,40
Julio 40.320 21.803 8,40
Agosto 40.320 17.068 8,40
Septiembre 40.320 22.391 8,40
Octubre 40.320 26.860 8,40
Noviembre 40.320 31.216 8,40
Diciembre 40.320 35.935 8,40

Fuente: Datos proporcionados por € &reade administracién de la Empresa.
Elaboracion: Propia
En relacion al diagnostico realizado en la empresa Delicious el afio 2023, se concluye

con lo siguiente:

e Seha sobrepasado la capacidad de la planta, debido aque existen meses en que
la empresa no puede cubrir con la demanda del mercado.
e Durante los meses de enero y febrero, se evidencio un quiebre de stock del

producto estrella de la Empresa (Linaza Blanca).
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Para cubrir con la demanda del mercado se debe recurrir a horas extras del
personal o la contratacion de personal eventual.

Los costos de produccién presentan un aumento significativo, en los meses
donde existe sobreproduccion.

Algunos equipos no presentan un funcionamiento Optimo, ademas se convierten
en un cuello de botella para la linea, por lo que es necesario que sean
reemplazados por nuevas tecnologias.

L os espacios de trabajo en la gjecucion de algunas actividades/tareas no son los
adecuados.

L os espacios de circulacion del personal no cumplen con la normativa.

Se presentan dificultades cuando se tiene que hacer la reparacion o el

mantenimiento de algunos equipos.



CAPITULO IV

PROPUESTA
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4.1. Ubicacién dela nueva planta

Con la finalidad de dar solucion a los inconvenientes que se presentan en la actual
planta de produccién, cumplir con la demanda de los clientes de los proximos 5 afios,
se propone redlizar la nueva distribucion de la planta en el terreno del duefio de la
empresa Delicious, con direccion en el Barrio Petrolero, calle 10 de noviembre y Sr
Jaime Rollano, S/N, Tarija-Bolivia, como se detallaen laFigura 4-1.

Figura 4-1. Nueva Ubicacion

Fuente: Google Maps.
Elaboracién: Google Maps.

Figura 4-2. Ubicacion desde la Actual Ubicacion

Fuente: Google Maps
Elaboracién: Google Maps.



125

Este terreno fue adquirido el 2018 por el Gerente propietario el Sefior Williams
Miranda Olmos y se encuentra a 310 m. aproximadamente de la planta de produccion

actual de laempresa Delicious.

En una primera fase se ha construido edificaciones para las areas de comercializacion,

administracion, y gerencia. Ademés, cuenta con barda perimetral.

Cuadro IV-1. Caracteristicasdel nuevo terreno

CARACTERISTICA DESCRIPCION
Ubicacién Barrio Petrolero, calle 10 de noviembre y
Sr Jaime Rollano, S/N, Tarija-Bolivia
Coordenadas 21°33'26"S 64°42'22"W
Tamafnoy Forma Mediano - Irregular
Superficie 1.450 m?
Topografia Plano
Tipo desuelo Semiduro
Servicios publicos Disponible

Fuente: Datos proporcionados por la empresa Delicious.
Elaboracion: Propia

Figura 4-3. Representacion del area del Nuevo terreno

Fuente: Datos proporcionados por la empresa Ddlicious.

Elaboracion: Propia
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Como parte del proceso de disefio de una nueva planta de produccién parala empresa
Delicious, sellevaraacabo un andlisis de lalocalizacion del terreno seleccionado, para

garantizar el cumplimiento de los factoresy laviabilidad de la propuesta
4.2 Andlisisde Factores de L ocalizaciéon
4.2.1 Andlisis de Factores de Micro localizacion

En cumplimiento a lo que exige el Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria e
Inocuidad Alimentaria (SENASAG) y el Codex Alimentarius, respecto ala ubicacion
para empresas dedicadas a la producciéon de alimentos y bebidas, se analizan los

siguientes factores:

Cuadro IV-2. Factoresde Micro localizacion

] CUMPLE )
NP iTEM ) DESCRIPCION
(S INO)

Cumplimiento de normativa técnica

1 | Reglamento Ambiental Si en la edificacion de la planta,
desagiies, PTAR, disposicion de la

basura.

La ubicacion no estd sujeta a
o ] restricciones urbanas que puedan
2 | Restricciones Urbanas Si limitar el crecimiento de la empresa,
como zonificaciones restrictivas o
limitaciones de altura.

El terreno es adecuado para las
Caracteristicas del ’ operaciones de la empresa,
3 terreno Si ofreciendo espacio suficiente parala

construccion  de  instalaciones
necesarias.

Suministro de energia eléctrica,
4 | Servicios Si agua, gas, alcantarillado y otros
servicios basicos para operar
eficientemente.
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\o TEM CUMPLE )
(SI INO) DESCRIPCION
_ ) Disponibilidad de carreteras para
5 | Acceso vehicular Si facilitar la entrada de materia prima.
y la salida de producto terminado.
Esto asegura que la planta pueda
6 | Prevision de ampliacion Si crecer y adaptarse a las demandas
futuras sin enfrentarse a grandes
obstéculos.
_ ) La ubicacion esta estratégicamente
7 | Evacuacion Si

ubicada fuera de zonas propensas a
desastres naturales.

Fuente: SENASAG.

Elaboracion: Propia

De acuerdo a cuadro anterior, se tiene que la ubicacion de la empresa cumple con los

7 requisitos minimos que deben cumplirse para el establecimiento de plantas dedicadas

ala produccion de alimentos.

4.3 Andlisisdela demanda

4.3.1 Método de pronostico utilizado

El método pertinente para realizar prondsticos, cuando se tiene informacion historica

con estacionalidades y tendencias, es el método de Holt Winter.

Para realizar los pronégticos para los siguientes 5 afos se utiliza el Método de Holt
Winter con el SOFTWARE MINITAB.

Para el calculo de los prondsticos se toma en cuenta la informacién histérica del
Cuadrollll - 14.



4.3.1.1 Modelo Multiplicativo

Figura 4-4. Ventana “LINEA PRINCIPAL” modelo multiplicativo,

software Minitab

B LINEA PRINCIPAL

Método de Winters para INFORMACION HISTORICA

Método

Tipo de modelo  Método multiplicativo
Datos INFORMACICN HISTORICA
Longitud 49

Constantes de suavizacion

a (nivel) 02
y {tendencia) 02
& (estacional) 02

Medidas de exactitud

MAPE 9
MAD 2071
MSD 6913882

Fuente: Software Minitab.
Elabor acion: Software Minitab.
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Figura 4-5. Ventana “GRAFICA” modelo multiplicativo, Software Minitab

INFORMACION HISTORICA

Gréfica del método Winters de INFORMACION HISTORICA

Método multiplicativo

800007

700007

60000

50000

40000

30000

20000

10000

rx —&— Actual

—B= Ajustes
r{ ! * -#- Prondsticos
T" —4- IPde950%
h

A S
A% mw AL AN
: f’? ﬁn‘l& ﬁrj -olfﬁ )TI'\ Kjlﬂl .'*‘ Medidas de exactitud
AW
W ‘[\0“.i 414 L MSD
j'& ]}n oo i +
O R VRV
A i ]

" I g5 .
P ! ! Constantes de suavizacion
L) 'l*‘ ﬁj. JI\I Xd f{’l, \*’l a (nivel)
™ 4 = y (tendencia)
i et & i I
\I j * i ‘*k {estacional)

MAPE
MAD

Fuente: Software Minitab.

Elabor acion: Software Minitab.



4.3.1.2 Modelo Aditivo

Ventana “LINEA PRINCIPAL” modelo aditivo, Software Minitab

LINEA PRINCIPAL

Método

Tipo de modelo
Datos
Longitud

o (nivel}
y (tendencia)
& (estacional)

MAPE

Método de Winters para INFORMACION HISTORICA

Método aditivo
INFORMACION HISTORICA
49

Constantes de suavizacién

02
02
02

Medidas de exactitud

9

MAD 1596
MSD 3795555

Figura 4-6. Ventana “GRAFICA” modelo aditivo, software Minitab

Fuente: Software Minitab.
Elabor acion: Software Minitab.

Gréfica del método Winters de INFORMACION HISTORICA

Meétodo aditivo
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Indice

Variable
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-~ - Prondsticos
—k - |Pde950%

Constantes de suavizacion
o (nivel) 0,2
y (tendencia) 0,2
& (estacional) 0,2

Medidas de exactitud
MAPE 9
MAD 1596

MsD 3795555

Fuente: Software Minitab.

Elabor acion: Software Minitab.
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4.3.2 Proyeccion de la Demanda
4.3.2.1 Model o seleccionado

Se selecciona el modelo multiplicativo debido a su mayor correlacion con la
informacion disponible, ya que la magnitud del patrén estacional se incrementa. Esto
seilustraen el marco tedrico en laFigura 2-10.

A continuacion, se presenta la proyeccion de la demanda anual de los productos para

los proximos 5 afios.

Cuadro IV-3. Proyeccion de la demanda (en botellas)

ALOJA | ALOJA

é‘l'_'Xf\léAA Lllqhé)%iA PELON DE DE TOTAL
MANIi | CEBADA

2024 294.208 22.370 47.672 18.746 28.041 411.037
2025 308.228 24.681 53.512 19.356 35.207 440.984
2026 322.247 26.993 59.352 19.966 42.373 470.931
2027 336.267 29.304 65.192 20.577 49.539 500.878

2028 350.286 31.615 71.032 21.187 56.705 530.825
Fuente: Software Minitab.

ANO

Elaboracion: Propia

De acuerdo alos andlisis de pronosticos realizados, mediante el Software MINITAB,
se tiene que para dimensionar la planta de produccion y que esta llegue a satisfacer el
crecimiento de la demanda de los proximos 5 afios, se tiene que aumentar la capacidad
de produccion real a 61.380Bot/mesy 3.069 Bot/dia., es decir setiene que aumentar en
un 52% la capacidad que se tiene actualmente parapoder cubrir lademanda futura hasta
el afo 5 (2028), por lo tanto el presente proyecto buscara proponer maquinaria nueva
para poder incrementar la produccion y disminuir tiempos, ademas se presentard un

presupuesto de inversion para la nueva planta de produccion.
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4.3.3 Plan Maestro de Produccién (MPS)

A continuacion, se presenta los resultados del método de Holt Winters, modelo multiplicativo empleado anteriormente para
pronogticar las cantidades totales de botellas de 2L que se van a producir mensualmente. Para €l célculo de los prondsticos se

utilizaron las gestiones del 2018 al 2024, exceptuando el afio 2020 debido ala pandemia se vio conveniente no utilizar estos datos.
L as cantidades pronosticadas de Botellas de 2L. por productos se pueden visualizar con detalle en el ANEXO 11.
4.3.3.1 Elementos del MPS

e Periodo: El cuadro muestralas cantidades totales de productos de 2L, que se van a producir en un periodo desde el mesde
enero de 2024 hasta el mes de diciembre del 2028.

e Inventarioinicial: Debido a que setrabaja bajo un esquema JI'T no se cuentan con inventarios iniciales ni finales.

e Pronostico: Son las cantidades que se calcularon con el método de Holt. Winters.

e Pedidos’Demanda: No setienen pedidos ni demandareal.

e MPS: El plan maestro de produccién sera equivalente al prondstico de la demanda.

e Inventario Final: Debido a que setrabaja bajo un esquema J T no se cuentan con inventarios iniciales ni finales.

e Lote Edalimitado por lacapacidad de produccion actual, que es equivalente a 2.016 Botellas dia.

e Sistemade Trabajo: Trabajo paraamacenar Maketo Stock (MTS)
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En resumen, el Plan Maestro de Produccion (MPS) indica las cantidades que tengo que producir y esto estara determinada
Unicamente por los prondgticos, como se detalla en Cuadro 1V-4, ya que no setiene inventarios iniciales ni finales, tampoco se
tienen datos de pedidos o demanda reales.

Cuadro IV-4. Programa M aestro de Produccion (M PS) [Botellas/afio]

Afio Parametro Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep ‘ Oct Nov Dic
2024 | Prondstico | 47.420| 47.015 | 44.355|40.305|33.645|27.771|22.859 | 17.773 | 24.882 | 30.244 | 33.645 | 41.123
2025| prondstico |50.910| 50.525 |47.644|43.212|36.141|29.875|24.584 | 19.013 | 26.597 | 32.553 | 36.068 | 43.862
2026 | Pronostico |54.400| 54.036 |50.932 |46.119|38.637|31.980|26.309 | 20.253 | 28.311 | 34.863 | 38.491 | 46.600
2027 | Pronostico |57.890| 57.547 |54.221|49.025|41.133|34.085|28.034 | 21.493 | 30.026 | 37.172 | 40.914 | 49.339

2028 pronéstico 61.380| 61.057 | 57.509|51.932|43.628|36.190|29.759| 22.733 | 31.740 | 39.482 | 43.337 | 52.077
Fuente: Método de Holt Winters en Minitab.

Elaboracién: Propia.

El cuadro previo muestra los volimenes de produccion mensual tedricos. Sin embargo, es crucial ajustarse a la realidad. Por o
tanto, se sugiere mantener un stock de seguridad del 5% para hacer frente a posibles pedidos inesperados y para aprovechar

oportunidades de expansion tanto a nivel departamental como nacional.
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Esimportante considerar un stock de seguridad porque garantiza la disponibilidad de productos para satisfacer la demanda en caso
de imprevistos como pedidos inesperados o problemas en la cadena de suministro. Ademas, el stock de seguridad ayuda a prevenir
pérdidas de inventario debido a errores de almacenamiento, robos o inspecciones incorrectas de mercancias, asegurando que la
cantidad correcta de productos esté siempre disponible

Por lo tanto, considerando un stock de seguridad del 5%, setiene:

Cuadro 1V-5. MPS, con stock de seguridad (5%) [Botellagafno]

Pardmetro Ene Feb Mar Abr May Jun Jul  Ago Sep  Oct | Nov Dic
2024 | pronogtico | 49.791 | 49.366 | 46.573 | 42.321 | 35.327 | 29.159 | 24.002 | 18.662 | 26.126 | 31.756 | 35.328 | 43.179

2025 | pronostico | 53.455 | 53.052 | 50.026 | 45.373 | 37.948 | 31.369 | 25.813 | 19.964 | 27.927 | 34.181 | 37.872| 46.055
2026 | pronostico | 57.120 | 56.738 | 53.479 | 48.425 | 40.569 | 33.579 | 27.624 | 21.266 | 29.727 | 36.606 | 40.416 | 48.930
2027 | pronostico | 60.784 | 60.424 | 56.932 | 51.477 | 43.189 | 35.789 | 29.436 | 22.568 | 31.527 | 39.031 | 42.960 | 51.806
2028 | pronostico | 64.449 | 64.110 | 60.385 | 54.529 | 45.810 | 37.999 | 31.247 | 23.869 | 33.327 | 41.456 | 45.504 | 54.681

Fuente: Método de Holt Winters en Minitab.

Elaboracién: Propia.
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4.4 Andlissde Materias Primasy Proveedores
4.4.1 Anélisis de Materias primas e | nsumos

Tomando en cuenta e plan maestro de produccion (MPS), donde se detalan las
cantidades de produccion. A continuacion, se presentalos requerimientos de materiales
delosproductosdelalinea, paraun lote. (Lote=1.000Bot.), donde también se considera

un porcentaje de desperdicios que sufren los insumos.

Cuadro 1V-6. Requerimiento de M aterial - Linaza Blanca

REQUERIMIENTO DE MATERIAL LINAZA BLANCA
(LOTE 1.000 Bot.)
Codigo Material Desperdicios(%) Unidad Ca”“df”‘d
Requerida
RM-001 | Taparoscaverde 3% unid. 1030
RM-002 |Etiqueta LB 2% unid. 1020
RM-003 |Precintos 5% unid. 1050
RM-004 |Linaza 2% kg. N/D
RM-005 |Azlicar kg. N/D
RM-006 |Acido citrico kg. N/D
RM-007 |PC . N/D
RM-008 |FA ar. N/D
RM-009 |DE ar. N/D
RM-010 |Canela or. N/D
RM-011 |BB ar. N/D
RM-012 |JJ or. N/D
RM-013 |VS or. N/D
RM-014 |NV m. N/D

Fuente: Elaboracion propia



Cuadro IV-7. Requerimiento de M aterial - Linaza Roja

REQUERIMIENTO DE MATERIAL LINAZA ROJA
(LOTE 1.000 Bot.)
Codigo Material Desperdicios(%) | Unidad Canndgd
Requerida
RM-020 |Taparoscaroja 3% unid. 1030
RM-022 |EtiquetaLR 2% unid. 1020
RM-003 |Precintos 5% unid. 1050
RM-004 |Linaza 2% kg. N/D
RM-005 |Azicar kg. N/D
RM-006 |Acido citrico kg. N/D
RM-007 |PC or. N/D
RM-008 |FA . N/D
RM-009 |DE ar. N/D
RM-010 |Canela or. N/D
RM-011 |BB . N/D
RM-015 |PP ml. N/D
RM-013 |VS or. N/D
RM-014 |NV ml. N/D
RM-016 |MW ar. N/D
RM-017 |PS L. N/D

Fuente: Elaboracion propia

Figura 4-7. Requerimiento de Material - Pelon

REQUERIMIENTO DE MATERIAL PELON
(LOTE 1.000 Bot.)
Codigo Material Desperdicios(%) | Unidad Cant|d_ad
Requerida
RM-020 |Taparoja 3% unid. 1030
RM-023 |Etiqueta 2% unid. 1020
RM-003 |Precintos 5% unid. 1050
RM-018 |Pelon 10% kg. N/D
RM-005 |Azicar kg. N/D
RM-006 |Acido citrico kg. N/D
RM-007 |PC or. N/D
RM-019 |BN L. N/D
RM-010 |Canela or. N/D
RM-011 |BB or. N/D
RM-015 |PP ml. N/D
RM-013 |VS or. N/D
RM-016 |MW or. N/D
RM-017 |PS L. N/D
RM-012 |JJ or. N/D
RM-021 |NT . N/D

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro 1V-8. Requerimiento de M aterial — Aloja de Cebada

. . . . Cantidad
Codigo Material Desperdicios(%) Unidad Requerida
RM-020 |Taparoscaroja 3% unid. 1030
RM-024 |Etiqueta AC 2% unid. 1020
RM-003 |Precintos 5% unid. 1050
RM-027 |Cebada 2% kg. N/D
RM-005 |Azucar kg. N/D
RM-016 (MW o. N/D
RM-007 |PC o. N/D
RM-015 (PP ml. N/D
RM-019 |BN L. N/D
RM-010 |Canela . N/D
RM-011 |BB . N/D
RM-028 |QB unid. N/D
RM-013 |VS . N/D
RM-029 |FB ar. N/D

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro 1V-9. Requerimiento de M aterial — Aloja de M ani

REQUERIMIENTO DE MATERIAL ALOJA DE MANI
(LOTE 1.000 Bat.)
Codigo Material Desperdicios(%) | Unidad Cantldgd
Requerida
RM-020 |Taparoscaroja 3% unid. 1030
RM-025 |Etiqueta AM 2% unid. 1020
RM-003 |Precintos 5% unid. 1050
RM-026 (Mani 2% kg. N/D
RM-005 |Azucar kg. N/D
RM-007 |PC . N/D
RM-008 |FA or. N/D
RM-010 |Canela or. N/D
RM-013 (VS or. N/D
RM-015 (PP ml. N/D
RM-016 (MW or. N/D

Fuente: Elaboracion propia

136



137

A continuacion, se detallan por afios las cantidades exactas de insumos que se

requieren, tomando en cuenta los 5 productos de la linea.

Cuadro 1V-10. Requerimiento de Insumos

REQUERIMIENTO DE MATERIAL
Codigo Material Unidad | ANO 2024 | ANO 2025 | ANO 2026 | ANO 2027 | ANO 2028
RM-001 |Taparoscaverde unid. 303.034 | 317474 | 331915 346.355 360.795
RM-002 |Etiquetal B unid. 300.092 | 314.392 | 328692 | 342.992 | 357.292
RM-003 |Preformas unid. 437.082 | 463.033 | 494.478 | 525922 | 557.366
RM-004 |Linaza kg. N/D N/D N/D N/D N/D
RM-005 |Azucar kg. N/D N/D N/D N/D N/D
RM-006 |Acido citrico kg. N/D N/D N/D N/D N/D
RM-007 |PC . N/D N/D N/D N/D N/D
RM-008 |FA . N/D N/D N/D N/D N/D
RM-009 |DE ar. N/D N/D N/D N/D N/D
RM-010 |Canela ar. N/D N/D N/D N/D N/D
RM-011 |BB ar. N/D N/D N/D N/D N/D
RM-012 |1 . N/D N/D N/D N/D N/D
RM-013 |VS . N/D N/D N/D N/D N/D
RM-014 [NV ml. N/D N/D N/D N/D N/D
RM-020 |Taparoscaroja unid. 120.334 | 136.739 | 153.144 | 169.550 | 185.955
RM-022 |EtiquetalR unid. 22.817 25.175 27.532 29.890 32.247
RM-015 |PP ml. N/D N/D N/D N/D N/D
RM-016 |MW . N/D N/D N/D N/D N/D
RM-017 |PS L. N/D N/D N/D N/D N/D
RM-023 |Etiqueta P unid. 48.625 54.582 60.539 66.496 72.453
RM-018 |Pelon kg. N/D N/D N/D N/D N/D
RM-019 |BN L. N/D N/D N/D N/D N/D
RM-021 |NT ar. N/D N/D N/D N/D N/D
RM-024 |Etiqueta AC unid. 33.938 35.911 43.220 50.529 57.839
RM-027 |Cebada kg. N/D N/D N/D N/D N/D
RM-028 |QB unid. N/D N/D N/D N/D N/D
RM-029 |FB ar. N/D N/D N/D N/D N/D
RM-025 |Etiqueta AM unid. 19.121 19.743 20.366 20.988 21.611
RM-026 |Mani kg. N/D N/D N/D N/D N/D

Fuente: Elaboracion Propia
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En total se tiene 29 items correspondientes a materiales e insumos, que se requieren

parala produccién de los productos de la linea.
4.4.1.2 Andlisis de Inventarios
4.4.1.2.1 AndlissABC

Los datos utilizados para priorizar los insumos que requieren una eficiente gestion de
almacenes de acuerdo al valor total del insumo corresponden alainversion en insumos,
realizada en la gestion 2023.

Se opta por redizar el andlisis ABC, bajo el criterio por € valor/inversion total, ya que
los insumos de alto valor representan una mayor inversion de capital y, por lo tanto,
pueden ser més riesgosos desde el punto de vista financiero. Al clasificar los
inventarios segun su valor total, la empresa Delicious puede identificar y gestionar de
manera proactiva los riesgos asociados con los articulos mas costosos, como € riesgo
de obsolescencia, el riesgo de pérdida por dafios o0 €l riesgo de fluctuaciones en los

precios.
El andlisis ABC toma en cuenta 3 zonas, detalladas a continuacion:

e ZONA A: Los mas importantes. Estan ahi por su costo elevado, nivel de
utilizacion o gran aporte a las utilidades, en otras palabras, son los articulos de
mayor valor. Suele representar el 15% de todas las unidades, aunque su valor
generalmente oscila entre e 70 y 80% del valor total del inventario. Reciben
mayor atencion que los inventarios fisicos de otras zonas, como negociaciones
para tener suministros constantes, prondsticos de demandas més exactos,
revisiones frecuentes, ubicaciones cercanas, mejores condiciones de
almacenamiento, etc.

e ZONA B: Con importancia secundaria. Son articulos de valor intermedio.
Suelen ser entre e 20 y 30% Yy su valor se ubica entre el 15y 25% del valor

total. No tienen las mismas condiciones que el inventario de Zona A, sin
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embargo, se controlan existencias y 10s costos en sus faltantes. Son objeto de

revision para decidir si ascienden alazona A o descienden alazona C.

e Zona C: Poco importante. Representan la mayoria de volumen de inventario,

pero son los articulos de menor valor. Requieren de poca supervision.

A continuacion, se detallan lainversion de los 29 insumos correspondientes alos meses

de enero adiciembre del afio 2023.

Cuadro IV-11. AndlisisABC con criterio dela Inversion Total

Cantidad Total | ___ [ INVERSION I I
CODIGO | = porangg) | Precio (Bs/unid) ) ACUMULADO | %AcumuLADo | ZONA
RM-003 3871 70 271,000 271.000 32,6%
RM-005 926 245 226.858 497.859 50,9%
RM-004 311 300 93.298 501157 71,1%
RM-001 271 200 54.219 645.376 77.6%
RM-007 4.429 10 44.290 689.666 82,9% B
RM-002 1.790 15 26.846 716,512 86,2% B
RM-006 1.310 20 26.202 742.714 89,3% B
RM-018 1.642 15 24.629 767.343 92,3% B
RM-020 108 200 21530 788.873 94,9% B
RM-026 68 120 8.211 797.084 95,8%
RM-008 59 105 6.168 803.251 96,6%
RM-010 74 65 4816 808.067 97,2%
RM-023 290 15 4,350 812417 97,7%
RM-027 46 80 3643 816.061 98,1%
RM-024 202 15 3.036 819.007 98,5%
RM-022 136 15 2,041 821.138 98,7%
RM-013 72 26 1.881 823.019 99,0%
RM-025 114 15 1711 824.730 99,2%
RM-014 40 37 1.467 826.197 99,3%
RM-011 5 232 1.180 827.376 99,5%
RM-016 24 40 950 828.326 99,6%
RM-012 2 350 816 829.143 99,7%
RM-019 152 5 759 829.901 99,8%
RM-009 57 13 724 830.626 99,9%
RM-028 60 10 505 831.221 99,9%
RM-029 27 8 200 831.430 100,0%
RM-015 10 © 125 831555 100,0%
RM-017 9 © 104 831.659 100,0%
RM-021 3 7 19 831678 100,0%

Fuente: Elaboracion propia.

%
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5,1%
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4.4.1.2.2 Diagrama de Pareto

Figura 4-8. Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion propia.
e ZonaA: 29*15% = 4 elementos
e ZonaB: 29*20% = 5 elementos
e ZonaC: 29*65% = 20 elementos

Los elementos que requieren una gestion eficiente de inventarios debido a la gran
inversion gque se tienen en estos insumos, corresponden alos delazona A y B, ya que

estos manejan el 94,9% de lainversion que realiza la empresa.
Elementosde la zona A:

¢ RM-003 Preformas PET

e RM-005 Azlcar

e RM-004 Linaza

e RM-001 Tapa Rosca Verde
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Elementos dela zona B:

e RM-007 Sorbato

e RM-002 Etiqueta de Linaza Blanca
e RM-006 Acido Citrico

e RM-018 Peldn

e RM-020 Tapa Rosca Roja

4.4.2 Andlisis de Proveedores

Para dimensionar adecuadamente los almacenes destinados a materias primas e
insumos, es fundamental llevar a cabo un andlisis de los proveedores. Este proceso
implica evaluar las cantidades requeridas de materia prima e insumos para determinar
el espacio de almacenamiento necesario. Durante este andlisis, se examinaran aspectos
como los tamarfios de los lotes suministrados por los proveedores, los tiempos de

entrega esperados y las posibles variaciones en los costos asociados.

Al tener en cuenta estos aspectos, se lograra minimizar los costos asociados con el
almacenamiento, evitando asi inversiones innecesarias y optimizando el uso de los

recursos financieros de la empresa. Seguidamente, se detallan los proveedores.

Cuadro |V-12. Informacion de Proveedores

CODIGO | INSUMO | CANTIDAD LOTE %’IIEIGg PROVEEDOR
RM-003 Preformas | 1 cyja= Lote=60 | - .. EMPACAR
PET 3.000 tapas cajas SA.
Se adquiere en
1bolsa=46 | Lote=400 bolsas de 46 kg.
RM-002 | Aztcar kg. bolsas 40 dias. gnld de Santa
: : ruz y
Precio = 230 | Precio = 200 Bermeio
bs bs/uni. '
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LEAD

CODIGO | INSUMO | CANTIDAD LOTE TIME PROVEEDOR
Lote = 200
RM-004 | Linaza | 1bolsa=46 2 sem. Chbba-Scz
kg. bolsas
Tapa
= lcaa= Lote= 15
RM-001 Rosca _ 3 sam. PRIVA
5.000 tapas cajas
Verde
1 bolsa= Lote=2
RM-007 Sorbato 3 sem. Cbba-Scz
25kg. bolsas
Etiqueta
_ 1 bolsa= Lote =50
RM-002 | deLinaza _ 1sem. I mprenta local
2.000 unid bolsas
Blanca
Acido | 1bolsa=25 | Lote=20
RM-006 . 1sem. Cbba-Scz
Citrico kg. bolsas
1 bolsa= 40 Lote=30 . -
RM-018 Pelon 2 sem. Paicho-Tarija
kg. bolsas
Tapa
» 1lcaa= Lote=15
RM-020 Rosca . 3 sem. PRIVA
] 5.000 tapas cajas
Roja

Fuente: Datos proporcionados por la empresa Delicious.

Elaboracién: Propia.
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45Mejoraen lagestion deinventarios
4.5.1 Gestion de inventario para e aziicar

Debido a que € azlcar es el insumo principal en la produccion de jugos, ya que
representa del 60% al 70% de la composicion de los productos es necesario realizar
una eficiente gestion de inventarios para este insumo, con la finalidad de reducir la
inversion en el inventario y se reduzcan los costos. Para la gestion del inventario del

azucar, se recomienda utiliza el método PEPS.

4.5.2 Méodo EOQ

El método EOQ ayuda a determinar la cantidad Optima de inventario a pedir que
minimiza el costo de mantener el inventario, donde el almacenamiento inadecuado
puede llevar a desperdicios o perdidas del material, se debe mantener la cantidad

correctaparareducir los costos de amacenamiento.

e Parad caculo de lademanda anual, se toma en cuenta el total de las bolsas de

azUcar empleadas en la produccion de jugos en el afio 2023.

D =923 bolsas

e El Lead time serefiere al tiempo que tarda el proveedor en entregar 1 lote

lead time = 6 sem.
e Costo por preparacion o por colocar una orden: se presenta un costo estimado
Co = 300 bs

e Costo anual de mantener el inventario: se presenta un costo estimado

Ch = 10 bs/afio

Con los anteriores datos, se calcula la cantidad econdmica de pedido que minimiza los

costos relacionados a este item:
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_ 2*xD=xCo
Q= Ch
_[2%923 %300

Q= 10

Q = 235 bolsas
La cantidad econémica de pedido anual es de 235 bolsas de azlcar

Hallando el punto de reorden (R), Setiene:

R_D*L
~ 360
R_923*40
365
R =101

Cuando en el inventario se tienen 101 bolsas de azUcar, se debe realizar un pedido de

51 bolsas, dicho pedido minimiza los costos totales.

Hallando el nimero de ordenes anual (N):

N_D

Q
N_923
"~ 235

N = 4 ordenes/afo

El método EOQ, sugiere que la cantidad de bolsas de azlicar que se debe pedir para
minimizar los costos de almacenamiento, debe ser de 235 bolsas, no obstante, el
proveedor no puede entregar esa cantidad, ya que para que se tenga el descuento del

pedido por cantidad, el lote debe comprender de 300 bolsas,
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Para realizar el dimensionamiento de los almacenes de materias primas e insumos se
debe contar con informacién referente a la gestion de inventarios que maneja
actualmente la empresa, dicha informacion se presenta a continuacion, mediante el
Cuadro 1'V-13, donde se detallan las cantidades de pedido y el momento en el que se

realiza el pedido (punto de reorden).

Cuadro 1V-13. Gestiéon deinventario de la empresa

N° ; PUNTO DE
; ITEM EOQ UNIDAD
ITEM REORDEN
1 Preformas PET 60 20 Cajas
2 Azlcar 400 100 Bolsas
3 Linaza 200 50 Bolsas
4 Taparoscaverde 15 5 Cajas
5 Sorbato 2 1 Bolsas
6 Etigueta de Linaza
50 20 Bolsas
blanca
7 Acido citrico 20 5 Bolsas
8 Peldn 30 10 Bolsas
9 Taparoscaroja 8 2 Cajas

Fuente: Datos proporcionados por e Jefe de ventas de la empresa Delicious.

Elaboracién: Propia.
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4.6. Evaluacion de la capacidad

Para la nueva ingtalacion de la Empresa Delicious, es necesario determinar si la
tecnologia con la que cuenta la empresa en relacion a los equipos, puede cumplir con
la demanda esperada para los proximos 5 afios 0 si se requiere cambiar 10s equipos por
tecnologias més modernas. Para determinar esto, se realizd un andlisis de capacidad de
todos los quipos para los proximos 5 afios, dicho andlisis se encuentra en el Cuadro
I'V-15, teniendo como base los datos de capacidad que se puede observar en el Cuadro
[11-13, posteriormente se realiza una busgueda de | as nuevas tecnologias para aquellos

equipos que en los proximos 5 anos esta cerca de alcanzar su capacidad instalada.

La capacidad actual de la linea esta limitada por € cuello de botella que es la
envasadora, la cual tiene un rendimiento maximo de 652 Bot/h., equivalentes a 5.216
Bot/dia, no obstante, la envasadora no puede operar de manera continua las 8 horas
laborales, debido a que depende de otros procesos que no se realizan en paralelo al
envasado, como resultado la produccion maxima alcanzada es de 2.016 Bot/dia, enuna
jornada laboral, dicho valor es menor a la proyeccion de la demanda que equivale a
3.069 Bot/dia. Seguidamente, se presenta el incremento porcentual de la capacidad
respecto a la capacidad actual, siendo para € afio 5 un incremento del 52% de la

capacidad ya que se debe cubrir totalmente con la demanda proyectada.

Cuadro 1V-14. Incremento porcentual de la capacidad de produccion

ANO CAPACIDAD (Bot/h) A%
2023 (Actualidad) 652
2024 762 17%
2025 822 26%
2026 880 35%
2027 932 43%
2028 991 52%

Fuente: Elaboracion Propia
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A continuacion, se presenta un cuadro, donde se representa en porcentgje la capacidad
instalada que se utilizara de los equipos, a cua se le asigha un codigo de colores.
Donde el color rojo representa los equipos que han sobrepasado de su capacidad, el

color naranjarepresentaalos equipos que estan muy prontos a sobrepasar su capacidad.

Cuadro 1V-15. Capacidad de los equipos

EQUIPO ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
(2024) (2025) (2026) (2027) (2028)
Trituradora TRF 90 21% 23% 24% 24% 25%
oo [T || 0% | 18w | 2008 |
Ta”qE‘;I‘;cheoa‘:tor 15% 16% 18% 19% 20%
Filtros de 10% 11% 12% 12% 13%
purificacion de agua ° 0 ° 0 0
Tanque de 51% 55% 50% 62% 66%
Cocimiento
Homogenei zador 54% 59% 63% 67% 71%
Bomba de Pre- 76% 8296 88% 93% 99%
Filtrado
| o || s | w5 ]
Homogenei zador 54% 59% 63% 67% 71%
Pasteurizador 76% 82% 88% 93% 99%
Cvcedors TS| e | e

Fuente: Elaboracion propia.

Del anterior cuadro se concluye que los equipos Zaranda y la Envasadora deben ser
reemplazados por equipos de mayor capacidad, también el pasteurizador y la bomba
de pre filtrado, aunque este quedara obsoleto en el afio 5.

Para reducir tiempos en los procesos de produccion de las bebidas, se propone un
equipo de Filtrado que cumpla con una doble funcionalidad, es decir que se utilice para

realizar tanto € pre filtrado, como € filtrado de las bebidas.
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Tomando en cuenta la capacidad actual de lalinea de 652 Bot/h. y teniendo en cuenta el incremento de la produccién del 52% en

los préoximos 5 afios, 1os equipos tienen que tener una capacidad instalada minima de 991 Bot/h.

La capacidad instalada corresponde a un 90% de la capacidad disefiada del equipo.

Cuadro 1V-16. Ficha técnica de los Nuevos Equipos

® y
Equipo en desuso por -
falta de espacios. e

NP EQUIPO DIMENSIONES CAPACIDAD DE CARAQTERISTICAS
(m) PRODUCCION (Bot/h) TECNICAS
Envasadora Rotativa Marca: Machinery
Funciones. Llenar y tapar.
Material: Acero Inoxidable
AlSI 304
Largo: 3,80 m. Cap. Disefada = 1.200 Bot/h . _
N° picos. 12 picos
1 Ancho: 1,55 m. Cap. Instalada = 1.080Bot/h | pim. Max. Diametro: 55-
102mm
Alto: 2,35 m.

Potencia: 3Kw.
Voltaje: 380 V- 50Hz
Peso: 850 kg
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NO

EQUIPO

DIMENSIONES

CAPACIDAD DE

CARACTERISTICAS

(m) PRODUCCION (Bot/h) TECNICAS
. Marca: DellaToffola
Filtro de placasy marcos
Funciones. Pre filtrado vy
_ filtrado.
Largo: 2,10 m Cap. Disefiada = 1.250 Bot/h _ _
Tiempo de filtrado: Aprox. 45
5 Ancho: 0, 68 m Cap. Instalada = 1.125 Bot/h | Minutos para2.000 L.
Tamarfio de placas: 600 * 600
Alto: 1,56 m. mm.
Material: Acero Inoxidable
AlS| 304
Sistema: Semiautoméatico
Tipo de motor: Motor
Largo: 1,60m. 1494ximo149co
3 Ancho: 1,15m. Cap. Inst. =30 kg/h Potencia: 1HP
Alto: 1,90m.

Peso: 300 Kg.
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N° EQUIPO DIMENSIONES CAPACI QAD DE CARA(;TERIST| CAS
(m) PRODUCCION (Bot/h) TECNICAS
Pasteurizador UHT Material: Acero inoxidable
AlSI 316
.aﬁ Largo: 2,20m. Control: PLC
] Cap. Disefiada = 1.500 Bot/h
4 Ancho: 1,60m. 4  etapas Pasteurizacion,
Cap. Instalada = 1.350 Bot/h retencion,  enfriamiento  y
Alto: 2,10m.

retencion.

Fuente: Datos de proveedores de equipos.

Elaboracién: Propia.
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4.7.1 Propuesta de equipos y muebles complementarios
Propuesta de otros equipos para la mejora de los procesos.

v' Cintatransportadora: paraoptimizar losprocedimientosy agilizar el traslado
de producto terminado de las camaras de frio hacialos camiones distribuidores,
se plantea la implementacion de una cinta transportadora. Esta medida busca
sustituir el transporte manual con carros que se lleva a cabo en la actualidad,
con €l fin de reducir la dependencia de mano de obra y mejorar la eficiencia
operativa.

v' Estanteparabotellones: paraevitar que los botellones vacios ocupen unagran
area, en produccion se propone un estante, para asi cumplir con el principio del

espacio cubico de la metodologia SLP.

Cuadro 1V-17. Equipos complementarios

ITEM CARACTERISTICASTECNICAS
Cinta transportadora portéatil Cap. De manipulacion: 150kg/m

Material dela Correa: PVC
Altura del Transportador: 0.8-0.9

metros (Ajustable en la parte superior de
la correa)

Ancho dela Correa: 0.5-0.76 metros
Veocidad de Operacion: 19 m./min.
Voltaje: 320 V

Frecuencia; 50 Hz
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ITEM CARACTERISTICASTECNICAS
Cantidad: 1 egante

Capacidad: 49 botellones

! % Material: Acero inoxidable
] Dimensiones:
3 L:2,10m.
) A: 0,50 m.
e ,,E h: 2,10 m.

Fuente: Datos de proveedores de equipos.
Elabor acién: Propia.

4.8 Diseflo de Almacenes
4.8.1 Diseilo de almacenes de materias primas e insumos

De acuerdo a la informacion proporcionada por el jefe de ventas de la Empresa
Delicious, se tiene las siguientes cantidades maximas que ingresan al almacén de

materias primas e insumos.

Cuadro |V-18. Cantidad M axima en Almacén

N° ITEM CANT,IDAD UNIDAD
MAX.
1 Preformas PET 80 Cajas
2 Azucar 500 Bolsas
3 Linaza 250 Bolsas
4 Tapa Rosca Verde 20 Cajas
5 Sorbato 3 Bolsas
6 Etiqueta de Linaza Blanca 70 Bolsas
7 Acido citrico 25 Bolsas
8 Pelon 40 Bolsas
9 Tapa Rosca Roja 10 Cajas

Fuente: Elaboracion propia.
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A continuacion, se detalla el espacio requerido de cada Materia Prima e Insumo:

Espacio Requerido para el Almacenamiento de Cajas de Preformas PET

Figura 4-9. Dimensionesdelacaja EMPACAR S A

Cuadro 1V-19. Espacio Requerido Caja EMPACAR SA

. L A h | Area | Cant. | Apilado | Areareq. | h max.
em
[m] | [m] | [m] | [m?7 | méx. | max. (m?) [m]
Preformas
0,40 | 0,40 | 0,65 | 0,16 80 3 4,48 1,95
PET
Figura 4-10. Configuracion de la camada — Caja de Precintos
28m
el [ 8191011 12]13]| 14 112345 6|7[8|9]10
Tl1s 161718 19 200 21 &/ 11| 12|13 14 15| 16| 17|18 19 20
22| 23124|25]26| 27 28 2122|2324 25/26|27|28|29|30




e Espacio Requerido para e Almacenamiento de Bolsas de Azlcar
Figura 4-11. Dimensiones de una Bolsa de Azlcar
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Cuadro 1V-20. Espacio Requerido Bolsa de Azucar
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’ L A h | Area | Cant. | Apilado | Areareg. | h max.
em
[m] | [m] | [m] | [m] | max. | max. (m?)
Bolsade
i 0,85 051|020 | 043 500 10 215
Azucar

Figura 4-12. Configuracion de la camada — Bolsasde Azucar — Alt 1

8,67 m
4 12 20 28 36 44
1 9 17 25 33 41 49
3 13 21 29 37 45
£
g 2 6 10 14 18 22 26 30 34 38 42 46 50
7 15 23 31 39 47
3 11 19 27 35 51
8 16 24 32 0 | B ous
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Figura 4-13. Configuracion en planta Bolsas de Azdcar — Alt 2

453 m
7 23 39
1 17 33 49
8 24 40
2 9 18] 25 | 34 41 50
10 26 42
3 19 35 51
£ 11 27 43
i 12 28 44
4 20 36 52
13 29 45
5 14 21 30 37 46 53
15 31 47
6 22 38 54
16 32 48

e Espacio Requerido para el almacenamiento de Bolsasde Linaza

Figura 4-14. Dimensiones de una Bolsa de Linaza

ih

— b
<
44— »

Cuadro 1V-21. Espacio Requerido Bolsasde Linaza

. L A h | Area | Cant. | Apilado | Areareg. | h max.
em
[m] | [m] | [m] | [m] | max. | max. (m?) [m]

Bolsade
) 085|051|025| 043 250 10 10,75 2,50
Linaza
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Figura 4-15. Configuracion de la Camada — Bolsasde Linaza

459 m

4 12 20
1 9 17 25
5 13 21
£
'y 2 6 10 14 18 22 26
7 15 23
3 11 19 217
8 16 24

e Espacio Requerido para e almacenamiento de Bolsas de Pelén

Cuadro 1V-22. Espacio Requerido Bolsas de Pelon

’ L A h | Area | Cant. | Apilado | Areareg. | h max.
em

[m] | [m] | [m] | [m7] | m&x. | méx. (m?) [m]

Bolsade

085|051 0,28 | 043 40 10 4 2,80
Peldn
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Figura 4-16. Configuracion de la camada — Bolsas de Pelén

1,36 m

4
1
5
E
E 2 6
7
3
8

e Espacio Requerido para e almacenamiento de Cajas de Tapas Rosca

Figura4-17. Dimensionesdela caja PRIVA

Cuadro 1V-23. Espacio Requerido Cajas PRIVA

’ L A h | Area | Cant. | Apilado | Areareg. | h max.
em
[m] | [m] | [m] | [m?] | max. | maéx. (m?) [m]

Caade

I

045 035|035 | 0,16 30 1,2 1,4

Tapas
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Figura 4-18. Configuracion en planta Cajas de Tapas Rosca

e Egpacio Requerido para & almacenamiento de Botellas Sopladas

Para € dimensionamiento del espacio se tomara en cuenta la produccion diaria de 2

dias.
i Bot
Prod.dia + stock de seg. = 3.223 ——
dia
i Bot )
Prod.dia + stock de seg. = 3.223 Tia X 2 dias

Prod.dia + stock de seg.= 9.669 Bot.

Considerando que en cada bolsa tiene una capacidad para 126 botellas, entonces se

tiene:
Ne bol B Produccion
S potsas = Cap.de la bolsa
Ne bol B 6.446 Bot.
2 polsas = —126 BoL
Bolsa

N¢ bolsas = 51 Bolsas
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Figura 4-19. Dimensionesdela Bolsa

Cuadro 1V-24. Espacio Requerido Bolsas de botellas PET

’ L A h | Area | Cant. | Apilado | Areareq. | h méx.
em

[m] | [m] | [m] | [m%] | méx. | méx. (m?) [m]
Bolsa 1,70 | 0,90 | 0,35 | 1,53 51 7 10,71 2,45

Figura 4-20. Configuracion en planta Bolsas de Botellas PET

36m

34m
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4.8.2 Disefio de almacenamiento de Producto Terminado

Para redizar el dimensionamiento del almacén, es importante tener en cuenta
informacion de la demanda de los productos. Para ello se utilizara la informacion del
Cuadro V-5, referente a la demanda diaria, considerando también un stock de
seguridad.

En laEmpresa Delicious las botellas de producto terminado, se almacenan en cajas con

las siguientes dimensiones

Figura 4-21. Dimensionesdelacaja

40 cm A %) NI

MA

Prod.dia + stock de seg.= 3.223 Bot/dia

Con lainformacion de la demanda diaria, se procede a calcular el N° de cgjas:

Produccion dia

N® de cajas = Capacidad de la caja

N de caing — 3223 Bot
CA =17 Bot./caja
N° de cajas = 269 cajas
En tota se requieren 269 cajas para almacenar los productos terminados.

Las cajas, se almacenaran en Pallets.
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Figura 4-22. Configuracion de la camada

%..
&

180 cm

&
(®)

59

Hallando el N° de pallets, setiene:

N° de cajas
N° de pallets =
N° de cajas base x Apilado 161aximo
269 cajas
N° de pallets =

5 cajas X 5 cajas
N° de pallets = 10,76 = 11 pallets
Hallando el arearequerida:
Arearequerida = N° de pallets X area de la camada
Area requerida = 11 X 2,25 m?
Arearequerida = 24,75 m?
Hallando el Areatotal, considerando un érea proyectada del 25%
Area total = Area requerida X area proyectada

Area total = 24,75m? x 1,25
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Area total = 30,93 m?

Figura 4-23. Configuracion en planta Almacén de PT

5.4 m

1 2 3
4 5 6
E
P 7 8 9
10 11
ESPACIO
PROYECTADO
25%

Para los proximos 5 afios, se requeriran 30,93 n? para el almacenamiento del producto
terminado. Actualmente, la empresa dispone de tres almacenes con una superficie total

de 35 M, por lo que no es necesario incorporar una nueva camara de frio.

4.9 Determinacion del tamario tedrico de espacios para los equipos

Pararealizar el calculo de requerimiento de espacios de los elementos movilesy fijos

de laempresa Delicious, se utilizara el M éodo de Guerchet.

A manera de ejemplificar detallada y graficamente el método de Guerchet, se detallan
los célculos para hallar el espacio requerido para la instalacion del equipo licuadora
industrial.



Figura 4-24. Dimensiones Licuadora Industrial

/

Ancho (A) 1,04 m
Largo (L) 1,L1lm
Alto (h) 2,18 m
'\ -
A

Fuente: Datos obtenidos mediante mediciones en campo.

Elaboracion: Propia
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Para hallar la superficie estatica (Ss), se procede a calcular, mediante la Ecuacion 2-8

descrita en el marco tedrico:

Ss = Largo(L) X Ancho(A)

Ss=104m x1,11m

S, = 1,15 m?



Figura 4-25. Superficie estética Licuadora Industrial

1,04 m

1,11 m

Hallando la superficie gravitacional (Sy), mediante Ecuacion 2-10. U
N = Numero de lados de trabajo = 2
Sy =SsxN
Sy =115m? x 2

Sy = 2,30 m?

Figura 4-26. Superficie gravitacional Licuadora Industrial

2,08 m

164
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Dado que &l equipo es operado por un solo operario y tiene dos lados de trabajo (N=2),
es relevante redlizar un pequefio gjuste al area. Este gjuste es necesario porque €l
método de Guerchet presentaciertas limitaciones cuando hay un solo operario que debe
desplazarse entre ambos lados para operar la méquina. Sin embargo, si hubiera dos
operarios, no seria necesario hacer este ajuste. Ademés, segun la teoria, la superficie

gravitacional corresponde al area por donde circula el operario paraoperar la méaquina.

Figura 4-27. Ajuste de la superficie gravitacional

173m

1,85 m

Hallando coeficiente de evolucion “K”, se tiene:

hEM

K=05—

hEE

K= 05 1,70

7218
K =0,39

Conociendo el valor de “K”, se halla la superficie de evolucion:
Se=(Ss+S55) XK
Se = (1,15+ 2,30) x 0,39

S, =1,34m?
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Figura 4-28. Superficie de evolucion Licuadora industrial

2,19 m

2,19m

Por lo tanto, la superficie totd (S) es:
S¢ = Ss + S;+S,
S, = 1,15m? + 2,30 m? + 1,34 m?
S, =4,79 m?

El espacio actual destinado parala licuadora industrial se ha disefiado empiricamente,
mientras que el espacio propuesto esta fundamentado cientificamente, utilizando el

método de Guerchet.

4.9.1 Requerimiento de espacio Area de Produccion

Utilizando el mismo método se propone realizar el calculo tedrico de espacios para

todas las areas que tiene la empresa.

En el ANEXO 12, se observa con detalle los célculos realizados para hallar el espacio

requerido paratodas las areas que componen la empresa.



Elemento

Elementos fijos

Cuadro | V-25. Estimacion érea tedrica de Produccion

Largo (L)
(m]

Area de Produccion

Ancho (A)
[m]

Superficie
estatica (Ss)
[m?]

Superficie
gravitacional (Sg)
[m?]

Altura (h)
(m]

Superficie de
evolucion (Se)
[m?]
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Superficie total Superficie
por equipo Total (St)
[m?] [m?]

Tanque de cocimiento (1) 1 2 1,37 1,37 1,47 2,95 1,65 2,17 6,60 6,60
Tanque de cocimiento (2) 1 2 1,28 1,28 1,29 2,57 1,74 1,90 576 576
Tanque de cocimiento (3) 1 2 1,37 1,37 1,47 2,95 1,65 2,17 6,60 6,60
Tanque de cocimiento (4) 1 2 1,50 1,50 1,77 3,53 1,42 2,61 7,91 7,91
Tanque de cocimiento (5) 1 2 1,15 1,15 1,04 2,08 1,65 1,53 4,65 4,65
Tanque de cocimiento (6) 1 2 1,07 1,07 0,90 1,80 1,65 1,33 4,02 4,02
Trituradora TRF 90 1 3 1,40 0,77 1,08 323 1,78 2,06 6,37 6,37
Alm. de grano Molido de Linaza X X 4,59 2,55 10,75 X 25 X X 10,75
Balanza Industrial 1 3 0,52 0,52 0,27 0,81 0,85 1,08 2,16 2,16
Tostadora (1) 1 2 1,70 0,56 0,95 1,90 1,27 1,36 4,22 4,22
*Tostadora (2) 1 2 1,6 1,15 1,84 3,68 19 2,63 8,15 8,15
Licuadora Industrial 1 2 1,04 0,81 0,84 1,68 2,18 1,20 3,73 3,73
Tanque de Agua Pre-tratada 1 0 2,32 2,32 4,23 0,00 2,79 1,60 5,82 5,82
Filtro de Arena 1 1 1,20 1,20 1,13 1,13 2,50 0,85 3,12 3,12
Filtro de Carbon 1 1 1,20 1,20 1,13 1,13 2,50 0,85 3,12 3,12
Tanque Pulidor 1 1 0,45 0,45 0,16 0,16 1,80 0,12 0,44 0,44
Rayos UV 1 1 1,05 0,23 0,24 0,24 1,14 0,18 0,67 0,67
Ozoni zador 1 1 0,55 0,40 0,22 0,22 1,24 0,17 0,61 0,61
Tanque de Alm. de Agua purificada 1 1 1 1,00 1,00 0,79 0,79 1,28 0,59 2,16 2,16
(parajugos)
Tanque de Alm. De agua purificada 1 1 0,78 0,78 0,48 0,48 1,56 0,36 1,32 1,32
ozonizada 1 (para botell ones)
Tanque de Alm De agua purificada 1 1 1,25 1,25 1,23 1,23 2,60 093 3,38 3,38
ozonizada 2 (para botell as)
Lavadora de Botellas 1 2 141 0,49 0,69 1,38 1,65 0,78 2,86 2,86
Mesa de Trabajo 1 1 0,58 0,58 0,34 0,34 0,93 0,25 0,93 0,93
Mesa de CC 1 1 0,92 0,45 0,41 0,41 1,45 0,31 1,14 1,14
Estante para Botellones 1 1 2,10 0,50 1,05 1,05 2,10 0,79 2,89 2,89
*Tanque de Alm 1 2 1,20 12 1,13 2,26 17 1,62 5,01 5,01
Separadorade S-L 1 2 1,16 0,76 0,88 1,76 1,73 1,26 3,91 3,91
Filtro de Placas y Marcos 1 2 21 0,68 1,43 2,86 1,56 2,04 6,33 6,33
Tamiz para Pelon 1 2 0,54 0,54 0,23 0,46 1,28 0,33 1,01 1,01
Homogenei zador 1 2 1,31 1,31 1,35 2,70 3,25 1,06 5,10 5,10
Tanque de Agua 1 2 1,20 1,20 1,13 2,26 3,25 0,89 4,28 4,28
Trituradora para soya 1 1 2 1,03 0,95 0,98 1,96 1,31 1,81 4,74 4,74
Trituradora para soya 2 1 2 0,60 0,46 0,28 0,55 1,45 0,51 1,34 1,34
Pasteurizador UHT 1 1 2,20 1,60 3,52 3,52 2,10 4,34 11,38 11,38
Pasteuri zador 2 1 1 1,73 1,52 2,63 2,63 1,65 3,24 8,50 8,50
Tanque de Alm. PT 1 1 2 1,85 1,85 2,69 5,38 3,70 2,55 10,62 10,62
Tanque de Alm. PT 2 1 2 1,08 1,08 0,92 1,83 2,60 0,72 347 3,47
Tanque de Alm. PT 3 1 2 131 1,31 1,35 2,70 1,75 1,06 5,10 5,10
Envasadora rotativa 1 1 3,80 1,55 5,89 5,89 2,35 4,35 16,13 16,13
Envasadora 2 1 1 2,16 0,52 1,12 1,12 1,78 0,83 3,08 3,08
Envasadora 3 1 1 1,08 1,08 1,17 1,17 2,74 0,86 3,19 3,19
Tanque de Alm. de agua purificada 2 1 2 1,40 1,40 1,54 3,08 2,73 1,71 6,32 6,32
Enjuagador de botellas PET 1 1 1,30 0,76 0,99 0,99 1,30 0,73 2,71 2,71
Ensachetadora 1 1 1 0,85 0,56 0,48 0,48 2,60 0,35 1,30 1,30
Ensachetadora 2 1 1 0,85 0,56 0,48 0,48 2,60 0,35 1,30 1,30
Horno para contraer polietileno 1 2 2,55 0,85 2,17 4,34 1,60 345 9,96 9,96
Alm. de agua para el soplado 1 2 1,50 1,50 1,77 3,53 1,42 1,96 7,26 7,26
Sopladora de botellas 1 1 1 1,90 1,30 247 2,47 1,75 1,83 6,77 6,77
Sopladora de botellas 2 1 1 2,10 1,44 3,02 3,02 1,85 2,24 8,28 8,28
Area para Preformas PET 28 X 0,40 0,40 0,16 X 0,65 X 0,16 4,48
Area para Botellas PET 7 X 1,70 0,90 1,53 X 1,70 X 1,53 10,71
Méquina de sellado manual 1 2 0,60 0,40 0,24 0,48 1,00 0,27 0,99 0,99
Mesa de trabajo rec. 1 1 0,95 0,84 0,80 0,80 0,90 0,59 2,19 2,19
Mesa de trabgjo etiq. 1 1 0,80 0,80 0,64 0,64 0,75 0,47 1,75 1,75
Estante para eti quetas 2 1 1,50 0,50 0,75 0,75 2,10 0,55 0,75 1,50
Areapara Botellas etiq. 7 X 1,70 0,90 1,53 X 1,70 X 1,53 10,71

Fuente: Elaboracidn propia
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4.9.2 Reguerimiento de espacio para los pasillos de circulacion

Para que el personal operativo y los equipos méviles de la empresa puedan circular de

la mejor manera.
Se propone:

v Redlizar un pasillo de circulacion de 1,50 m de ancho minimo y si existen
equipos en los que puedan ocurrir accidentes de atrapamiento, también la
distancia de separacion debe ser de 1,50 m., respecto d pasillo, como seilustra
en laFigura 4-29.

v En el &rea de dmacenes de MP e insumos, se propone un ancho minimo de 3m,

ya que se cuenta con un montacargas.

Figura 4-29. Pasillos de circulacion

1 5 m Cuando se cuenta con equipos donde
pueda  existir  acddemtes  por
atrapami ento, se recomienda dejar una
distanciade 1,5 m, respecto al pasillo.

{ - e

ENSACHETADORAS

Cuando se cuenta con eguipos que
desprender calor, se debe considerar un
espacio respecto al pasillo, dichas distancias
corresponden a las especificaciones técnicas

Q TANQUES DE

COCIMIENTO

Fuente: Reglamento Naciond de Construcciones (RNC)

Elaboracion: Propia
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4.9.3 Areas delimitadas

Se propone, usar cinta de seguridad para ladelimitacion de &reas, la cinta de seguridad
puede ayudar a delimitar claramente diferentes areas de la planta, como zonas de
trabajo, areas de almacenamiento, pasillos detrafico peatonal y &reas restringidas. Esto

ayuda a mantener un ambiente organizado y seguro.

Figura 4-30. Lineas de seguridad

Fuente: https://www.abandosegur idad.com/delimitacion-zonas-o-riesgos’banda-o-cinta-adhesiva-
suelo-1/

4.10 Anélisisde las Areas Operacionales

Pararealizar el plano de areas operacionales, esimportante tener el detalle de las éreas
existentes, ademés de las que se quieren implementar, para €ello se procede a
clasificarlos mediante areas de trabajo, en la columna de requerimiento de espacios, se

coloca el area obtenida mediante el método de Guerchet.

El equipo quetiene una mayor altura corresponde al tangue de estandarizado por lo que

en el disefio del &rea de produccion se debe considerar esa altura.


https://www.abandoseguridad.com/delimitacion-zonas-o-riesgos/banda-o-cinta-adhesiva-suelo-1/
https://www.abandoseguridad.com/delimitacion-zonas-o-riesgos/banda-o-cinta-adhesiva-suelo-1/
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Cuadro IV-26. Requerimiento de espacios Segiin M étodo Guer chet

N NOMBRE DEL LARGO(L) | ANCHO(A) | REQUERIMIENTO
AREA [m] [m] DE ESPACIO (m?)
1 | Almacenesde MPelns. -- -- 26,70
2 | Areade Molienda 6,61 2,63 17,12
3 | Areade Pesado 1,70 1,30 2,16
Area de  Togado, 5,86 2,70 16,10
4 Licuado
Area para Triturado de 2,85 2,10 6,08
> Soya
Area de Tratamiento del -- -- 28,45
° Agua
7 | Areade Cocimiento 13,00 2,85 35,54
8 | Areade Filtrado 5,90 2,85 16,26
9 | Areade Homogeneizado 3,77 2,85 9,38
10 | Areade Pasteurizado 5,00 4,00 19,87
11 | Areade Alm. PP 5,00 3,85 19,19
12 | Areade Envasado 5,00 6,80 34,04
13 | Areade Embalaje 5,00 2,00 9,96
u Area de soplado de 7,20 5,20 3750
botellas PET
1 Almacén de Producto -- -- 30,03
Terminado Jugos
16 | Area de Sellado y 5,00 3,40
Etiquetado i3

Fuente: Elaboracion Propia



171

Cuadro IV-27. Areas que mantendran sus Dimensiones de la Actual Planta

) LARGO(L) | ANCHO(A) | SUPERFICIE
Ne° NOMBRE DEL AREA
[m] [m] (m?)
17 | Laboratorio — CC 2,74 2,38 6,52
18 | Areade Calderos 8,50 3,00 25,5
19 | Almacén de Agua Purificada 2,06 2,91 5,99
20 | Areade Compresores 2,20 2,00 4,40
21 | Areade Utensilios 2,00 1,50 3,00
22 | Vestidor Mujeres 4,00 1,80 7,20
23 | Vestidor Varones 4,00 1,80 7,20
24 | SS. HH. Planta Varones 2,40 2,00 4,80
25 | SS. HH. Planta Mujeres 2,40 2,00 4,80
26 | SS. HH. Adm. Mujeres 2,00 2,00 4,00
Fuente: Elaboracion Propia
Cuadro 1V-28. Areas propuestas
i LARGO(L) | ANCHO(A) | SUPERFICIE
N° NOMBRE DEL AREA
[m] [m] (m?)
27 | Almacén de Grano Molido 4,59 2,55 10,75
28 | Sala de reuniones (8-12 Empl.) 5,00 4,00 20,00
29 | Area de vestidores para los
S . 5,00 3,00 15,00
distribuidores (10-15 Distr.)
30 | SS. HH. Adm. Hombres 2,00 2,00 4,00
31 | Aduana Sanitaria 3,00 2,00 6,00
32| Area para una PTAR
10,00 5,00 50,00
(100m3/dia)
33 | Espacio para Ampliaciones -- -- 100,00

Fuente: Elaboracion Propia
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4.10 Espacio disponible

Una vez determinada la superficie total requerida (Sr) para la Nueva Planta de
Produccion parala empresa Delicious, es necesario verificar si el terreno adquirido por
el Gerente Propietario, es suficiente para satisfacer los requerimientos propuestos de

espacios.

e Superficie Requerida segiin Méodo Guerchet (Sr) = 606 m?
e Superficie Disponible del terreno propuesto (Sp) = 1.450 n?

El Areadisponible es mayor al drearequerida (Sp > Sr), por lo que tanto se cuenta con

espacios suficientes para emplazar el disefio en la nueva ubicacion.

4.11 Propuesta de disefio

Para generar lapropuesta de disefio, se utiliza el software CORELAP 01, setomé como
datos de entrada las areas que componen la nave de produccién y sus superficies
calculadas mediante e método de Guerchet.

Figura 4-31. Ventana deinicio Software CORELAP 01

O AP O

Archivo Ayuda

Nuevo | Abrir

Fuente: Software CORELAP 0O1.
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Para empezar con el disefio, se debe generar un nuevo documento.

Figura 4-32. Areas Propuestas en Software CORELAP 01

Fuente: Software CORELAP 01.
En la pantalla que se genera se debe colocar los siguientes datos, el nimero de
departamentos, nombre de los departamentos, tamafio de los departamentos expresados

en m?y lasuperficie total del terreno.
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Posteriormente se desarrolla la tabla de relaciones entre areas, donde:

Cuadro 1V-29. Diagrama de Relaciones de Espacios

LETRA RAZON VALOR
A Absolutamente necesario 6
E Muy importante 5
I I mportante 4
O EstaBien 3
U No es necesario 2
X No es conveniente 1

Fuente: (Disposicién en planta, Muther)
Elaboracion: Propia
El método toma en cuenta la proximidad deseada mediante una matriz, basdndose en

el principio de distribucion en planta SLP.
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Figura 4-33. Ventana “Planteamiento” del software CORELAP 01

;Cuantos departamentos
:uiere implanptar‘? continuar | RETROCEDER | SEGUIR>>> |

A=6, E=5, I=4, 0=3, U=2, X=1

Nombre Tamaiio < [ i
Departamento Depart. m2
1 2 3 4 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18
= 1 |Almacenes de MP 27 .|A |A ‘E X [X

2 |Area de Molienda 17 .|A7’A7
3 |Area de Pesado 22 .’A_

4 |Area de Tostado, L 16 .

5 [Area para Trituradc | 6

.>>m—m
m -
-

|x A
a3
X
e
aaan
6 |Area de Tratamient 28 A Al
™ 7 |Area de Cocimient 36 X X x x
8 [Area de Filtrado | 16 |x—[x |x X
9 |Area de Homogen 9 X [x [x [x
. 10 |Area de Pasteuriza 20 X x x x
11 [Area de Alm. PP 19 A A [A |x_
12 |Area de Envasado 34 E A [E |X
13 [Area de Embalaje 10 A A [E |T
14 |Area de soplado di 38 |A—A_|E_|X_
15 [Almacén de Produ 31 . A |A |x_
16 |Area de Sellado y E 17 .|A7|X7
17 |Almacén de Agua f 6 .|X_
18 [Laboratorio - CC 7 .

Fuente: Software CORELAP O1.
Pogteriormente el programa calcula mediante el algoritmo el TCR. y los organiza de

mayor a menor.

e TCR: Ratio total de proximidad de cada departamento
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Figura 4-34. Ventana “Planteamiento TCR” del software CORELAP 01.

Fuente: Software CORELAP 0O1.

A continuacion, genera la solucion gréfica, presentando un diagrama de bloques

adimensionales con la organizacion de las éreas.
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Figura 4-35. Layout adecuado segun software CORELAP 01

Fuente: Software CORELAP 0O1.

El diagrama que arroja el Software no toma en cuenta las dimensiones de las areas, por
tal motivo en la elaboracion del Lay out propuesto es importante reacomodar para que
las areas se gjusten al espacio de la planta, manteniendo las relaciones estrechas que
genero el célculo TCR.

4.11.1 Consideraciones en € Diseflo de la Nueva planta
4.11.1.2 Tipo de Flujo propuesto

Es importante considerar el flujo de los procesos dentro del area de produccion. Para
ello, se utilizara un cuadro de factores ponderados para analizar y determinar el tipo de
flujo mas conveniente para una empresa dedicada a la produccién de jugos, ya sea en
formadel, L o U. Lacorrectaseleccion del tipo deflujo no solo optimizaréalaeficiencia
operativa, sino que también definira la configuracion y disefio de la nave de

produccion.
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En el siguiente cuadro serealizalaseleccion del tipo deflujo entre 3 alternativas, donde

1 representala menor calificacion y 5 la mayor calificacion

Cuadro IV-30. Seleccion del tipo deflujo

Criterio Peso (%) Disposicion " | Disposicion " L" |Disposicion " U
Cal. Pond. Cal. Pond. Cal. | Pond.
Eficiendiadel | 5 4 0,6 4 0,6 3 | 045
flujo
Optimzaciondel | 3 0,6 4 0.8 4 | o8
espacio
Facilidad de
Supervisiony 0,1 3 0,3 4 04 5 0,5
control
Accesibilidad 0,1 4 0,4 5 0,5 4 0,4
~ Costode 0,15 5 0,75 3 | 045 | 2 | 03
implementacion
Ampliaciones 0,2 3 06 4 0,8 3 | 06
futuras
I nnovacion 0,1 3 0,3 5 0,5 4 04
TOTAL 1 3,55 4,05 3,45

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo al analisis se concluye que el tipo de flujo a emplear serd en “L”,

consecuentemente la nave de produccion debe adoptar estaforma.

4.11.2 Requerimientos en € disefio

Para disefiar la infraestructura de la nueva planta de produccién, se tomaran en cuenta

normativas internacionales, tales como las Buenas Practicas de Manufactura (BPM),
ISO 22000, estableciéndose

Codex Alimentarius,

requerimientos:

HACCP,

los diguientes
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Cuadro 1V-31. Requerimientos en el Disefio

REQUERIMIENTO

IMAGEN

DESCRIPCION

L os pisos, paredesy

Deben estar construidos de
manera que permitan una fécil
limpieza, drengje y condiciones

techos sanitarias.
Deben tener instalaciones con
el sello hidraulico, trampas de
_ grasay solidos con f&cil acceso
LosDrenajes

alimpieza.
Se debe contar con rejillas de
fécil remocion.

Lasunionesentre

paredesy pisos

Deben ser cOncavas para
facilitar su limpieza.

Las Ventanas

Deben tener una pelicula
protectora que evite la
proyeccion de particulas sobre
los alimentos en caso de rotura.
Los marcos de preferencia no
deben ser de maderas ya que
acumulan polvo

Las Puertas

Deben tener sistemas de
proteccion aprueba de insectos,
roedoresy aves.

Instalaciones
eléctricasy redesde

aguas

£y IDENTIFICACION DE
o TUBERIAS

Blanco Naranas
Vapor Acido

Azul Amarillo
Aire Gases

Verde Negro

Agua Aguas negras
Rojo Gris

Fluidos para Electricidad

combatir incendios

@Ingenierialnfinita

Deben estar de manera que se
evite cables colgantes sobre las
areas de manipulacion de
alimentos.

Las lineas de flujo como:
tuberias de agua potable, agua
no potable, vapor, combustible,
aire, aguas desecho se deben
identificar con un color distinto
acada uno.




180

REQUERIMIENTO

IMAGEN

DESCRIPCION

Vestidores

Deben estar colocados fueradel
&ea de produccién, deben
contar con luminarias
artificiales o naturales y deben
ser independientes  para
hombres y mujeres.

Aduana sanitaria

Debe contar con lavamanos y
pediluvios, deben estar d
ingreso de la planta y a la
entrada de zonas criticas.

Ventilacion

Se debe garantizar la correcta
circulacion de aire, las
aberturas para circulacion del
aire deben ser protegidas con
mallas de materiad no
COITOSIVO.

Fuente: BPM., 1SO 22000.

Elaboracion: Propia

Algunas consideraciones adicionales referentes al disefio son:

Cuadro | V-32. Consideraciones del Disefio

DETALLE CONSIDERACIONES

Espesor pared externa 20cm=0,2m.

Espesor pared interna 15cm=0,15m.

Ancho de puertas 90 cm

Ancho de Porton 250 cm

Ancho de rgjilla 50 cm

SS. HH. Norma NBC

Altura minima en produccion (Tanque Alm. PT 1) 3,70m.

Piso Inclinacion del 2%
hacia el drengje

Fuente: Datos recolectados por € autor.

Elaboracion: Propia
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4.12 Lay Out Propuesto en Nueva Ubicacion

El lay out muestra una nueva distribucion de equipos y la incorporacion de nuevos
equipos. Las areas siguen el flujo de fabricacion hacia adelante, desde la recepcion de
las materias primas, hasta el despacho del producto terminado, paraevitar confusiones
y contaminaciones.



VESTIDOR DE
HOMBRES

VESTIDOR DE
MUJERES

AREA DE
CALDEROS

AREA DE FILTRADO LABORATORIO

2. Control de
(16m°) Calidad

AREA DE
PASTEURIZADO
) (20m?)
AREA
PROYECTADA
PARA ;
IAMPLIACIONES ALMA%I;%?KII\)/I?ENTO
( 1 OO mz) PRODUCTO EN

PROCESO (19m?)

AREA DE
ENVASADO

AREA PARA
UNA PLANTA
DE
TRATAMIENTQ
DE AGUAS
RESIDUALES
(PTAR)

(34m?)

AREA DE

AREA DE

PESADO

ALMACEN DE MP E INS.

AREA DE ToREADE | @.tom)
TRATAMIENTO
DE AGUA(25,55m?)

DE
SOYA(6m?)

ALMACEN DE MP E INS.

AREA DE

2:
AREA DE SOPLADO DE MOLIENDA(17,12m°)

BOTELLAS PET(41m?)

EMBALAJE (10m?)

AREA DE
COMPRESORES

SALA DE

REUNIONES (21m?%)

Il

GERENCIA(16m?)

ADMINISTRACION
23m?)

COMERCIALIZACION
Y VENTAS (24m?)

’I

\

VESTIDOR PARA LOS
DISTRIBUIDORES(15m?)

SS.HH.3 SS.HH.4

REFERENCIAS

Almacenes de MP e Insumos

Area de Pasteurizado

Area de Molienda

Area de almacén de Producto en Proceso

Area de Pesado

Area de Envasado

Area de Tostado, Licuado

Area de Triturado de Soya

Area de Tratamiento de Agua

Area de Cocimiento

Area de Filtrado

Area de Homogeneizado

Delicious

I:Xrea de Embalaje Fecha Nombre Firmas
biinde | 010624 i O |
Area de Sellado y Etiquetado Comprobado 22-06-24 |ing Benjamin Cruz|
Laboratorio - CC Escala

Area de utensilios 1:200

Operacionales

Plano Propuesto de Areas | Numer

Sustituye a:

Sustituido por:




LEYENDA

NO

EQUIPO/MAQUINARIA

Tanque Reactor Blanco

Compresor 1

Compresor 2

Compresor 3

Compresor 4

Caldero 1

Caldero 2

® ||| [ =

Tanque de Agua cruda 1

Tanque de Agua cruda 2

Tanque de Agua pre tratada

Tostadora 1

Tostadora 2

Magquina de sellado

Balanza Industrial

Filtro de Arena

Filtro de Carbon

Tanque pulidor

Rayos UV

Ozonizador

Tanque de Alm. de Agua
purificada 1(para jugos)

Tanque de Alm. de agua
purificada ozonizada 1 (para
botellones)

Tanque de Alm. de agua
purificada ozonizada 2 (para
botellas)

Trituradora TRF 90

Licuadora Industrial

Trituradora para soya 1

Trituradora para soya 2

Tamiz para Pelén

Tanque de Cocimiento 1

Tanque de Cocimiento 2

Tanque de Cocimiento 3

Tanque de Cocimiento 4

Tanque de Cocimiento 5

Tanque de Cocimiento 6

Tanques de pre filtrado

Equipo de Filtrado

Filtro de placas y marcos

Separadora de S-L

Lavadora de botellones

Tanque de Alm. de agua 2

Tanque de agua

Codificadora

Enjuagadora de botellas PET

Pasteurizador 1

47,89 m

AREA PARA
UNA PLANTA
DE
TRATAMIENTQ
DE AGUAS
RESIDUALES

(PTAR)

AREA
PROYECTADA
PARA
AMPLIACIONES
(100 m2)

Oondd

Hd OONVd

9]

7

0o o

VESTIDOR DE
HOMBRES

VESTIDOR DE
MUJERES

1,77 m

50

® [a]

000
0340

IBE .
e

o]

B

® @ @@a

44 43

45

Pasteurizador UHT

Envasadora rotativa

ESTANTE PARA
BOTELLONES

I:[S:I

° 1506 []

Sranteraalsowteracl = 1] 2] 3] ] 5]6 ] 7
FTIQUETAS |- ENQUETAS

s ool nfiafis] )

15 16] 17] 18] 10[ 20[ 21

ALMACEN DE “ .
PRODUCTO
TERMINADO 1 - -

ALMAC

TERMINADO 2

ALMACEN DE
PRODUCTO
TERMINADO 3

I conll

ALMACEN DE
AGUA

SS.HH.3

SS.HH.4

64,07 m

Envasadora 2

Envasadora 3

Ensachetadora 1

Ensachetadora 2

Homogenizador

Tanque de Alm. PT 1

Tanque de Alm. PT 2

Tanque de Alm. PT 3

Horno para contraer polietileno

Alm. de agua para el soplado

Sopladora de botellas 1

Sopladora de botellas 2

Fecha
01-06-24
22-06-24

Nombre

Dibujado Rodrigo Ortiz | -——-—---

Ing. Benjamin Cruz

Comprobado

Delicious

Escala

200 | Plano Propuesto Delicious

Numero:

Sustituye a:

Sustituido por:




4.13 Cursograma Sindptico propuesto
El siguiente cursograma detalla la secuencia de la materia prima e insumos en la produccion de Linaza blanca. Se observan las principales actividades del proceso que son las operaciones e ingpecciones.

Figura 4-36. Cursograma Sinéptico Propuesto del proceso de produccion de Linaza Blanca

CURSOGRAMA SINOPTICO PROPUESTO DEL PROCESO DE PRODUCCION DE LINAZA BLANCA

Pieza/Material | Pieza/Material | Pieza/Material | Pieza/Material | Pieza/Material | Pieza/Material SIMBOLOS
. AGUA indice Descripcion Oper acion
PREFORMAS | ETIQUETAS INSUMOS AZUCAR o LINAZA = P
IN1 |Inspeccion de la materia prima (Linaza) Q
@ @ 3 2 1 OP1 |Molienda de Linaza
OP2 |Pesado de Linaza Inspecci 6n
OP3 |Cocimiento de Linaza
11 6 5 OP4 |Filtrado del producto en proceso
IN2 |Inspeccion del azlcar
OP5 |Pesado de azlicar REALIZO
IN3 |Inspeccion de | os insumos/aditivos
~ OP6 |Pesado de los insumos
' OP7 |Estandarizado del producto RODRIGO
e OP8 |Pasteurizado del producto ORTIZ
OP9 |Soplado de Botellas PET
OP10 | Sellado manual de etiquetas
e OP11 |Etiquetado manual FECHA
N OP12 |Envasado del producto
- IN4 |Inspecciondel producto terminado 09/05/2024
e NOTAS
4

Fuente: Elaboracidn propia
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4.14 Cursograma Analitico propuesto
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En lasiguiente figura se detallan todos las actividades que se realizan en el proceso de produccion de Linaza Blanca, iniciando por

lainspeccion de la materia primay finalizando en el almacenamiento del producto terminado en las camaras de frio.

Figura 4-37. Cursograma Analitico Propuesto del proceso de produccion de Linaza Blanca

CURSOGRAMA ANALITICO PROPUESTO DEL PROCESO DE

PRODUCCION DE LINAZA BLANCA

DElIS

Fuente: Elaboracion propia.

HojaN°__ 1 De_ 1  DiagamaN>_ 1 Opel] [Mater. | [Maqui. |
Proceso: Elaboracion de la bebida de L inaza Blanca RESUMEN
Fecha: 09/06/24 SIMBOLO ACTIVIDAD Actual Propuesto Economia
El estudio Inicia: O Operacion 14 13 1%
Método: Actual:___ Propuesto:_ X__ |:> Transporte 15 11 -27%
Producto: LinazaBlanca [l Inspeccién 4 4 0%
Nombre del operario: [ ] Demora 0 0%
Elaborado por: Rodrigo Ortiz \VA4 Almacengje 2 2 0%
Tamario del Lote: 1.000 Botellas Total de Actividades realizadas 35 30 -14%
Distancia total en metros 626 168 -73%
Tiempo Whombre 12 10 -17%
e 3|8 o SIMBOLOS PROCESOS
= DESCRIPCION DEL PROCESO IS % £ OBSERVACIONES
> 27|22 |O|=| O/ DV
1 | Seinspeccionalas bolsas de grano de Linaza 2| 000 | 0,00 @ El proceso inicia en el &rea de Molienda
2 |Moliendade los granos de linaza 1] 000 | 1800 | @]
3 |Transporte de la Harina de linaza ala Balanza 21754 | 042 >.
4 |Pesado de | a harina de Linaza 2000 | 1,00 | @
5 |Se transporta alos tanques de cocimiento 2| 1994 | 047 ‘\,Q
6 |LaHarina es depositada en |os tanques de cocimiento 2| 000 [ 050 Q/'
7 |Cocimiento dela Linaza 1] 000 | 5000 | @
8 |Sedesplazaa areade Filtrado 1| 7,87 0,19 ‘) Despues del cocimiento, se pasa a filtrado
9 [Realizar @ Filtrado 1] 000 | 7500 | T
. h Antes de homogeni zar |a bebida, el tanque de
10| Pasar al tanque de homogenizado 1| 193 003 homogeni zado giege contener I; irsuarngs y el azucar.
11 |Inspeccion de | as bol sas de azucar 1{ 000 | 0,00 )
12 | Transportar |as bolsas de azucar ala balanza 3|1521| 0,36 /
13| Pesado de Azucar 3/ 000 | 150 | eT
14 Transpor.tar las bol sas de azucar al tanque de 3| e348| 151 N
homogeni zado
15 |Inspeccion de | os i nsumos 1 000 | 000 )
16 | Pesado de Insumos 1| 000 | 300 L El pesado deinsumos selo ree'tlﬁzaenel |aboratorio, donde
se cuenta con una bal anza analitica
17 | Transportar a tanque de homogeni zado 1(238| 036
18 | Se debe estandari zar 1a Bebida 1| 000 | 1800 | @] " La bebida se mezcla conlos insumos'y € azucar
19 | Pasar a pasteurizador 1| 240 | 004 e
20 | Pastevrizar 1a bebida 1] 000 | 6000 | @7
21 [Transportar a Tanque de producto terminado 1 370 | 0,06 )
o |sed |2 bebid ~— Antes de envasar, |0s envases ya se encuentran con sus
macena | a bebida en proceso 1| 000 | 60,00 //:. respectivas eti quetas
23 |Soplado de Botellas PET 1| 0,00 |112,00 .,/
24 | sellado manual de etiquetas 1] 000 | 37,00 | @
26 | Etiquetado manual 1| 000 | 6340 ‘\ Considerando que 2 operarios realicen el etiquetado
27 |Pasar ala envasadora 1] 29 | 004 De
28 |Envasar 1| 0,00 | 60,00
29 |Inspeccionar producto 1( 000 | 0,00 9
30 | Transporte a a macen de producto terminado 1| 904 | 15,00 K
31 |Almacen de producto terminado 1| 000 | 0,00 ~@
Tiempo Horas: 9,63 m| 167,9] 577,9|min

En resumen, de acuerdo a cursograma propuesto recopilada por el cursograma analitico se registran 13 operaciones, 4

ingpecciones, 11 actividades de transporte, 0 demoras y 2 actividades de almacenaje, haciendo un total de 30 actividades en el

desarrollo de la produccion de Linaza Blanca. El diagrama muestra una economia del 27% en las actividades de transporte, esto

debido ala nueva distribucién de equipos. Y una economia del 7% en las actividades de operacion, debido a la incorporacion del

nuevo equipo.
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4.15 Diagrama de Red CPM propuesto

A continuacion, se detalla mediante el diagrama de red CPM los nuevos tiempos de
produccion, de la bebida Linaza blanca debido a la incorporacién de los nuevos

equipos.

Cuadro 1V-33. Actividades por nodo

ACTIVIDAD DESCRIPCION PREDECESOR Du(mﬁ')o'\'
A Molienda 18
B Cocimiento e 50
C Soplado de Botellas PET .. 70
D Sellado manual de etiquetas 37
E Filtrado E 54
F Etiguetado manual CD 48
G Estandarizado del producto E 18
H Pasteurizado H 42
I Envasado H,G 50

Fuente: Elaboracion Propia.

Figura 4-38. Diagrama CPM de Linaza Blanca

A

Dur.=18

Fuente: Elaboracion Propia
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En resumen, se tiene:
Duracion total del proceso: 2hy 52 min.
Ruta Critica: Cocimiento, Filtrado, Estandarizado y Envasado.

Para disminuir tiempos en el etiquetado de |as botellas, se recomienda que los operarios

encargados de estatarea sean 4.

En el diagrama de red CPM propuesto se observa una disminucién de los tiempos de

produccion para 1 lote (1.000 bot).
4.16 Diagrama de Recorrido propuesto

En el Lay out se puede apreciar los distintos recorridos que se realizara con la materia
prima, empezando con la molienda, pesado, y sus posteriores operaciones hasta llegar
al producto terminado y su posterior amacenado para que el area de comercializacion
y distribucion disponga del producto terminado. En el ANEXO 13, se detalla los
diagramas de recorridos propuestos para los productos restantes. El diagrama de
recorrido propuesto presenta un flujo de trabajo lineal, de ta manera que no se

presentan retrocesos del material.



LEYENDA

NO

EQUIPO/MAQUINARIA

Tanque Reactor Blanco

Compresor 1

Compresor 2

Compresor 3

Compresor 4

Caldero 1

Caldero 2

® ||| [ =

Tanque de Agua cruda 1

Tanque de Agua cruda 2

Tanque de Agua pre tratada

Tostadora 1

Tostadora 2

Magquina de sellado

Balanza Industrial

Filtro de Arena

Filtro de Carbon

Tanque pulidor

Rayos UV

Ozonizador

Tanque de Alm. de Agua
purificada 1(para jugos)

Tanque de Alm. de agua
purificada ozonizada 1 (para
botellones)

Tanque de Alm. de agua
purificada ozonizada 2 (para
botellas)

Trituradora TRF 90

Licuadora Industrial

Trituradora para soya 1

Trituradora para soya 2

Tamiz para Pelén

Tanque de Cocimiento 1

Tanque de Cocimiento 2

Tanque de Cocimiento 3

Tanque de Cocimiento 4

Tanque de Cocimiento 5

Tanque de Cocimiento 6
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4.17 Diagrama de Hilos Propuesto

Para obtener un relevamiento més preciso de las distancias que recorren los operarios,
se elaborara un diagrama de hilos propuesto. Este diagrama permitira visualizar no solo

las distancias recorridas, sino también la frecuencia de estos desplazamientos.

A continuacion se detallan las distancias, con sus respectivostiempos, en el proceso de

produccion de Linaza Blanca.

Cuadro IV-34. Distanciasy tiempos del operario

Puntos Frecuencia (f) DISE::;CIa Tiempo (S) T(';?:go (f*m) (f*s) (f*min)
Recorido de Linaza
P1 P2 2 8,77 12,53 0,21 17,54 25,06 0,42
P2 P3 2 9,97 14,24 0,24 19,94 28,49 0,47
P3 P4 1 7,87 11,24 0,19 7,87 11,24 0,19
P4 P5 1 1,93 1,75 0,03 1,93 1,75 0,03
P5 P6 1 2,40 2,18 0,04 2,40 2,18 0,04
P6 P7 1 3,70 3,36 0,06 3,70 3,36 0,06
P7 P8 1 2,92 2,65 0,04 2,92 2,65 0,04
P8 P9 1 9,04 8,22 0,14 9,04 8,22 0,14
Sub Total 65,34 82,96 1,38
Recorrido de Azucar
P12 P2 3 5,07 7,24 0,12 15,21 21,73 0,36
P2 P5 3 21,16 30,23 0,50 63,48 90,69 151
Recorrido de |nsumos
PI6 | P5 | 1 | 2389 | 2172 | o036 [ 238 | 2172 | 036
Recorrido de Etiquetas
Pi3 | P14 | 4 | 700 | 63 | o011 [ 2800 | 2545 | o042
Recorrido de Botellas PET

P14 | P15 | 1 | 1815 | 1650 | 028 18,15 16,50 0,28
Total recorrido en el proceso de produccion de Linaza Blanca 214,07 259,05 4,32

Fuente: Elaboracién propia
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4.18 Planos propuestos

La nueva planta de produccion debe contar con los planos correspondientes, los cuales

se detallan en los anexos siguientes.

DS

» Anexo 14: Plano de Evacuacion y ubicacion de extintores
% Anexo 15: Plano de Instalacion Sanitaria

%

X/
o

Anexo 16: Plano de Instalacion Luminaria
Anexo 17: Plano de Instalacion de Agua Potable

X/
o

4.18.1 Plano de Evacuacién y ubicacion de extintores

En el disefio del nuevo layout de la planta de produccion de la empresa Delicious, es

crucial tener en cuentael plan de evacuacion y laubicacion estratégicade los extintores.

Cuadro 1'V-35. Diagrama de Sefalizacion

NOMBRE IMAGEN SIGNIFICADO

Dispositivo  disefiado para combatir
) incendios controlables y contenerlos hasta
Extintor la llegada de los servicios de emergencia.

Dispositivo disefiado para adertar a las
Alarmade personas en un edificio, instalacion o &rea
sobre una situacién de emergencia que

Emergencia . L .
requiere accion inmediata.

Es un punto designado y claramente
Sdlidade sefializado en laempresa, que proporciona
una ruta segura y directa para evacuar
rapidamente alas personas en caso de una
emergencia.

Emergencia

Lugar predeterminado y seguro fuera de
un edificio, instalacion o area especifica,
designado para que las personas se
congreguen después de evacuar en caso de
una emergencia

Punto de Reunion

Fuente: https.//www.edr awsoft.com/es/fir e-escape-diagr am-templates.html

Elaboracion: Propia
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4.19 M gorasen € Disefio propuesto

Estadistribucién se realizo con el fin de obtener la distribucion de planta mas eficiente
de una manera sistemédtica, por lo que se consideraron en su elaboracion los seis
principios bésicos planteados en el marco tedrico.

e Principio deintegracion de conjunto: Con esta distribucion se consigue que
todos los elementos que compondran esta planta se integren como un conjunto,
es decir que tanto la linea de produccion, almacén, servicios auxiliares se
encuentren integrados lo més cercano posible.

e Principio de la minima distancia recorrida: Basado en este principio, se
coloco el amacéen de Linaza en el érea de Molienda, asi mismo el area de
etiquetado se colocd cerca a area de envasado.

e Principio de la circulacién o recorrido: Este principio se refiere a que €l
producto en este caso setiene que mover en formaprogresiva, conforme avanza
el proceso y sin ningun retroceso. Esta distribucion refiere a un proceso
continuo donde la elaboracion de los productos sigue una geometria en “L”
donde se movera de forma progresiva de un centro de trabajo al siguiente, sin
gue existan retrocesos 0 movimientos transversales.

e Principio del espacio cubico: El amacengje de materia prima, se realizd
tomando en cuenta este principio, donde se propone que la materia prima se
almacene en pallets aprovechando lo méas que se pueda la altura de la nave.

e Principio de satisfaccion y seguridad: Esta distribucion por su formay flujo
no pone en riesgo alos trabajadores que laboraran en el proceso de produccion,
ya gue existe un cumplimiento de espacios respaldado por € método de
Guerchet y pasillos de circulacion conforme a la normativa.

e Principio de flexibilidad: Con esta distribucién y con los equipos que se
instalaran en esta planta se podra realizar cambios sustanciales a la linea de

produccion sin que genere costos elevados y tiempos largos en los gjustes.
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4.19.1 Indicadores de Comparacion

A continuacion, se presenta un contraste entre la situacion actual de la empresa y la

propuesta de disefio presentada, utilizando indicadores de medicion.

Cuadro 1V-36. Indicadores de Comparacion

DISENO DISENO
INDICADOR %
ACTUAL PROPUESTO
Capacidad de ; ]
. 2.016 Bot/dia 3.064 Bot/dia A= +52%
produccion diaria
Tiempo de
produccion para 1 310 min. 172 min. A= —45%
lote
Cantidad de
productoen una | 3,23 Bot/min 5,81 Bot/min Productividad = +75%
unidad de tiempo
Disminucion de
recorridos del
' 626 m 214 m A= —66%
operario (producto
estrella)

Fuente: Elaboracion Propia
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4.19.2 Andlisis comparativo entre la Planta de Produccién Actual y la Planta
Propuesta

A continuacion, mediante un cuadro resumen, se detallan los problemas que enfrenta
la planta actual y las soluciones que aborda el presente proyecto en la nueva planta
propuesta, seguiin se describe en el Cuadro | V-37.

Cuadro 1V-37. Andlisis comparativo

ACTUAL PROPUESTO
Instalaciones
% Excesiva distancia entre d < Area de Molienda, cuenta con su
molino y el amacén de Linaza propio amacén de Linaza
molida, resultando en molida
disminucion y pédidas de % Las &aeas de produccion vy
material por trasado. almaceén estan ubicadas en mayor
% Recorrido excesivo entre € proximidad
almaceén de azlcar, tapas PET. y s Galpon de soplado con
el érea de produccion. extractores de ventilacion.
%+ Galpdn de soplado no cuenta con % Se propone usar cinta de
ventilacion focalizada. seguridad para la delimitacion de
% No s cuenta con é&reas las areas.
delimitadas
Proceso de Filtrado
“+ Equipo de Filtrado obsoleto. ¢+ Propuesta de un nuevo equipo de
Filtrado (Filtro de placas y
marcos).
Almacenamiento
% Almacenes de producto ¢+ Espacio delanave destinado para
terminado situados en diferentes la agrupacién de los almacenes.
ubicaciones.
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ACTUAL

PROPUESTO

Area de Soplado de Botellas PET

% Almacenamiento de cgas de
preformas PET en almacén de
materias primas.

% Produccion de botellas PET hasta

stockearse.

destinado a

almacenamiento de preformas

% Espacio

PET en &rea de soplado.
%+ Contratacion de personal basada
en laproduccién de botellas PET.

Reduccién de Tiemposy distancias

% Traslado manual de botellas del
area de soplado a produccion
(frecuencia=4)

% Traslado de productos desde las
camaras de frio hacia los
camiones distribuidores

utilizando un carrito de carga.

s Traslado de  botellas en
montacargas (frecuencia=1)

% Traslado de productos mediante
cinta transportadora.

Espacios de Circulacion

% Ancho de pasillo de circulacion
inadecuado.
% Inexistencia de pasillos para la

circulacion de montacargas

% Ancho de pasillo de circulacion
conforme a normativa nacional.
% Pasillos destinados para la

circulacion de montacargas.

Dimensionamiento de Espacios

% Espacios de Areas gjustadas a las

dimensiones del galpon.

++ Dimensiones de la nave, gjustada

a los espacios requeridos.

Fuente: Elaboracion Propia



CAPITULO V

PRESUPUESTO DE INVERSION DE LA
NUEVA PLANTA
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5.1 Presupuesto General

En el presente capitulo del proyecto de grado, se describira el presupuesto deinversion

de 3 componentes, descritos a continuacion.

v COMPONENTE 1: INFRAESTRUCTURA
v COMPONENTE 2: EQUIPAMIENTO
v COMPONENTE 3: PUESTA EN MARCHA

5.1.1 Componente 1: Infraestructura

El presupuesto de infraestructura constituye un elemento critico en el disefio de la
nueva planta de produccion para la Empresa Delicious, los costos claves relacionados
con la construccion de instalaciones y la implementacion de servicios esenciales, el

presupuesto a su vez se subdivide por modulos, detallados a continuacion.

Los costos de los precios unitarios se sacaron de la revisa PRESUPUESTO &
CONSTRUCCION — GUIA DE PRODUCTOSY SERVICIOS del afio 2023.

En el ANEXO 18, se detallan los precios unitarios, correspondientes a cada item.



Cuadro V-1. Presupuesto de Infraestructura (Bs)
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PRESUPUESTO TOTAL DE LA OBRA EMPRESA DELICIOUS

No'iTEM DESCRIPCION UNIDAD Cantidad P.U PT
MO[:)LULO OBRASPRELIMINARES
1 Instalacion de Faenas Glb 1,00 4.500,00 4.500,00
2 Limpieza de terreno y Deshierbe me 1.450,00 1,25 1.812,50
3 Trazado y replanteo n? 1.450,00 3,72 5.394,00
TOTAL 11.706,50
N°’ITE|V| DESCRIPCION UNIDAD Cantidad P.U PT
MO[;ULO OBRA GRUESA
4 Excavacion terreno duro me 160,65 70,28  11.290,48
5 Hormigdn pobre ( h=5cm) me 5,74 488,00  2.801,12
6 Zapatas de HPA m’ 22,95 2.084,99 47.850,52
7 Relleno y Compactado Manual m 126,45 50,62 6.401,00
8 Cimiento de H°C® 50% Piedra desplazadora m 20,67 458,13  9.469,55
9 Sobre Cimiento de H°C® m’ 11,50 897,95 10.326,43
10 I mpermeabilizacion de Sobrecimientos m 255,52 12,29 3.140,34
11 Columnas de H°A® m’ 21,62 337546 7297745
12 Viga de Encadenado de HeA® m? 33,07 2.806,18 92.800,37
13 Muro de Ladrillo 6h e=12cm (24x18x12cm) n’ 44,70 106,82  4.774,85
14 Muro de Ladrillo 6h e=18cm (24x18x12cm) n’ 682,90 127,75  87.240,48




198

15 Dintel de ladrillo armado m 7,32 62,09 454,50
16 Contrapiso de Cemento Fletachado + Empedrado v 590,62 10537  62.233,63
17 Cubierta Steel frame c/calamina ond. n? 660,57 226,67 149.731,40
TOTAL 561.492,11
N°'|TE|V| DESCRIPCION UNIDAD Cantidad P.U PT
MO%ULO OBRA FINA
18 Piso Cerdmico Comin Y 590,62 187,03 110.463,66
19 Zbcalo de Ceramica m 255,60 34,92 8.925,55
20 Meson 113 0,95 416,13 395,32
21 Revoque Interior de Yeso me 706,46 63,58 44.916,73
22 Revoque Exterior Cal Cemento n? 663,89 121,22 80.476,75
23 Revestimiento de Pared interior con azulejo nacional v 290,75 167,17  48.603,84
24 Revoque cielo raso " 199,60 191,07 38.137,57
25 Prevision y colocado de Puertas C/Estructura Metdica con vidrio n’ 48,60 681,37 33.114,58
26 Prevision y colocado de Ventanas C/Estructura Metdlica con vidrio n’ 26,40 469,71  12.400,34
27 Pintura Exterior Latex 113 663,89 27,12 18.004,70
28 Pintura I nterior L&tex me 706,46 2550  18.014,73
TOTAL 413.453,77
N°’|TEM DESCRIPCION UNIDAD Cantidad P.U PT
MO[ZULO INSTALACION DE SISTEMASDE VENTILACION
29 Prov. y colocado de extractor edlico Pza. 15,00 1.450,00 21.750,00
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30 Prov. y colocado de ventilador axial Pza. 3,00 950,00  2.850,00
TOTAL 24.600,00
N°ITEM DESCRIPCION UNIDAD Cantidad P.U PT

MO%ULO INSTALACION SANITARIA

31 Excavacion Manual Suelo semiduro m 6,00 62,59 375,54

32 Prov. y tendido de tubo PV C desagiie 4™ m 8,00 45,02 360,16

33 Prov. y tendido de tubo PV C desagiie 2 m 80,50 45,02 3.624,11

34 Relleno y compactado manual m 4,50 50,62 227,79

35 Camara de Inspeccion h°C° (60x60) 50 % Piedra desp +tapa h°A° Pza. 3,00 887,03  2.661,09

36 Sumidero de Piso con trampa P Pza. 12,00 51,49 617,88

37 Prov. y Colocado juego de bafio + accesorios Pza. 4,00 1.590,84 6.363,36
TOTAL 14.229,93
N°’I'TE|V| DESCRIPCION UNIDAD Cantidad P.U PT

MOPULO INSTALACION DE AGUA POTABLE

38 Excavacion Manual Suelo semiduro m 8,00 62,59 500,72

39 Relleno y compactado manual m 5,50 50,62 278,41

40 Medidor de Agua Potable Pza. 1,00 225,00 225,00

41 Prov. y colocado tuberia PV C 1/2 pulg m 66,40 23,22 1.541,81

42 Prov. y colocado de Lavanderia Pza. 1,00 698,78 698,78
TOTAL 3.244,72
N°’I'TE|V| DESCRIPCION UNIDAD Cantidad P.U PT

MODULO

7

INSTALACION ELECTRICA
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43 Acometida de Instalacion eléctrica m 5,00 350,00  1.750,00
44 Provision y colocado de Tablero Gral. C/Térmico General pto 2,00 1601,73 3.203,46
45 Provision y colocado de Tablero de distribucion pto 4,00 1.000,88 4.003,52
46 Provision y colocado de Tubo de PVC 1/2 pulg para cables m 38585 59,00 22.765,15
47 Caja De derivacion Octogonal de PVC pto 6,00 63,08 378,48
48 Caja De derivacion Rectangular de PVC pto 8,00 59,34 474,72
49 Provision y colocado de Medidor eléctrico pto 1,00 654,44 654,44
50 Provision y colocado de Tomacorriente pto 36,00 236,56 8.516,16
51 Provision y colocado de Luminarias y luces pto 4500 467,78 21.050,10
52 Provision y colocado de interruptores pto 32,00 21,27 680,64
TOTAL 63.476,67
N°’I'TE|V| DESCRIPCION UNIDAD Cantidad P.U PT
MOPULO INsTALACION PLUVIAL
53 Replanteo y trazado m 192,60 2,84 546,98
4 Excavacion Manual Suelo semiduro m 1025 62,59 641,55
55 Camara de Registro Pluvial H°C® 60x60 pza. 2,00 887,03 1.774,06
56 Bajantes y canaletas de calamina plana m 88,90 92,64 8.235,70
57 Rejilla de piso para desagiie pluvial m 75,00 202,97 15.222,75
58 Prov. y colocado de tuberia de desagiie PVC 4™ m 95,80 80,50 7.711,90
39 Relleno y compactado manual m 4,50 50,62 227,79
TOTAL 34.360,73
PESUPUESTO TOTAL DE LA OBRA= 1.126.564,43

Fuente: Revista Presupuesto & Construccion 2023.

Elaboracion: Propia
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El componente Infraestructura cuenta con un total de 8 modulos y 59 items, el
presupuesto total de laobraesde Bs 1.126.564,43, ademés se debe considerar el monto
gue cobrara € Ingeniero Civil estructurista encargado de redizar los célculos y
computos métricos de la nueva planta. Para ello, se cotiz6 el precio con laconstructora
INGEOSUD delaciudad de Tarija, y el monto es de Bs 12.000,00, este costo serefleja

en el Flujo de Cgja del proyecto como un Activo Diferido.
El monto de inversion total para este componente corresponde a Bs. 1.138.564,43

La construccién de la nueva planta tomar& aproximadamente 7 meses. Durante este
tiempo, la produccion de jugos no se vera afectada, ya que la edificacion se realizara
en una ubicacidn diferente. Sin embargo, la produccion se detendra temporalmente

cuando el proyecto llegue a la etapa de instalacion y puesta en marcha.

La produccion se detendra por un maximo de 2 meses (agosto y septiembre de 2025).
Durante este periodo, se incurrird en un gasto conocido como "Costo de inactividad

por traslado de planta.”

El costo de inactividad por € traslado de la planta se estima en Bs 383.124,00. Este
monto representa los ingresos que la empresa dejara de percibir durante el periodo de
detencion de la produccion. El cdlculo de este costo es fundamental para la
planificacion financiera del proyecto, ya que permite prever el impacto econoémico del

tradado. El costo de inactividad se considera en el Flujo de Caja del proyecto.

5.1.2 Componente 2: Equipamiento

Debido al periodo de inactividad de la envasadora, se estima un costo tentativo para su

manteni miento.

Cuadro V-2. Inversién en mantenimiento (en Bs.)
N° Equipo Cantidad | Costo Unitario (Bs) | Total (BS)

1 | Envasadorarotativa 1 2.500,00 2.500,00

Fuente: Informacidn proporcionado por Tec. Mtto.
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Elaboracién: Propia

La maguinaria'y equipos tienen los siguientes costos.

Cuadro V-3. Inversion en Maquinariay Equipos (en Bs))

N° Equipo Cantidad | Costo Unitario (Bs) | Total (Bs)
1 | Filtro de placasy marcos 1 80.000,00 80.000,00
2 Tostadora Industrial 1 45.000,00 45.000,00
3 Pasteurizador 1 160.000,00 160.000,00
4 Cinta transportadora 1 18.000,00 18.000,00
5 Estante para Botellones 2 550,00 1.100,00

TOTAL 306.600,00

Fuente: Datos de proveedores.
Elaboracion: Propia
En relacion alos costos de mantenimiento y reparacion de la envasadora, ademas de la

inversion en maguinaria se tiene un costo tentativo total de Bs. 306.600,00

5.1.3 Componente 3: Puesta en Marcha

A continuacion, se detallan los costos a considerar en este componente:

o Desmontajedela Planta: Este proceso incluye el desarmado y retiro de todos
los componentes fisicos y operativos de la planta actual. Los costos asociados
abarcan la desconexion de servicios, €l desmontaje de maquinaria'y equipos,
asi como la mano de obra necesaria pararealizar estastareas.

e Traslado a la Nueva Ubicacion: Todos los equipos y maquinaria deben ser
tradadados a la nueva ubicacién. Los costos incluyen el embalaje y etiquetado
de equipos y componentes, €l transporte hacia la nueva planta, y el alquiler de

gruas y equipos de elevacion.
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« Montge en la Nueva Ubicacion: En esta fase, se deben instalar y poner en
marcha los equipos y maguinaria en la nueva ubicacion. Los costos incluyen la
instalacion de equipos, laadecuacion de laplantay las estructuras, asi como los
sueldos de ingenieros, técnicos y personal especializado para llevar a cabo el
montaje.

o Capacitacion: Se deben considerar los costos de los programas de formacion
y capacitacion del personal en lanueva planta. Ademas, seincluird el sueldo de

un ingeniero mecanico para capacitar a los operarios en el uso de los nuevos

equipos.

Se realizo una cotizacion con laempresa INDITEC SRL, empresa especializada en el
montaje y desmontaje de plantas industriales, considerando los anteriores puntos el
costo aproximado, cotizado es de Bs 60.000,00.

En resumen, setiene;

Cuadro V-4. Presupuesto General (en Bs))

) ] PRECIO
[TEM DESCRIPCION

TOTAL (B9
1 Componente 1 INFRAESTRUCTURA 1.138.564,43

2 Componente 2: EQUIPAMIENTO 306.600,00

3 Componente 3: PUESTA EN MARCHA 60.000,00
COSTO TOTAL DEL PROYECTO (Bs)) 1.505.164,43
COSTO TOTAL DEL PROYECTO (USD) 215.088,00

El costo total del proyecto Disefio de una nueva planta de produccién para la empresa
Delicious es de Bs 1.505.164,43



CAPITULO VI

ASPECTOSY ANALISISECONOMICO DEL
PROYECTO



6.1 Inversion del proyecto

6.1.1 Inversion en Activosfijos
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Los activos fijos son los bienes tangibles, que la empresa posee con la intencion de

utilizarlos en su operacién a largo plazo.

6.1.1.1 Inversién en Terreno e Infraestructura

La nueva ubicacion de la planta, cuenta con una superficie de 1.450 m?, dicha

propiedad se adquirié en un costo de $ 41.000,00. Dicho costo se debe tomar en cuenta

en la evaluacion econdmica.

Cuadro VI-1. Inversion en Terrenoy Construccion

Detalle Unidad Cantidad Costo (Bs) Total (BS)
Terreno m2 1.450,00 200,00 290.000,00
Infraestructura unid 1 1.126.564,43 | 1.126.564,43
TOTAL 1.416.564,43
Fuente: Elaboracion propia.
6.1.1.2 Inversion en equipos y accesorios
Para mejorar la produccion de la planta, se sugieren los siguientes equipos.
Cuadro VI-2. Inversion en equipos y accesorios
Detalle Unidad Cantidad Costo (B9) Total (BS)
Mtto. de envasadora unid 1 2.500,00 2.500,00
Filtro de placasy unid 1 80.000,00 | 80.000,00
marcos
Togtadora Industrial unid 1 45.000,00 45.000,00
Pasteurizador unid 1 160.000,00 160.000,00
Cintatransportadora unid 1 18.000,00 18.000,00
Estante para botellones unid 2 550,00 1.100,00
Tuberias y Conexiones unid 1 2.000,00 2.000,00
TOTAL 308.600,00

Fuente: Elaboracion propia
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6.1.2 Inversiéon en Activos diferidos

Lainversion en activos diferidos se refiere a los gastos que realiza la empresa que no
se consumen inmediatamente, Sin0 que se amortizan en varios periodos debido a su

caracter delargo plazo.

Cuadro VI-3. Inversion en Activos Diferidos (en Bs.)

Detalle Total (Bs)
Costos de estudio
(estructurista) 12.000,00
Instalacion y puestaen marcha | 55.000,00
Capacitacion del personal 5.000,00
Total 72.000,00

Fuente: Elaboracion propia.
6.1.3 Capital de trabajo

Pararealizar el calculo del capital detrabajo (CT), primero se deben definir los gastos

en los que incurrira la planta en el primer afio de funcionamiento de la propuesta.

Cuadro VI-4. Costos del Capital de Trabajo (en Bs.)

N° Detalle Monto total (Bs.)
1 Costos Fijos 949.296,00
2 Costos Variables 1.256.869,47
TOTAL 2.206.165,47

Fuente: Elaboracion propia.
El capital de trabajo se calcula con la siguiente formula:
Donde: N° = dias del ciclo productivo = 240 dias

T = Costo Total anual
N 365 dias

X N2de dias del ciclo productivo

_2.206.165,47 bs

365 dias X 240 dias

CT = 1.450.629,35Bs.
El Capital de trabajo para poner en marcha la nueva planta es de Bs. 1.450.629,35
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6.1.4 Inversiéon Total
A continuacion, se presentalainversion total de la propuesta.

Cuadro VI-5. Inversion Total (en Bs))

Detalle Monto (Bs)
Activos Fijos 1.725.164,43
Activos Diferidos 72.000,00
Capital de Trabajo 1.450.629,35
TOTAL 3.247.793,78

Fuente: Elaboracion propia
6.2 Financiamiento

Dada la magnitud del proyecto, se ha determinado la necesidad de recurrir a
financiamiento externo para asegurar su ejecucion. El gerente de la empresa ha
comprometido el 65% del capital necesario, mientras que e 35% redtante sera

financiado através de un crédito otorgado por €l Banco FIE.
El 35% corresponde aBs. 1.136.727,82

6.2.1 Condiciones del Financiamiento

Las condiciones de financiamiento para acceder a crédito en el banco FIE, se

describen a continuacion.

Cuadro VI-6. Condicionesdd Financiamiento Banco FIE

ITEM DETALLE
Monto del Crédito (Bs.) 1.136.727,82
Plazo Total otorgado (anual) 10
Tasa del crédito (%) 11,5
Cuotas Anuales
Garantias Hipotecarias
Método de amortizacion Cuota de amortizacion constante

Fuente: Banco FIE.
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6.2.2 Amortizacion del crédito

Se calcula la cuota con la siguiente formula:

AQ+D"xi

K=txlaron-1

Donde:

C = Monto del crédito = 1.136.727,82Bs.

i = Interés=11,5%

n = periodo = 10

Reemplazando los datos en la formula se procede a calcular la cuota.

(1+0,115)° x 0,115
(1+0,115)1° — 1

K = 1.136.727,82 X

K =197.082,70

A continuacion, se presenta la estructura de amortizacion del crédito.

Cuadro VI-7. Amortizacion del Creédito (en Bs.)

Periodo Interés Amortizacion Cuota Saldo Deudor
0 1.136.727,82
1 130.723,70 66.359,00 197.082,70 1.070.368,82
2 123.092,41 73.990,28 197.082,70 996.378,54
3 114.583,53 82.499,17 197.082,70 913.879,37
4 105.096,13 91.986,57 197.082,70 821.892,80
5 94.517,67 102.565,03 197.082,70 719.327,78
6 82.722,69 114.360,00 197.082,70 604.967,77
7 69.571,29 127.511,40 197.082,70 477.456,37
8 54.907,48 142.175,22 197.082,70 335.281,15
9 38.557,33 158.525,37 197.082,70 176.755,78

10 20.326,92 176.755,78 197.082,70 0,0

Fuente: Elaboracion propia.




6.3 Estimacion de Costos

A continuacion, se detallan los costos variables y fijos de la empresa.

6.3.1 Costos Fijos

A continuacion, se detallan los costos que no varian de acuerdo con la produccion, sino que se mantienen constantes.

Cuadro VI-8. Costos Fijos (en Bs))
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Detalle Unidad Precio ANO1 | ARNo2 | ANO3 | ANo4 | ARos | ANoe6 | ANo7 | ARos | ANO9 | ARO10
Unitario (Bs)

Sueldosy Sdarios db 1 740400 | 740400 | 740400 | 740400 | 740400 | 740400 | 740400 | 740400 | 740400 | 740.400
Erergia Electrica Kwh 12 2400 2.400 2.400 2400 2400 2.400 2400 2.400 2400 | 2400
Agua Potable m 300 1200 1200 1200 1200 1200 1.200 1.200 1200 1200 | 1.200

Combustible L 374 188496 | 18849 | 183496 | 188496 | 188496 | 18849 | 18849 | 183496 | 183496 | 18849%
Servicio deinternet db 1 2400 2.400 2.400 2400 2400 2.400 2400 2.400 2400 | 2400
Publicidad db 1 14400 14400 | 14400 14.400 14.400 14.400 14.400 14400 | 14400 | 14400

TOTAL 94029 | 94929 | 949296 | 949296 | 949296 | 949296 | 949296 | 949096 | 949296 | 949.296

Fuente: Elaboracion propia.

6.3.2 Costos Variables

A partir del programa de requerimientos de insumos presentado en el Cuadro 1V-10. se procede a calcular los costos variables

paralos 5 productos de la linea.




Cuadro VI-9. Costos Variables (en Bs)
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Precio
Detalle Unidad | Unitario | ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5 ANO 6 ANO 7 ANO 8 ANO9 | ANO 10
(Bs)
Taparoscaverde unid. 0,25 75.759 79.369 82.979 86.589 90.199 90.199 90.199 90.199 90.199 90.199
Etiqueta Linaza Blanca unid. 0,27 80.025 83.838 87.651 91.465 95.278 95.278 95.278 95.278 95.278 95.278
Preformas unid. 0,89 389.479 | 412604 | 440.624 | 468.643 | 496.663 | 496.663 | 496.663 | 496.663 | 496.663 | 496.663
Linaza kg. 7,78 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
Az(icar kg. 5,33 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
Acido citrico kg. 40,00 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
PC . 0,50 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
FA ar. 0,11 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
DE a. 0,03 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
Carela a. 0,07 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
BB . 0,25 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
Ny . 0,35 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
VS ar. 0,13 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
NV m. 0,04 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
Taparoscaroja unid 0,25 30.083 34.185 38.286 42.387 46.489 46.489 46.489 46.489 46.489 46.489
Etiqueta Linaza Roja unid. 0,27 6.085 6.713 7.342 7.971 8.599 8.599 8.599 8.599 8.599 8.599
PP ml. 0,00 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
MW a. 0,04 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
PS L. 1,58 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
Etiqueta Pel6n unid. 0,27 12.967 14.555 16.144 17.732 19.321 19.321 19.321 19.321 19.321 19.321
Pel6n kg. 15,00 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
BN L. 5,00 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
NT a. 0,24 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
Etiqueta Aloja de Cebada unid. 0,27 9.050 9.576 11.525 13.475 15.424 15.424 15.424 15.424 15.424 15.424
Cebada kg. 2,75 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
QB unid 10,00 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
FB a. 0,02 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
Etiqueta Aloja de Mani unid. 0,27 5.099 5.265 5.431 5.597 5.763 5.763 5.763 5.763 5.763 5.763
Mani kg. 2,50 N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D N/D
Agua m3 3,00 2.466 2.646 2.826 3.005 3.185 3.185 3.185 3.185 3.185 3.185
Gas m3 0,70 246 286 327 368 409 409 409 409 409 409
Energia electrica Kwh 0,82 44,280 51.640 58.999 66.359 73.718 73.718 73.718 73.718 73.718 73.718
TOTAL 1.256.869 | 1.337.197 | 1.431.238 | 1.525.280 | 1.619.322 | 1.619.322 | 1.619.322 | 1.619.322 | 1.619.322 | 1.619.322

Fuente: Elaboracion propia



6.3.3 Depreciacion de Activos Fijos
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Reflejalapérdidade valor de los activos fijosalo largo del tiempo, como resultado de

Su uso 0 desgaste.

Cuadro VI-10. Depreciacion y Valor Residual de Activos Fijos

: . Vida Util |Depreciacion VeI
Detalle deinversion Monto (Bs) ~ ~ Residual
(anos) (Bg/anos) (B9
Terreno 290.000,00 290.000,00
Construccion 1.126.564,43 30 37.552,15 | 751.042,95
Equipos y accesorios 308.600,00 8 38.575,00 | 231.450,00
Total 1.725.164,43 76.127,15 | 1.272.492,95

Fuente: Elaboracion propia.

6.3.4 Amortizacion de Activos Diferidos

La amortizacion es el proceso de distribuir €l costo de los activos intangibles o gastos

diferidos alo largo del tiempo, generalmente durante el periodo en que se espera que

generen beneficios para la empresa.

Cuadro VI-11. Amortizacion de Activos Diferidos

Vida Util | Amortizacién
Detalle Total (Bs) (afios) (BY/afio)
Costos de estudio
(estructurista) 12.000,00 5 2.400,00
Instalaciony puestaen | ¢ 5y, g 11.000,00
marcha
Capacitacion del 5.000,00 1.000,00
personal
Total 72.000,00 14.400,00

Fuente: Elaboracion propia.



6.4 Ingresos
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Los ingresos de que percibira la empresa, provienen de la venta de sus 5 productos de

la linea que se detallan a continuacion.

Cuadro VI-12. Ingresos (en Bs)

Detalle P(rg'go Afiol | Afio2 | Afo3 | Afio4 | Afo510
LinazaBlanca | 840 |2471.347|2.589.112| 2.706.876 | 2.824.641 | 2.942.405
Linaza Roja 840 | 187.908 | 207.323 | 226.737 | 246.152 | 265.566
Pelon 840 | 400.444 | 449501 | 498558 | 547.614 | 596.671
AlojadeMani | 840 | 157.464 | 162501 | 167.718 | 172.845 | 177.971
Alojade Cebada | 840 | 235544 | 205738 | 355931 | 416.125 | 476.319

Fuente: Elaboracion propia.

6.5 Estado de Resultados

También conocido como el estado de pérdidas y ganancias, proporciona informacion

detallada sobre la forma que se obtiene las utilidades o perdidas en la empresa.

En el siguiente cuadro, se detalla el estado de pérdidas y ganancias.
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Cuadro VI-13. Estado de Pérdidasy Ganancias (en Bs.)

CONCEPTO/DETALLE 1 2 8 4 5 6 7 8 9 10
(+) Ingresos 3.452.709 3.704.264 | 3.955.820 4.207.376 4.458.932 | 4.458.932 | 4.458.932 | 4.458.932 | 4.458.932 | 4.458.932
(-) Costos Variables 1.256.869 1.337.197 | 1.431.238 1.525.280 1.619.322 | 1.619.322| 1.619.322 | 1.619.322 | 1.619.322 | 1.619.322
UTILIDAD BRUTA 2.195.839 2.367.068 | 2.524.582 2.682.096 2.839.610 | 2.839.610 2.839.610 | 2.839.610 | 2.839.610 | 2.839.610
(-) Costosfijos 949.296 949.296 949.296 949.296 949.296 | 949.296 | 949.296 | 949.296 | 949.296 | 949.296
(-) Debito Fiscal 448.852 481.554 514.257 546.959 579.661 | 579.661 | 579.661 | 579.661 | 579.661 | 579.661
(+) Crédito Fiscal 286.802 297.244 309.469 321.695 333.920 | 333.920 | 333.920 | 333.920 | 333.920 | 333.920
UTULIDAD SOBRE EL FLUJO (EBITDA) 1.084.493 1.233.461 | 1.370.499 1.507.536 1.644.573 | 1.644.573| 1.644.573 | 1.644.573 | 1.644.573| 1.644.573
(-) Depreciacionde Act. Fijos 76.127 76.127 76.127 76.127 76.127 76.127 76.127 76.127 76.127 76.127
(-) Amortizacion de Act. Diferidos 14.400 14.400 14.400 14.400 14.400 0 0 0 0 0
UTILIDAD OPERATIVA 993.965 1.142.934 | 1.279.972 1.417.009 1.554.046 | 1.568.446 | 1.568.446 | 1.568.446 | 1.568.446 | 1.568.446
(-) Gastos Financieros 130.724 123.092 114.584 105.096 94.518 82.723 69.571 54.907 38.557 20.327
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS 863.242 1.019.842 | 1.165.388 1.311.913 1.459.528 | 1.485.723 | 1.498.875 | 1.513.539 | 1.529.889 | 1.548.119
() Impuestos a | as utilidades (25%) 215.810 254.960 291.347 327.978 364.882 | 371.431 | 374.719 | 378.385 | 382.472 | 387.030
UTILIDAD DESPUES DE IMPUESTOS 647.431 764.881 874.041 983.935 1.094.646 | 1.114.293| 1.124.156 | 1.135.154 | 1.147.417| 1.161.089

Fuente: Elaboracion propia.

El andlisis del estado de resultados muestra que la empresa presenta una utilidad neta positiva, para el primer afio de la propuesta
igual a Bs 647.431,00 lo cual indica que las operaciones son rentables y que los ingresos generados superan los costos y gastos
incurridos. La utilidad bruta sugiere que los costos de produccion estan bien controlados, permitiendo un buen nivel de ganancias

antes de los gastos operativos.

La Utilidad Operativa, refleja que la empresa es capaz de generar ganancias a partir de sus actividades principales, o que es un
buen indicador de sostenibilidad financiera en el mediano y largo plazo. Esto es especialmente relevante para la propuesta de la

planta de produccion, ya que la capacidad de generar utilidades permitira las obligaciones financieras.



6.6 Evaluacion Financiera del Proyecto

6.6.1 Flujo de Caja
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Seguidamente se detallan las entradas y salidas de efectivo de la empresa durante el periodo de vida del proyecto (10 afios). A

partir del flujo de caja, se podran conocer los indicadores financieros, para asi determinar la rentabilidad de la propuesta.

Cuadro VI-14. Flujo de Caja del Proyecto Financiado (en Bs))

CONCEPTO/DETALLE 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
(+) Ingresos por ventadel producto 3.452.709 | 3.704.264 3.955.820 4.207.376 | 4.458.932 | 4.458.932 | 4.458.932 | 4.458.932 | 4.458.932 | 4.458.932
(-) Costo de inactividad por traslado de planta 383.124
(+) Crédito Fiscal 286.802 297.244 309.469 321.695 | 333.920 | 333.920 | 333.920 | 333920 | 333920 | 333.920
(-) Costos variables 1.256.869 | 1.337.197 1.431.238 1.525.280 | 1.619.322| 1.619.322 | 1.619.322 | 1.619.322| 1.619.322 | 1.619.322
(-) Costosfijos 949.296 949.296 949.296 949.296 | 949.296 | 949.296 | 949.296 | 949.296 | 949.296 | 949.296
(-) Débito Fiscal 448.852 481.554 514.257 546.959 | 579.661 | 579.661 | 579.661 | 579.661 | 579.661 | 579.661
(-) Depreciacion de Act. Fijos 76.127 76.127 76.127 76.127 | 76.127 76.127 76.127 76.127 76.127 76.127
(-) Amortizacion de Act. Diferidos 14.400 14.400 14.400 14.400 14.400
(-) Gastos Financieros 130.724 123.092 114.584 105.096 | 94.518 82.723 69.571 54.907 38.557 20.327
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS 480.118 1.019.842 1.165.388 1.311.913 | 1.459.528 | 1.485.723 | 1.498.875 | 1.513.539| 1.529.889 | 1.548.119
(-) Impuesto alas Utilidades (25%) 120.029 254.960 291.347 327.978 | 364.882 | 371.431 | 374.719 | 378.385 | 382.472 | 387.030
UTILIDAD DESPUES DE IMPUESTOS 360.088 764.881 874.041 983.935 | 1.094.646| 1.114.293 | 1.124.156 | 1.135.154 | 1.147.417 | 1.161.089
(+) Depreciacion de Act. Fijos 76.127 76.127 76.127 76.127 | 76.127 76.127 76.127 76.127 76.127 76.127
(+) Amortizaci6n de activos diferidos 14.400 14.400 14.400 14.400 14.400
(-) Inversién Total (AF,AD) 1.797.164 308.600
(-) Capital de Trabajo 1.450.629
(+) Valor Residual 1.272.493
(+) Recuperacién de Capital de Trabajo 1.450.629
(+) Préstamo (Crédito) 1.136.728
(-) Amortizacién del crédito 66.359 73.990 82.499 91.987 | 102.565 | 114.360 | 127.511 | 142.175 | 158.525 | 176.756
FLUJO DE CAJA NETO -2.111.066 384.256 781.418 882.069 982.475 | 1.082.608| 1.076.060 | 1.072.772 | 760.506 | 1.065.018 | 3.783.583
Flujo Actualizado -2.111.066 341.046 615.555 616.705 609.661 | 596.252 | 526.001 | 465.425 | 292.844 | 363.984 | 1.147.679
Flujo Actualizado Acumulado -2.111.066 -1.770.020| -1.154.465 -537.760 71.901 | 668.153 | 1.194.154 | 1.659.579 | 1.952.423 | 2.316.407 | 3.464.086

Fuente: Elaboracidn propia
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6.6.2 I ndicadores Financieros de Rentabilidad

Los indicadores que se analizarén a raiz del flujo de caja, facilitaran una toma de

decisiones més informada sobre la factibilidad y viabilidad de la propuesta.

Parael andlisis se utilizara unatasa de descuento de 12,67% establecido por el gobierno

nacional en la Resolucion Ministerial N°159.
Los indicadores detallados a continuacion fueron calculados con ayuda de Excel.
6.6.2.1 Valor Actual Neto (VAN)

El VAN esun indicador que permite evaluar larentabilidad de un proyecto al descontar
los flujos futuros a presente. Un VAN positivo indica que la propuesta es viable y

generara valor paralaempresa.

n
Fy
VAN = VPN = —I Z—
ot L+ k)

VAN = 3.464.085,73 Bs
6.6.2.2 Tasa Interna de Retorno (TIR)

LaTIR eslatasade descuento queiguala el valor presente de los flujos de efectivo con
lainversion inicial. Este indicador refleja larentabilidad potencial del proyecto, siendo

viable cuando superalatasa de oportunidad.

VANl X (kz - kl)
TIR = k
VAN, + [VAN,| T

TIR = 37%
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6.6.2.3 Relacion Beneficio-Costo (RBC)

LaRBC mide larelacion entre los beneficios generados y los costos del proyecto. Una
RBC mayor a 1 indica que los beneficios superan los costos, haciendo atractiva la
inversion.

VAN (Ingresos)

RBC =
VAN (Egresos)]|
C= 5.575.151,96 Bs
~ ]-2.111.065,96]
RBC = 2,64 Bs

6.6.2.4 Periodo de recuperacion del Capital (Payback)

El payback muestra el tiempo necesario pararecuperar lainversion inicial mediante los
flujos de caja generados por e proyecto. Un periodo corto implica menor riesgo

financiero.

92.491

PRK =3
t 92491+ 517.872)

PRK = 3 afos
0,118 X 12 = 1 mes

0,416 x 30 = 13 dias
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6.6.3 Analisis de los | ndicadores de Rentabilidad

En el cuadro siguiente se muestra la interpretacion de los indicadores.

Cuadro VI1-15. Andlisisde Indicadores de Rentabilidad

INDICADOR

VALOR

INTERPRETACION

VAN

Bs. 3.464.085,73

El VAN del proyecto se cacula en Bs.
3.464.085,73 lo que significa que el proyecto
generard un valor adicional de Bs. 3.464.085,73
por encima de la inversion inicial. Este valor
positivo indicaque el proyecto esrentabley quelos
flujos de caja futuros, una vez descontados a
presente, superan los costos de la inversion. Por o
tanto, laimplementacion del proyecto aumentara el
valor de laempresa.

TIR

37%

La TIR obtenida es del 37%, lo cual es superior a
la tasa de descuento fijada en un 12,67 %. Esto
sugiere que el proyecto tiene una rentabilidad
aceptable y que, por lo tanto, se justifica su

implementacion.

RBC

2,64

Larelacion beneficio-costo del proyecto esde 2,64,
lo que indica que, por cada Bs invertido, se espera
obtener unagananciade Bs 1.64. Dado quelaRBC
es mayor a 1, se concluye que los beneficios

superan significativamente los costos.

Payback

3,12

El periodo de recuperacion estimado es de 3 afios,
y 1 mes lo que indica que la inversion inicial sera
recuperada en ese plazo a través de los flujos de

caja generados por € proyecto.

Fuente: Elaboracion propia
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7.1 Conclusionesy recomendaciones
7.1.1 Conclusiones

L as conclusiones méas importantes del proyecto, son las siguientes:

e Seredliz6 un andlisis detallado del proceso productivo actual, identificando los
equipos cuellos de botella de la empresa, dichos equipos son: envasadora lineal
de 8 picos y la zaranda vibratoria.

e El método de Holt-Winters permitio realizar un prondstico de lademandade la
empresa, obteniendo como resultado un incremento del 52% en comparacion
con la demanda actual.

e La propuesta de distribucion en planta cumple con los 7 principios de la
metodologia SLP, consecuentemente se minimiza los movimientos operativos
por ciclo productivo en laproduccion de 1 lote, las distancias disminuyeron 412
m. (66%), respecto ala distribucion en planta actual.

e El nuevo lay out de la planta incluye una disposicion estratégica de equipos y
areas de trabgjo, optimizando €l uso del espacio, permitiendo € flujo continuo
hacia adelante del proceso productivo, evitando retrocesos de material.

e Con lapropuesta de los nuevos equipos los tiempos de produccion disminuyen
significativamente, de 310 min. a 172 min., (45%), esta reduccion de tiempos
beneficia a la empresa ya que se puede cubrir la demanda proyectada para los
proximos 5 afios.

Equipos Actuales, tiempo de produccion para 1 lote (1.000 Bot) = 310 min.
Equipos Propuestos, tiempo de produccion para 1 lote (1.000 Bot) = 172 min.

e Seelabor6 un presupuesto detallado que incluye los costos de construccion de
la nueva infraestructura, los costos de adquisicion de los nuevos equipos y la
puesta en marcha.

e Se elaboraron los indicadores econémicos de la propuesta, obteniendo valores

positivos de rentabilidad, por lo gue se concluye que la propuesta es viable.
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7.1.2 Recomendaciones

e Serecomiendaal gerente general de laempresa Delicious, considerar el disefio
propuesto ya que la distribucion propuesta mejora la eficiencia operativa,
ademés se presenta un flujo de trabajo mas continuo.

e Serecomienda alaempresarealizar la adquisicién de la maquinaria propuesta
ya que esto le permitira mejorar la capacidad de produccion y cumplir con la
demanda proyectada, de lo contrario se tendra una demanda insatisfecha y
perdida de oportunidad de crecimiento en el mercado.

e Se sugiere a &ea de comercializacion implementar e método PEPS en la
gestion de inventarios, ademas se debe tomar en cuenta los insumos de la zona
A del andlisis ABC, yaque estosrepresentan el 77% deinversion delaempresa.

e Debe considerarse realizar los planos y computos métricos con la constructora
INGEOSUD.

e Se recomienda realizar la inversion, ya que e proyecto tiene indicadores de
rentabilidad positivos, permitiéndole a la empresa generar mas ingresos y

abrirse a nuevos mercados.



	73a3f29ebef1ef0d0449686484dbceb8fa603afa9b3f71c387e8f1e09eefe035.pdf
	1.1 Antecedentes
	1.1.1 Antecedentes sobre el tema
	1.1.1.1 Antecedentes históricos y su evolución
	1.1.1.2 Estado del Arte


	Cuadro I-1. Estado del Arte de la Investigación
	1.1.2 Antecedentes de la empresa

	Figura 1-1. Logo de la empresa
	1.2 Identificación del problema
	1.2.1 Descripción del problema
	1.2.2 Árbol de problemas


	Figura 1-2. Árbol de problemas
	1.2.4 Árbol de Soluciones

	Figura 1-3. Árbol de Soluciones
	1.2.4 Diagrama de Ishikawa (Causa – Efecto)

	Figura 1-4. Diagrama de Ishikawa
	1.2.5 Formulación del problema
	1.3 Objetivos
	1.3.1 Objetivo General
	1.3.2 Objetivos Específicos

	1.4 Justificación
	1.4.1 Justificación Técnica
	1.4.2 Justificación Académica
	1.4.3 Justificación Social
	1.4.4 Justificación Legal
	1.4.5 Justificación Empresarial
	1.4.6 Justificación Económica

	1.5 Metodología
	1.5.1 Enfoque y Tipo de investigación
	1.5.1.1 Investigación Descriptiva
	1.5.1.2 Investigación Correlacional

	1.5.2 Herramientas de la Investigación


	Cuadro I-2. Herramientas de la investigación descriptiva
	Cuadro I-3. Variables de la Investigación Correlacional
	2.1 Marco Conceptual
	2.1.1 Bebidas
	2.1.1.1 Tipos de bebidas

	2.1.2 Jugo
	2.1.3 Entrevista
	2.1.4 Cuestionario
	2.1.5 Lay out
	2.1.6 Serie cronológica
	2.1.6.1 Componentes de una serie temporal



	Figura 2-1. Ejemplo de Serie Cronológica
	2.1.7 Diagrama de flujo
	2.1.7.1 Diagrama de flujo de proceso


	Cuadro II-1. Componentes del diagrama de flujo
	2.1.8 Tipos de Diagramas de Procesos

	Cuadro II-2. Tipos de diagrama de representación de los procesos
	2.1.8.1 Cursograma sinóptico del proceso

	Figura 2-2. Ejemplo de cursograma sinóptico
	2.1.8.2 Cursograma Analítico
	2.1.8.3 Diagrama de Recorrido

	Figura 2-3. Ejemplo de Diagrama de Recorrido
	2.1.8.4 Diagrama de Hilos
	2.1.9 Estudio de Tiempos
	2.1.10 Red CPM

	Figura 2-4. Ejemplo de Red CPM
	2.1.11 Demanda
	2.1.12 Capacidad de planta

	Figura 2-5. Capacidad de planta
	2.1.12.1 Capacidad Nominal o Diseñada

	Ecuación 2-1. Capacidad Nominal o Diseñada
	2.1.12.2 Capacidad Instalada

	Ecuación 2-2. Capacidad Instalada
	2.1.12.3 Capacidad utilizada o efectiva
	2.1.13 Utilización

	Ecuación 2-3. Utilización
	2.1.14 Eficiencia

	Ecuación 2-4. Eficiencia
	2.1.15 Productividad

	Ecuación 2-5. Productividad
	Ecuación 2-6. Productividad laboral
	2.1.16 Proceso

	Figura 2-6. Representación de un proceso
	2.1.17 Enfoque a procesos
	2.2 Marco Técnico
	2.2.1 Localización de plantas
	2.2.1.1 Factores de Localización



	Figura 2-7. Factores de Localización
	2.2.2 Métodos de pronósticos

	Figura 2-8. Métodos de pronósticos
	2.2.2.1 Método Holt-Winters

	Figura 2-9. Demanda con estacionalidad y tendencia
	Figura 2-10. Representación gráfica Modelo Multiplicativo
	Figura 2-11. Representación gráfica del modelo aditivo
	2.2.3 Plan Maestro de Producción (MPS)

	Figura 2-12. Ejemplo de un Plan Maestro de Producción (MPS)
	2.2.4 Inventarios
	2.2.4.1 Análisis ABC

	2.2.5 Modelo EOQ

	Figura 2-13. Geometría del inventario EOQ
	2.2.6 Método Guerchet

	Ecuación 2-7. Cálculo de las superficies de distribución
	2.2.6.1 Superficie estática (Ss)

	Ecuación 2-8. Superficie estática
	Ecuación 2-9. Superficie estática para cilindros
	Figura 2-14. Representación gráfica de la Superficie Estática
	2.2.6.2 Superficie de gravitación (Sg)

	Ecuación 2-10. Superficie gravitacional
	Figura 2-15. Representación gráfica de la Superficie Gravitacional
	2.2.6.3 Superficie de evolución (Se)

	Ecuación 2-11. Superficie de evolución
	Ecuación 2-12. Coeficiente de Evolución (K)
	Cuadro II-3. Valores estimados de “K”
	Figura 2-16. Representación gráfica del Método de Guerchet
	2.2.7 Diseño de planta
	2.2.8 Disposición de planta

	Figura 2-17. Disposición de planta
	2.2.8.1 Ventajas de una buena Disposición de Planta
	2.2.8.2 Principios Básicos de la Distribución en Planta

	Figura 2-18. Principios para la obtención de una distribución eficiente
	2.2.9 Distribución en planta
	2.2.9.1 Tipos de distribución en planta


	Figura 2-19. Distribución por componente fijo
	Figura 2-20. Distribución por proceso
	Figura 2-21. Distribución por producto
	Figura 2-22. Tipos de distribución con relación Volumen - Variedad
	2.2.9.2 Distribución en planta de acuerdo a su origen

	Cuadro II-4. Tipos de Estudio
	Figura 2-23. Tipos de problema de distribución y causas más frecuentes
	2.2.9.3 Tipos de flujo de proceso

	Figura 2-24. Flujo en línea
	Figura 2-25. Flujo en “L”
	Figura 2-26. Flujo en “U”
	Figura 2-27. Flujo en “S”
	2.2.10 Factores que influyen directamente en una distribución en planta

	Cuadro II-5. Factores influyentes en una distribución en planta
	2.2.11 Método Systematic Layout Planning (SLP)
	2.2.11.1 Fases SLP


	Cuadro II-6. Fases de la Metodología SLP
	2.2.11.2 Etapas SLP

	Figura 2-28. Gráficas P-Q de cada tipo de distribución en planta
	Figura 2-29. Tabla relacional de actividades
	Figura 2-30. Diagrama relacional de actividades
	Figura 2-31. Diagrama relacional de recorridos
	Figura 2-32. Diagrama Relacional de Espacios
	Figura 2-33. Esquema de las Etapas SLP
	2.2.12 Métodos Heurísticos para el diseño de planta
	2.2.12.1 Método CRAFT
	2.2.12.2 Método CORELAP

	2.3 Marco Normativo
	2.3.1 ISO 9000 y la planeación de instalaciones
	2.3.2 Requerimientos según SENASAG


	Figura 2-34. Ejemplo de flujo de proceso
	2.3.3 Requerimientos según la FAO

	Cuadro II-7. Requerimientos según la FAO
	3.1 Identificación de la Empresa
	3.1.1 Datos Generales de la Empresa


	Cuadro III-1. Datos Generales de la Empresa
	3.1.2 Productos que brinda la Empresa

	Cuadro III-2. Productos de la Empresa
	3.1.3 Materias primas e insumos

	Cuadro III-3. Materias primas e insumos
	3.1.4 Mano de obra
	3.1.4.1 Organigrama


	Figura 3-1. Organigrama General de la Empresa Delicious
	Cuadro III-4. Puestos de Trabajo
	3.1.5 Maquinaria y equipos

	Cuadro III-5. Maquinaria y Equipos
	3.1.6 Equipos y Herramientas

	Cuadro III-6. Equipos y Herramientas
	3.1.7 Localización de la planta

	Figura 3-2. Ubicación de la Empresa Delicious
	3.1.9 Servicios Básicos y auxiliares
	3.1.10 Operación y control
	3.1.10.1 Descripción detallada del proceso de la bebida Linaza Blanca "Linaza"


	Figura 3-3. Almacén de Materias Primas
	Cuadro III-7. Requerimiento de Insumos
	Figura 3-4. Tanque de Estandarizado
	Figura 3-5. Pasteurizador
	Figura 3-6. Galpón de Soplado y Etiquetado
	Figura 3-7. Área de Etiquetado
	3.1.11 Diagrama de flujo

	Figura 3-8. Diagrama de Flujo de la Linaza Blanca
	3.1.12 Cursograma Sinóptico actual

	Figura 3-9. Cursograma Sinóptico Actual del proceso de producción de la Linaza Blanca
	3.1.13 Cursograma Analítico Actual

	Figura 3-10. Cursograma Analítico de la Linaza Blanca
	3.1.15 Diagrama de Hilos

	Cuadro III-8. Calculo de distancias y tiempos del operario
	3.1.16 Red CPM – Método de la ruta crítica

	Cuadro III-9. Actividades por nodo
	Figura 3-11. Diagrama CPM de Linaza Blanca
	3.2 Diagnostico de la situación actual
	3.2.1 Análisis de la Capacidad de producción
	3.2.1.1 Análisis de la línea principal



	Cuadro III-10. Tiempo estándar por operación
	3.2.1.2 Determinación de la capacidad de la línea

	Cuadro III-11. Tiempo estándar del envasado
	Cuadro III-12. Capacidad de Producción de la Empresa
	3.2.1.3 Capacidad real de los equipos de la línea

	Figura 3-12. Diagrama de flujo con simbología de equipos
	Cuadro III-13. Capacidades de Equipos Actuales en la Empresa Delicious
	3.3 Información Histórico de la Demanda

	Figura 3-13. Datos Históricos de Ventas
	Cuadro III-14. Datos Históricos de Ventas
	3.3.1 Datos históricos de demanda por producto
	3.3.1.1 Datos históricos de ventas de Linaza Blanca


	Cuadro III-15. Datos históricos de ventas de Linaza Blanca
	Figura 3-14. Datos históricos de ventas de Linaza Blanca
	3.3.1.2 Datos históricos de ventas de Linaza Roja

	Cuadro III-16. Datos históricos de ventas de Linaza Roja
	Figura 3-15. Datos históricos de ventas de Linaza Roja
	3.3.1.3 Datos históricos de ventas de Pelón

	Cuadro III-17. Datos Históricos de ventas de Pelón
	Figura 3-16. Datos Históricos de ventas de Pelón
	3.3.1.4 Datos históricos de ventas de Aloja de Cebada

	Cuadro III-18. Datos de ventas de Aloja de Cebada
	Figura 3-17. Datos de ventas de Aloja de Cebada
	3.3.1.5 Datos históricos de ventas de Aloja de Maní

	Cuadro III-19. Datos históricos de ventas de Aloja de maní
	Figura 3-18. Datos históricos de ventas de Aloja de Maní
	3.4 Análisis de los recursos de la empresa
	3.4.1 Análisis de la Infraestructura
	3.4.1.1 Edificaciones del área de Producción y Etiquetado


	3.4.2 Análisis del Equipamiento y maquinaria

	Figura 3-19. Equipo de Producción en Almacén de MP
	Figura 3-20. Área de Producción
	Figura 3-21. Proximidad de los Tanques de Cocimiento
	Figura 3-22. Incumplimiento de ancho en espacios de circulación
	Figura 3-23. Obstaculización de pasillos
	Figura 3-24. Proximidad de áreas
	3.4.3 Análisis de la Mano de obra

	Cuadro III-20. Resumen del diagnostico
	4.1. Ubicación de la nueva planta

	Figura 4-1. Nueva Ubicación
	Figura 4-2. Ubicación desde la Actual Ubicación
	Cuadro IV-1.  Características del nuevo terreno
	Figura 4-3. Representación del área del Nuevo terreno
	4.2 Análisis de Factores de Localización
	4.2.1 Análisis de Factores de Micro localización


	Cuadro IV-2. Factores de Micro localización
	4.3 Análisis de la demanda
	4.3.1 Método de pronóstico utilizado
	4.3.1.1 Modelo Multiplicativo



	Figura 4-4. Ventana “LÍNEA PRINCIPAL” modelo multiplicativo, software Minitab
	Figura 4-5. Ventana “GRÁFICA” modelo multiplicativo, Software Minitab
	4.3.1.2 Modelo Aditivo

	Figura 4-6. Ventana “GRÁFICA” modelo aditivo, software Minitab
	4.3.2 Proyección de la Demanda
	4.3.2.1 Modelo seleccionado


	Cuadro IV-3. Proyección de la demanda (en botellas)
	4.3.3 Plan Maestro de Producción (MPS)
	4.3.3.1 Elementos del MPS


	Cuadro IV-4. Programa Maestro de Producción (MPS) [Botellas/año]
	Cuadro IV-5. MPS, con stock de seguridad (5%) [Botellas/año]
	4.4 Análisis de Materias Primas y Proveedores
	4.4.1 Análisis de Materias primas e Insumos


	Cuadro IV-6. Requerimiento de Material - Linaza Blanca
	Cuadro IV-7. Requerimiento de Material - Linaza Roja
	Figura 4-7. Requerimiento de Material - Pelón
	Cuadro IV-8. Requerimiento de Material – Aloja de Cebada
	Cuadro IV-9. Requerimiento de Material – Aloja de Maní
	Cuadro IV-10. Requerimiento de Insumos
	4.4.1.2 Análisis de Inventarios
	4.4.1.2.1 Análisis ABC


	Cuadro IV-11. Análisis ABC con criterio de la Inversión Total
	4.4.1.2.2 Diagrama de Pareto

	Figura 4-8. Diagrama de Pareto
	4.4.2 Análisis de Proveedores

	Cuadro IV-12. Información de Proveedores
	4.5 Mejora en la gestión de inventarios
	4.5.1 Gestión de inventario para el azúcar
	4.5.2 Método EOQ


	Cuadro IV-13. Gestión de inventario de la empresa
	4.6. Evaluación de la capacidad

	Cuadro IV-14. Incremento porcentual de la capacidad de producción
	Cuadro IV-15. Capacidad de los equipos
	4.7 Propuesta de Nuevos Equipos

	Cuadro IV-16. Ficha técnica de los Nuevos Equipos
	4.7.1 Propuesta de equipos y muebles complementarios

	Cuadro IV-17. Equipos complementarios
	4.8 Diseño de Almacenes
	4.8.1 Diseño de almacenes de materias primas e insumos


	Cuadro IV-18. Cantidad Máxima en Almacén
	Figura 4-9. Dimensiones de la caja EMPACAR S.A
	Cuadro IV-19. Espacio Requerido Caja EMPACAR S.A
	Figura 4-10. Configuración de la camada – Caja de Precintos
	Figura 4-11. Dimensiones de una Bolsa de Azúcar
	Cuadro IV-20. Espacio Requerido Bolsa de Azúcar
	Figura 4-12. Configuración de la camada – Bolsas de Azúcar – Alt 1
	Figura 4-13. Configuración en planta Bolsas de Azúcar – Alt 2
	Figura 4-14. Dimensiones de una Bolsa de Linaza
	Cuadro IV-21. Espacio Requerido Bolsas de Linaza
	Figura 4-15. Configuración de la Camada – Bolsas de Linaza
	Cuadro IV-22. Espacio Requerido Bolsas de Pelón
	Figura 4-16. Configuración de la camada – Bolsas de Pelón
	Figura 4-17. Dimensiones de la caja PRIVA
	Cuadro IV-23. Espacio Requerido Cajas PRIVA
	Figura 4-18. Configuración en planta Cajas de Tapas Rosca
	Figura 4-19. Dimensiones de la Bolsa
	Cuadro IV-24. Espacio Requerido Bolsas de botellas PET
	Figura 4-20. Configuración en planta Bolsas de Botellas PET
	4.8.2 Diseño de almacenamiento de Producto Terminado

	Figura 4-21. Dimensiones de la caja
	Figura 4-22. Configuración de la camada
	Figura 4-23. Configuración en planta Almacén de PT
	4.9 Determinación del tamaño teórico de espacios para los equipos

	Figura 4-24. Dimensiones Licuadora Industrial
	Figura 4-25. Superficie estática Licuadora Industrial
	Figura 4-26. Superficie gravitacional Licuadora Industrial
	Figura 4-27. Ajuste de la superficie gravitacional
	Figura 4-28. Superficie de evolución Licuadora industrial
	4.9.1 Requerimiento de espacio Área de Producción

	Cuadro IV-25. Estimación área teórica de Producción
	4.9.2 Requerimiento de espacio para los pasillos de circulación

	Figura 4-29. Pasillos de circulación
	4.9.3 Áreas delimitadas

	Figura 4-30. Líneas de seguridad
	4.10 Análisis de las Áreas Operacionales

	Cuadro IV-26. Requerimiento de espacios Según Método Guerchet
	Cuadro IV-27. Áreas que mantendrán sus Dimensiones de la Actual Planta
	Cuadro IV-28. Áreas propuestas
	4.10 Espacio disponible
	4.11 Propuesta de diseño

	Figura 4-31. Ventana de inicio Software CORELAP 01
	Figura 4-32. Áreas Propuestas en Software CORELAP 01
	Cuadro IV-29. Diagrama de Relaciones de Espacios
	Figura 4-33. Ventana “Planteamiento” del software CORELAP 01
	Figura 4-34. Ventana “Planteamiento TCR” del software CORELAP 01.
	Figura 4-35. Layout adecuado según software CORELAP 01
	4.11.1 Consideraciones en el Diseño de la Nueva planta
	4.11.1.2 Tipo de Flujo propuesto


	Cuadro IV-30. Selección del tipo de flujo
	4.11.2 Requerimientos en el diseño

	Cuadro IV-31. Requerimientos en el Diseño
	Cuadro IV-32. Consideraciones del Diseño
	4.13 Cursograma Sinóptico propuesto

	Figura 4-36. Cursograma Sinóptico Propuesto del proceso de producción de Linaza Blanca
	4.14 Cursograma Analítico propuesto

	Figura 4-37. Cursograma Analítico Propuesto del proceso de producción de Linaza Blanca
	4.15 Diagrama de Red CPM propuesto

	Cuadro IV-33. Actividades por nodo
	Figura 4-38. Diagrama CPM de Linaza Blanca
	4.17 Diagrama de Hilos Propuesto

	Cuadro IV-34. Distancias y tiempos del operario
	4.18 Planos propuestos
	4.18.1 Plano de Evacuación y ubicación de extintores


	Cuadro IV-35. Diagrama de Señalización
	4.19 Mejoras en el Diseño propuesto
	4.19.1 Indicadores de Comparación


	Cuadro IV-36. Indicadores de Comparación
	4.19.2 Análisis comparativo entre la Planta de Producción Actual y la Planta Propuesta

	Cuadro IV-37. Análisis comparativo
	5.1 Presupuesto General
	5.1.1 Componente 1: Infraestructura


	Cuadro V-1. Presupuesto de Infraestructura (Bs)
	5.1.2 Componente 2: Equipamiento

	Cuadro V-2. Inversión en mantenimiento (en Bs.)
	Cuadro V-3. Inversión en Maquinaria y Equipos (en Bs.)
	5.1.3 Componente 3: Puesta en Marcha

	Cuadro V-4. Presupuesto General (en Bs.)
	6.1 Inversión del proyecto
	6.1.1 Inversión en Activos fijos
	6.1.1.1 Inversión en Terreno e Infraestructura



	Cuadro VI-1. Inversión en Terreno y Construcción
	6.1.1.2 Inversión en equipos y accesorios

	Cuadro VI-2. Inversión en equipos y accesorios
	6.1.2 Inversión en Activos diferidos

	Cuadro VI-3. Inversión en Activos Diferidos (en Bs.)
	6.1.3 Capital de trabajo

	Cuadro VI-4. Costos del Capital de Trabajo (en Bs.)
	6.1.4 Inversión Total

	Cuadro VI-5. Inversión Total (en Bs.)
	6.2 Financiamiento
	6.2.1 Condiciones del Financiamiento


	Cuadro VI-6. Condiciones del Financiamiento Banco FIE
	6.2.2 Amortización del crédito

	Cuadro VI-7. Amortización del Crédito (en Bs.)
	6.3 Estimación de Costos
	6.3.1 Costos Fijos


	Cuadro VI-8. Costos Fijos (en Bs.)
	6.3.2 Costos Variables

	Cuadro VI-9. Costos Variables (en Bs.)
	6.3.3 Depreciación de Activos Fijos

	Cuadro VI-10. Depreciación y Valor Residual de Activos Fijos
	6.3.4 Amortización de Activos Diferidos

	Cuadro VI-11. Amortización de Activos Diferidos
	6.4 Ingresos

	Cuadro VI-12. Ingresos (en Bs.)
	6.5 Estado de Resultados

	Cuadro VI-13. Estado de Pérdidas y Ganancias (en Bs.)
	6.6 Evaluación Financiera del Proyecto
	6.6.1 Flujo de Caja


	Cuadro VI-14. Flujo de Caja del Proyecto Financiado (en Bs.)
	6.6.2 Indicadores Financieros de Rentabilidad
	6.6.2.1 Valor Actual Neto (VAN)
	6.6.2.2 Tasa Interna de Retorno (TIR)
	6.6.2.3 Relación Beneficio-Costo (RBC)
	6.6.2.4 Periodo de recuperación del Capital (Payback)

	6.6.3 Análisis de los Indicadores de Rentabilidad

	Cuadro VI-15. Análisis de Indicadores de Rentabilidad
	7.1 Conclusiones y recomendaciones
	7.1.1 Conclusiones
	7.1.2 Recomendaciones



	cd99bc6390961e28e70bda8d02136df45066396780c28f2a643e7fa98e9b2107.pdf
	73a3f29ebef1ef0d0449686484dbceb8fa603afa9b3f71c387e8f1e09eefe035.pdf
	Figura 3-2. Ubicación de la Empresa Delicious
	3.1.9 Servicios Básicos y auxiliares
	3.1.10 Operación y control
	3.1.10.1 Descripción detallada del proceso de la bebida Linaza Blanca "Linaza"


	Figura 3-3. Almacén de Materias Primas
	Cuadro III-7. Requerimiento de Insumos
	Figura 3-4. Tanque de Estandarizado
	Figura 3-5. Pasteurizador
	Figura 3-6. Galpón de Soplado y Etiquetado
	Figura 3-7. Área de Etiquetado
	3.1.11 Diagrama de flujo

	Figura 3-8. Diagrama de Flujo de la Linaza Blanca
	3.1.12 Cursograma Sinóptico actual

	Figura 3-9. Cursograma Sinóptico Actual del proceso de producción de la Linaza Blanca
	3.1.13 Cursograma Analítico Actual

	Figura 3-10. Cursograma Analítico de la Linaza Blanca
	3.1.15 Diagrama de Hilos

	Cuadro III-8. Calculo de distancias y tiempos del operario
	3.1.16 Red CPM – Método de la ruta crítica

	Cuadro III-9. Actividades por nodo
	Figura 3-11. Diagrama CPM de Linaza Blanca
	3.2 Diagnostico de la situación actual
	3.2.1 Análisis de la Capacidad de producción
	3.2.1.1 Análisis de la línea principal



	Cuadro III-10. Tiempo estándar por operación
	3.2.1.2 Determinación de la capacidad de la línea

	Cuadro III-11. Tiempo estándar del envasado
	Cuadro III-12. Capacidad de Producción de la Empresa
	3.2.1.3 Capacidad real de los equipos de la línea

	Figura 3-12. Diagrama de flujo con simbología de equipos
	Cuadro III-13. Capacidades de Equipos Actuales en la Empresa Delicious
	3.3 Información Histórico de la Demanda

	Figura 3-13. Datos Históricos de Ventas
	Cuadro III-14. Datos Históricos de Ventas
	3.3.1 Datos históricos de demanda por producto
	3.3.1.1 Datos históricos de ventas de Linaza Blanca


	Cuadro III-15. Datos históricos de ventas de Linaza Blanca
	Figura 3-14. Datos históricos de ventas de Linaza Blanca
	3.3.1.2 Datos históricos de ventas de Linaza Roja

	Cuadro III-16. Datos históricos de ventas de Linaza Roja
	Figura 3-15. Datos históricos de ventas de Linaza Roja
	3.3.1.3 Datos históricos de ventas de Pelón

	Cuadro III-17. Datos Históricos de ventas de Pelón
	Figura 3-16. Datos Históricos de ventas de Pelón
	3.3.1.4 Datos históricos de ventas de Aloja de Cebada

	Cuadro III-18. Datos de ventas de Aloja de Cebada
	Figura 3-17. Datos de ventas de Aloja de Cebada
	3.3.1.5 Datos históricos de ventas de Aloja de Maní

	Cuadro III-19. Datos históricos de ventas de Aloja de maní
	Figura 3-18. Datos históricos de ventas de Aloja de Maní
	3.4 Análisis de los recursos de la empresa
	3.4.1 Análisis de la Infraestructura
	3.4.1.1 Edificaciones del área de Producción y Etiquetado


	3.4.2 Análisis del Equipamiento y maquinaria

	Figura 3-19. Equipo de Producción en Almacén de MP
	Figura 3-20. Área de Producción
	Figura 3-21. Proximidad de los Tanques de Cocimiento
	Figura 3-22. Incumplimiento de ancho en espacios de circulación
	Figura 3-23. Obstaculización de pasillos
	Figura 3-24. Proximidad de áreas
	3.4.3 Análisis de la Mano de obra

	Cuadro III-20. Resumen del diagnostico
	4.1. Ubicación de la nueva planta

	Figura 4-1. Nueva Ubicación
	Figura 4-2. Ubicación desde la Actual Ubicación
	Cuadro IV-1.  Características del nuevo terreno
	Figura 4-3. Representación del área del Nuevo terreno
	4.2 Análisis de Factores de Localización
	4.2.1 Análisis de Factores de Micro localización


	Cuadro IV-2. Factores de Micro localización
	4.3 Análisis de la demanda
	4.3.1 Método de pronóstico utilizado
	4.3.1.1 Modelo Multiplicativo



	Figura 4-4. Ventana “LÍNEA PRINCIPAL” modelo multiplicativo, software Minitab
	Figura 4-5. Ventana “GRÁFICA” modelo multiplicativo, Software Minitab
	4.3.1.2 Modelo Aditivo

	Figura 4-6. Ventana “GRÁFICA” modelo aditivo, software Minitab
	4.3.2 Proyección de la Demanda
	4.3.2.1 Modelo seleccionado


	Cuadro IV-3. Proyección de la demanda (en botellas)
	4.3.3 Plan Maestro de Producción (MPS)
	4.3.3.1 Elementos del MPS


	Cuadro IV-4. Programa Maestro de Producción (MPS) [Botellas/año]
	Cuadro IV-5. MPS, con stock de seguridad (5%) [Botellas/año]
	4.4 Análisis de Materias Primas y Proveedores
	4.4.1 Análisis de Materias primas e Insumos


	Cuadro IV-6. Requerimiento de Material - Linaza Blanca
	Cuadro IV-7. Requerimiento de Material - Linaza Roja
	Figura 4-7. Requerimiento de Material - Pelón
	Cuadro IV-8. Requerimiento de Material – Aloja de Cebada
	Cuadro IV-9. Requerimiento de Material – Aloja de Maní
	Cuadro IV-10. Requerimiento de Insumos
	4.4.1.2 Análisis de Inventarios
	4.4.1.2.1 Análisis ABC


	Cuadro IV-11. Análisis ABC con criterio de la Inversión Total
	4.4.1.2.2 Diagrama de Pareto

	Figura 4-8. Diagrama de Pareto
	4.4.2 Análisis de Proveedores

	Cuadro IV-12. Información de Proveedores
	4.5 Mejora en la gestión de inventarios
	4.5.1 Gestión de inventario para el azúcar
	4.5.2 Método EOQ


	Cuadro IV-13. Gestión de inventario de la empresa
	4.6. Evaluación de la capacidad

	Cuadro IV-14. Incremento porcentual de la capacidad de producción
	Cuadro IV-15. Capacidad de los equipos
	4.7 Propuesta de Nuevos Equipos

	Cuadro IV-16. Ficha técnica de los Nuevos Equipos
	4.7.1 Propuesta de equipos y muebles complementarios

	Cuadro IV-17. Equipos complementarios
	4.8 Diseño de Almacenes
	4.8.1 Diseño de almacenes de materias primas e insumos


	Cuadro IV-18. Cantidad Máxima en Almacén
	Figura 4-9. Dimensiones de la caja EMPACAR S.A
	Cuadro IV-19. Espacio Requerido Caja EMPACAR S.A
	Figura 4-10. Configuración de la camada – Caja de Precintos
	Figura 4-11. Dimensiones de una Bolsa de Azúcar
	Cuadro IV-20. Espacio Requerido Bolsa de Azúcar
	Figura 4-12. Configuración de la camada – Bolsas de Azúcar – Alt 1
	Figura 4-13. Configuración en planta Bolsas de Azúcar – Alt 2
	Figura 4-14. Dimensiones de una Bolsa de Linaza
	Cuadro IV-21. Espacio Requerido Bolsas de Linaza
	Figura 4-15. Configuración de la Camada – Bolsas de Linaza
	Cuadro IV-22. Espacio Requerido Bolsas de Pelón
	Figura 4-16. Configuración de la camada – Bolsas de Pelón
	Figura 4-17. Dimensiones de la caja PRIVA
	Cuadro IV-23. Espacio Requerido Cajas PRIVA
	Figura 4-18. Configuración en planta Cajas de Tapas Rosca
	Figura 4-19. Dimensiones de la Bolsa
	Cuadro IV-24. Espacio Requerido Bolsas de botellas PET
	Figura 4-20. Configuración en planta Bolsas de Botellas PET
	4.8.2 Diseño de almacenamiento de Producto Terminado

	Figura 4-21. Dimensiones de la caja
	Figura 4-22. Configuración de la camada
	Figura 4-23. Configuración en planta Almacén de PT
	4.9 Determinación del tamaño teórico de espacios para los equipos

	Figura 4-24. Dimensiones Licuadora Industrial
	Figura 4-25. Superficie estática Licuadora Industrial
	Figura 4-26. Superficie gravitacional Licuadora Industrial
	Figura 4-27. Ajuste de la superficie gravitacional
	Figura 4-28. Superficie de evolución Licuadora industrial
	4.9.1 Requerimiento de espacio Área de Producción

	Cuadro IV-25. Estimación área teórica de Producción
	4.9.2 Requerimiento de espacio para los pasillos de circulación

	Figura 4-29. Pasillos de circulación
	4.9.3 Áreas delimitadas

	Figura 4-30. Líneas de seguridad
	4.10 Análisis de las Áreas Operacionales

	Cuadro IV-26. Requerimiento de espacios Según Método Guerchet
	Cuadro IV-27. Áreas que mantendrán sus Dimensiones de la Actual Planta
	Cuadro IV-28. Áreas propuestas
	4.10 Espacio disponible
	4.11 Propuesta de diseño

	Figura 4-31. Ventana de inicio Software CORELAP 01
	Figura 4-32. Áreas Propuestas en Software CORELAP 01
	Cuadro IV-29. Diagrama de Relaciones de Espacios
	Figura 4-33. Ventana “Planteamiento” del software CORELAP 01
	Figura 4-34. Ventana “Planteamiento TCR” del software CORELAP 01.
	Figura 4-35. Layout adecuado según software CORELAP 01
	4.11.1 Consideraciones en el Diseño de la Nueva planta
	4.11.1.2 Tipo de Flujo propuesto


	Cuadro IV-30. Selección del tipo de flujo
	4.11.2 Requerimientos en el diseño

	Cuadro IV-31. Requerimientos en el Diseño
	Cuadro IV-32. Consideraciones del Diseño
	4.13 Cursograma Sinóptico propuesto

	Figura 4-36. Cursograma Sinóptico Propuesto del proceso de producción de Linaza Blanca
	4.14 Cursograma Analítico propuesto

	Figura 4-37. Cursograma Analítico Propuesto del proceso de producción de Linaza Blanca
	4.15 Diagrama de Red CPM propuesto

	Cuadro IV-33. Actividades por nodo
	Figura 4-38. Diagrama CPM de Linaza Blanca
	4.17 Diagrama de Hilos Propuesto

	Cuadro IV-34. Distancias y tiempos del operario
	4.18 Planos propuestos
	4.18.1 Plano de Evacuación y ubicación de extintores


	Cuadro IV-35. Diagrama de Señalización
	4.19 Mejoras en el Diseño propuesto
	4.19.1 Indicadores de Comparación


	Cuadro IV-36. Indicadores de Comparación
	4.19.2 Análisis comparativo entre la Planta de Producción Actual y la Planta Propuesta

	Cuadro IV-37. Análisis comparativo
	5.1 Presupuesto General
	5.1.1 Componente 1: Infraestructura


	Cuadro V-1. Presupuesto de Infraestructura (Bs)
	5.1.2 Componente 2: Equipamiento

	Cuadro V-2. Inversión en mantenimiento (en Bs.)
	Cuadro V-3. Inversión en Maquinaria y Equipos (en Bs.)
	5.1.3 Componente 3: Puesta en Marcha

	Cuadro V-4. Presupuesto General (en Bs.)
	6.1 Inversión del proyecto
	6.1.1 Inversión en Activos fijos
	6.1.1.1 Inversión en Terreno e Infraestructura



	Cuadro VI-1. Inversión en Terreno y Construcción
	6.1.1.2 Inversión en equipos y accesorios

	Cuadro VI-2. Inversión en equipos y accesorios
	6.1.2 Inversión en Activos diferidos

	Cuadro VI-3. Inversión en Activos Diferidos (en Bs.)
	6.1.3 Capital de trabajo

	Cuadro VI-4. Costos del Capital de Trabajo (en Bs.)
	6.1.4 Inversión Total

	Cuadro VI-5. Inversión Total (en Bs.)
	6.2 Financiamiento
	6.2.1 Condiciones del Financiamiento


	Cuadro VI-6. Condiciones del Financiamiento Banco FIE
	6.2.2 Amortización del crédito

	Cuadro VI-7. Amortización del Crédito (en Bs.)
	6.3 Estimación de Costos
	6.3.1 Costos Fijos


	Cuadro VI-8. Costos Fijos (en Bs.)
	6.3.2 Costos Variables

	Cuadro VI-9. Costos Variables (en Bs.)
	6.3.3 Depreciación de Activos Fijos

	Cuadro VI-10. Depreciación y Valor Residual de Activos Fijos
	6.3.4 Amortización de Activos Diferidos

	Cuadro VI-11. Amortización de Activos Diferidos
	6.4 Ingresos

	Cuadro VI-12. Ingresos (en Bs.)
	6.5 Estado de Resultados

	Cuadro VI-13. Estado de Pérdidas y Ganancias (en Bs.)
	6.6 Evaluación Financiera del Proyecto
	6.6.1 Flujo de Caja


	Cuadro VI-14. Flujo de Caja del Proyecto Financiado (en Bs.)
	6.6.2 Indicadores Financieros de Rentabilidad
	6.6.2.1 Valor Actual Neto (VAN)
	6.6.2.2 Tasa Interna de Retorno (TIR)
	6.6.2.3 Relación Beneficio-Costo (RBC)
	6.6.2.4 Periodo de recuperación del Capital (Payback)

	6.6.3 Análisis de los Indicadores de Rentabilidad

	Cuadro VI-15. Análisis de Indicadores de Rentabilidad
	7.1 Conclusiones y recomendaciones
	7.1.1 Conclusiones
	7.1.2 Recomendaciones



	cd99bc6390961e28e70bda8d02136df45066396780c28f2a643e7fa98e9b2107.pdf
	73a3f29ebef1ef0d0449686484dbceb8fa603afa9b3f71c387e8f1e09eefe035.pdf
	Figura 3-10. Cursograma Analítico de la Linaza Blanca
	3.1.15 Diagrama de Hilos

	Cuadro III-8. Calculo de distancias y tiempos del operario
	3.1.16 Red CPM – Método de la ruta crítica

	Cuadro III-9. Actividades por nodo
	Figura 3-11. Diagrama CPM de Linaza Blanca
	3.2 Diagnostico de la situación actual
	3.2.1 Análisis de la Capacidad de producción
	3.2.1.1 Análisis de la línea principal



	Cuadro III-10. Tiempo estándar por operación
	3.2.1.2 Determinación de la capacidad de la línea

	Cuadro III-11. Tiempo estándar del envasado
	Cuadro III-12. Capacidad de Producción de la Empresa
	3.2.1.3 Capacidad real de los equipos de la línea

	Figura 3-12. Diagrama de flujo con simbología de equipos
	Cuadro III-13. Capacidades de Equipos Actuales en la Empresa Delicious
	3.3 Información Histórico de la Demanda

	Figura 3-13. Datos Históricos de Ventas
	Cuadro III-14. Datos Históricos de Ventas
	3.3.1 Datos históricos de demanda por producto
	3.3.1.1 Datos históricos de ventas de Linaza Blanca


	Cuadro III-15. Datos históricos de ventas de Linaza Blanca
	Figura 3-14. Datos históricos de ventas de Linaza Blanca
	3.3.1.2 Datos históricos de ventas de Linaza Roja

	Cuadro III-16. Datos históricos de ventas de Linaza Roja
	Figura 3-15. Datos históricos de ventas de Linaza Roja
	3.3.1.3 Datos históricos de ventas de Pelón

	Cuadro III-17. Datos Históricos de ventas de Pelón
	Figura 3-16. Datos Históricos de ventas de Pelón
	3.3.1.4 Datos históricos de ventas de Aloja de Cebada

	Cuadro III-18. Datos de ventas de Aloja de Cebada
	Figura 3-17. Datos de ventas de Aloja de Cebada
	3.3.1.5 Datos históricos de ventas de Aloja de Maní

	Cuadro III-19. Datos históricos de ventas de Aloja de maní
	Figura 3-18. Datos históricos de ventas de Aloja de Maní
	3.4 Análisis de los recursos de la empresa
	3.4.1 Análisis de la Infraestructura
	3.4.1.1 Edificaciones del área de Producción y Etiquetado


	3.4.2 Análisis del Equipamiento y maquinaria

	Figura 3-19. Equipo de Producción en Almacén de MP
	Figura 3-20. Área de Producción
	Figura 3-21. Proximidad de los Tanques de Cocimiento
	Figura 3-22. Incumplimiento de ancho en espacios de circulación
	Figura 3-23. Obstaculización de pasillos
	Figura 3-24. Proximidad de áreas
	3.4.3 Análisis de la Mano de obra

	Cuadro III-20. Resumen del diagnostico
	4.1. Ubicación de la nueva planta

	Figura 4-1. Nueva Ubicación
	Figura 4-2. Ubicación desde la Actual Ubicación
	Cuadro IV-1.  Características del nuevo terreno
	Figura 4-3. Representación del área del Nuevo terreno
	4.2 Análisis de Factores de Localización
	4.2.1 Análisis de Factores de Micro localización


	Cuadro IV-2. Factores de Micro localización
	4.3 Análisis de la demanda
	4.3.1 Método de pronóstico utilizado
	4.3.1.1 Modelo Multiplicativo



	Figura 4-4. Ventana “LÍNEA PRINCIPAL” modelo multiplicativo, software Minitab
	Figura 4-5. Ventana “GRÁFICA” modelo multiplicativo, Software Minitab
	4.3.1.2 Modelo Aditivo

	Figura 4-6. Ventana “GRÁFICA” modelo aditivo, software Minitab
	4.3.2 Proyección de la Demanda
	4.3.2.1 Modelo seleccionado


	Cuadro IV-3. Proyección de la demanda (en botellas)
	4.3.3 Plan Maestro de Producción (MPS)
	4.3.3.1 Elementos del MPS


	Cuadro IV-4. Programa Maestro de Producción (MPS) [Botellas/año]
	Cuadro IV-5. MPS, con stock de seguridad (5%) [Botellas/año]
	4.4 Análisis de Materias Primas y Proveedores
	4.4.1 Análisis de Materias primas e Insumos


	Cuadro IV-6. Requerimiento de Material - Linaza Blanca
	Cuadro IV-7. Requerimiento de Material - Linaza Roja
	Figura 4-7. Requerimiento de Material - Pelón
	Cuadro IV-8. Requerimiento de Material – Aloja de Cebada
	Cuadro IV-9. Requerimiento de Material – Aloja de Maní
	Cuadro IV-10. Requerimiento de Insumos
	4.4.1.2 Análisis de Inventarios
	4.4.1.2.1 Análisis ABC


	Cuadro IV-11. Análisis ABC con criterio de la Inversión Total
	4.4.1.2.2 Diagrama de Pareto

	Figura 4-8. Diagrama de Pareto
	4.4.2 Análisis de Proveedores

	Cuadro IV-12. Información de Proveedores
	4.5 Mejora en la gestión de inventarios
	4.5.1 Gestión de inventario para el azúcar
	4.5.2 Método EOQ


	Cuadro IV-13. Gestión de inventario de la empresa
	4.6. Evaluación de la capacidad

	Cuadro IV-14. Incremento porcentual de la capacidad de producción
	Cuadro IV-15. Capacidad de los equipos
	4.7 Propuesta de Nuevos Equipos

	Cuadro IV-16. Ficha técnica de los Nuevos Equipos
	4.7.1 Propuesta de equipos y muebles complementarios

	Cuadro IV-17. Equipos complementarios
	4.8 Diseño de Almacenes
	4.8.1 Diseño de almacenes de materias primas e insumos


	Cuadro IV-18. Cantidad Máxima en Almacén
	Figura 4-9. Dimensiones de la caja EMPACAR S.A
	Cuadro IV-19. Espacio Requerido Caja EMPACAR S.A
	Figura 4-10. Configuración de la camada – Caja de Precintos
	Figura 4-11. Dimensiones de una Bolsa de Azúcar
	Cuadro IV-20. Espacio Requerido Bolsa de Azúcar
	Figura 4-12. Configuración de la camada – Bolsas de Azúcar – Alt 1
	Figura 4-13. Configuración en planta Bolsas de Azúcar – Alt 2
	Figura 4-14. Dimensiones de una Bolsa de Linaza
	Cuadro IV-21. Espacio Requerido Bolsas de Linaza
	Figura 4-15. Configuración de la Camada – Bolsas de Linaza
	Cuadro IV-22. Espacio Requerido Bolsas de Pelón
	Figura 4-16. Configuración de la camada – Bolsas de Pelón
	Figura 4-17. Dimensiones de la caja PRIVA
	Cuadro IV-23. Espacio Requerido Cajas PRIVA
	Figura 4-18. Configuración en planta Cajas de Tapas Rosca
	Figura 4-19. Dimensiones de la Bolsa
	Cuadro IV-24. Espacio Requerido Bolsas de botellas PET
	Figura 4-20. Configuración en planta Bolsas de Botellas PET
	4.8.2 Diseño de almacenamiento de Producto Terminado

	Figura 4-21. Dimensiones de la caja
	Figura 4-22. Configuración de la camada
	Figura 4-23. Configuración en planta Almacén de PT
	4.9 Determinación del tamaño teórico de espacios para los equipos

	Figura 4-24. Dimensiones Licuadora Industrial
	Figura 4-25. Superficie estática Licuadora Industrial
	Figura 4-26. Superficie gravitacional Licuadora Industrial
	Figura 4-27. Ajuste de la superficie gravitacional
	Figura 4-28. Superficie de evolución Licuadora industrial
	4.9.1 Requerimiento de espacio Área de Producción

	Cuadro IV-25. Estimación área teórica de Producción
	4.9.2 Requerimiento de espacio para los pasillos de circulación

	Figura 4-29. Pasillos de circulación
	4.9.3 Áreas delimitadas

	Figura 4-30. Líneas de seguridad
	4.10 Análisis de las Áreas Operacionales

	Cuadro IV-26. Requerimiento de espacios Según Método Guerchet
	Cuadro IV-27. Áreas que mantendrán sus Dimensiones de la Actual Planta
	Cuadro IV-28. Áreas propuestas
	4.10 Espacio disponible
	4.11 Propuesta de diseño

	Figura 4-31. Ventana de inicio Software CORELAP 01
	Figura 4-32. Áreas Propuestas en Software CORELAP 01
	Cuadro IV-29. Diagrama de Relaciones de Espacios
	Figura 4-33. Ventana “Planteamiento” del software CORELAP 01
	Figura 4-34. Ventana “Planteamiento TCR” del software CORELAP 01.
	Figura 4-35. Layout adecuado según software CORELAP 01
	4.11.1 Consideraciones en el Diseño de la Nueva planta
	4.11.1.2 Tipo de Flujo propuesto


	Cuadro IV-30. Selección del tipo de flujo
	4.11.2 Requerimientos en el diseño

	Cuadro IV-31. Requerimientos en el Diseño
	Cuadro IV-32. Consideraciones del Diseño
	4.13 Cursograma Sinóptico propuesto

	Figura 4-36. Cursograma Sinóptico Propuesto del proceso de producción de Linaza Blanca
	4.14 Cursograma Analítico propuesto

	Figura 4-37. Cursograma Analítico Propuesto del proceso de producción de Linaza Blanca
	4.15 Diagrama de Red CPM propuesto

	Cuadro IV-33. Actividades por nodo
	Figura 4-38. Diagrama CPM de Linaza Blanca
	4.17 Diagrama de Hilos Propuesto

	Cuadro IV-34. Distancias y tiempos del operario
	4.18 Planos propuestos
	4.18.1 Plano de Evacuación y ubicación de extintores


	Cuadro IV-35. Diagrama de Señalización
	4.19 Mejoras en el Diseño propuesto
	4.19.1 Indicadores de Comparación


	Cuadro IV-36. Indicadores de Comparación
	4.19.2 Análisis comparativo entre la Planta de Producción Actual y la Planta Propuesta

	Cuadro IV-37. Análisis comparativo
	5.1 Presupuesto General
	5.1.1 Componente 1: Infraestructura


	Cuadro V-1. Presupuesto de Infraestructura (Bs)
	5.1.2 Componente 2: Equipamiento

	Cuadro V-2. Inversión en mantenimiento (en Bs.)
	Cuadro V-3. Inversión en Maquinaria y Equipos (en Bs.)
	5.1.3 Componente 3: Puesta en Marcha

	Cuadro V-4. Presupuesto General (en Bs.)
	6.1 Inversión del proyecto
	6.1.1 Inversión en Activos fijos
	6.1.1.1 Inversión en Terreno e Infraestructura



	Cuadro VI-1. Inversión en Terreno y Construcción
	6.1.1.2 Inversión en equipos y accesorios

	Cuadro VI-2. Inversión en equipos y accesorios
	6.1.2 Inversión en Activos diferidos

	Cuadro VI-3. Inversión en Activos Diferidos (en Bs.)
	6.1.3 Capital de trabajo

	Cuadro VI-4. Costos del Capital de Trabajo (en Bs.)
	6.1.4 Inversión Total

	Cuadro VI-5. Inversión Total (en Bs.)
	6.2 Financiamiento
	6.2.1 Condiciones del Financiamiento


	Cuadro VI-6. Condiciones del Financiamiento Banco FIE
	6.2.2 Amortización del crédito

	Cuadro VI-7. Amortización del Crédito (en Bs.)
	6.3 Estimación de Costos
	6.3.1 Costos Fijos


	Cuadro VI-8. Costos Fijos (en Bs.)
	6.3.2 Costos Variables

	Cuadro VI-9. Costos Variables (en Bs.)
	6.3.3 Depreciación de Activos Fijos

	Cuadro VI-10. Depreciación y Valor Residual de Activos Fijos
	6.3.4 Amortización de Activos Diferidos

	Cuadro VI-11. Amortización de Activos Diferidos
	6.4 Ingresos

	Cuadro VI-12. Ingresos (en Bs.)
	6.5 Estado de Resultados

	Cuadro VI-13. Estado de Pérdidas y Ganancias (en Bs.)
	6.6 Evaluación Financiera del Proyecto
	6.6.1 Flujo de Caja


	Cuadro VI-14. Flujo de Caja del Proyecto Financiado (en Bs.)
	6.6.2 Indicadores Financieros de Rentabilidad
	6.6.2.1 Valor Actual Neto (VAN)
	6.6.2.2 Tasa Interna de Retorno (TIR)
	6.6.2.3 Relación Beneficio-Costo (RBC)
	6.6.2.4 Periodo de recuperación del Capital (Payback)

	6.6.3 Análisis de los Indicadores de Rentabilidad

	Cuadro VI-15. Análisis de Indicadores de Rentabilidad
	7.1 Conclusiones y recomendaciones
	7.1.1 Conclusiones
	7.1.2 Recomendaciones



	cd99bc6390961e28e70bda8d02136df45066396780c28f2a643e7fa98e9b2107.pdf
	73a3f29ebef1ef0d0449686484dbceb8fa603afa9b3f71c387e8f1e09eefe035.pdf
	Cuadro III-8. Calculo de distancias y tiempos del operario
	3.1.16 Red CPM – Método de la ruta crítica

	Cuadro III-9. Actividades por nodo
	Figura 3-11. Diagrama CPM de Linaza Blanca
	3.2 Diagnostico de la situación actual
	3.2.1 Análisis de la Capacidad de producción
	3.2.1.1 Análisis de la línea principal



	Cuadro III-10. Tiempo estándar por operación
	3.2.1.2 Determinación de la capacidad de la línea

	Cuadro III-11. Tiempo estándar del envasado
	Cuadro III-12. Capacidad de Producción de la Empresa
	3.2.1.3 Capacidad real de los equipos de la línea

	Figura 3-12. Diagrama de flujo con simbología de equipos
	Cuadro III-13. Capacidades de Equipos Actuales en la Empresa Delicious
	3.3 Información Histórico de la Demanda

	Figura 3-13. Datos Históricos de Ventas
	Cuadro III-14. Datos Históricos de Ventas
	3.3.1 Datos históricos de demanda por producto
	3.3.1.1 Datos históricos de ventas de Linaza Blanca


	Cuadro III-15. Datos históricos de ventas de Linaza Blanca
	Figura 3-14. Datos históricos de ventas de Linaza Blanca
	3.3.1.2 Datos históricos de ventas de Linaza Roja

	Cuadro III-16. Datos históricos de ventas de Linaza Roja
	Figura 3-15. Datos históricos de ventas de Linaza Roja
	3.3.1.3 Datos históricos de ventas de Pelón

	Cuadro III-17. Datos Históricos de ventas de Pelón
	Figura 3-16. Datos Históricos de ventas de Pelón
	3.3.1.4 Datos históricos de ventas de Aloja de Cebada

	Cuadro III-18. Datos de ventas de Aloja de Cebada
	Figura 3-17. Datos de ventas de Aloja de Cebada
	3.3.1.5 Datos históricos de ventas de Aloja de Maní

	Cuadro III-19. Datos históricos de ventas de Aloja de maní
	Figura 3-18. Datos históricos de ventas de Aloja de Maní
	3.4 Análisis de los recursos de la empresa
	3.4.1 Análisis de la Infraestructura
	3.4.1.1 Edificaciones del área de Producción y Etiquetado


	3.4.2 Análisis del Equipamiento y maquinaria

	Figura 3-19. Equipo de Producción en Almacén de MP
	Figura 3-20. Área de Producción
	Figura 3-21. Proximidad de los Tanques de Cocimiento
	Figura 3-22. Incumplimiento de ancho en espacios de circulación
	Figura 3-23. Obstaculización de pasillos
	Figura 3-24. Proximidad de áreas
	3.4.3 Análisis de la Mano de obra

	Cuadro III-20. Resumen del diagnostico
	4.1. Ubicación de la nueva planta

	Figura 4-1. Nueva Ubicación
	Figura 4-2. Ubicación desde la Actual Ubicación
	Cuadro IV-1.  Características del nuevo terreno
	Figura 4-3. Representación del área del Nuevo terreno
	4.2 Análisis de Factores de Localización
	4.2.1 Análisis de Factores de Micro localización


	Cuadro IV-2. Factores de Micro localización
	4.3 Análisis de la demanda
	4.3.1 Método de pronóstico utilizado
	4.3.1.1 Modelo Multiplicativo



	Figura 4-4. Ventana “LÍNEA PRINCIPAL” modelo multiplicativo, software Minitab
	Figura 4-5. Ventana “GRÁFICA” modelo multiplicativo, Software Minitab
	4.3.1.2 Modelo Aditivo

	Figura 4-6. Ventana “GRÁFICA” modelo aditivo, software Minitab
	4.3.2 Proyección de la Demanda
	4.3.2.1 Modelo seleccionado


	Cuadro IV-3. Proyección de la demanda (en botellas)
	4.3.3 Plan Maestro de Producción (MPS)
	4.3.3.1 Elementos del MPS


	Cuadro IV-4. Programa Maestro de Producción (MPS) [Botellas/año]
	Cuadro IV-5. MPS, con stock de seguridad (5%) [Botellas/año]
	4.4 Análisis de Materias Primas y Proveedores
	4.4.1 Análisis de Materias primas e Insumos


	Cuadro IV-6. Requerimiento de Material - Linaza Blanca
	Cuadro IV-7. Requerimiento de Material - Linaza Roja
	Figura 4-7. Requerimiento de Material - Pelón
	Cuadro IV-8. Requerimiento de Material – Aloja de Cebada
	Cuadro IV-9. Requerimiento de Material – Aloja de Maní
	Cuadro IV-10. Requerimiento de Insumos
	4.4.1.2 Análisis de Inventarios
	4.4.1.2.1 Análisis ABC


	Cuadro IV-11. Análisis ABC con criterio de la Inversión Total
	4.4.1.2.2 Diagrama de Pareto

	Figura 4-8. Diagrama de Pareto
	4.4.2 Análisis de Proveedores

	Cuadro IV-12. Información de Proveedores
	4.5 Mejora en la gestión de inventarios
	4.5.1 Gestión de inventario para el azúcar
	4.5.2 Método EOQ


	Cuadro IV-13. Gestión de inventario de la empresa
	4.6. Evaluación de la capacidad

	Cuadro IV-14. Incremento porcentual de la capacidad de producción
	Cuadro IV-15. Capacidad de los equipos
	4.7 Propuesta de Nuevos Equipos

	Cuadro IV-16. Ficha técnica de los Nuevos Equipos
	4.7.1 Propuesta de equipos y muebles complementarios

	Cuadro IV-17. Equipos complementarios
	4.8 Diseño de Almacenes
	4.8.1 Diseño de almacenes de materias primas e insumos


	Cuadro IV-18. Cantidad Máxima en Almacén
	Figura 4-9. Dimensiones de la caja EMPACAR S.A
	Cuadro IV-19. Espacio Requerido Caja EMPACAR S.A
	Figura 4-10. Configuración de la camada – Caja de Precintos
	Figura 4-11. Dimensiones de una Bolsa de Azúcar
	Cuadro IV-20. Espacio Requerido Bolsa de Azúcar
	Figura 4-12. Configuración de la camada – Bolsas de Azúcar – Alt 1
	Figura 4-13. Configuración en planta Bolsas de Azúcar – Alt 2
	Figura 4-14. Dimensiones de una Bolsa de Linaza
	Cuadro IV-21. Espacio Requerido Bolsas de Linaza
	Figura 4-15. Configuración de la Camada – Bolsas de Linaza
	Cuadro IV-22. Espacio Requerido Bolsas de Pelón
	Figura 4-16. Configuración de la camada – Bolsas de Pelón
	Figura 4-17. Dimensiones de la caja PRIVA
	Cuadro IV-23. Espacio Requerido Cajas PRIVA
	Figura 4-18. Configuración en planta Cajas de Tapas Rosca
	Figura 4-19. Dimensiones de la Bolsa
	Cuadro IV-24. Espacio Requerido Bolsas de botellas PET
	Figura 4-20. Configuración en planta Bolsas de Botellas PET
	4.8.2 Diseño de almacenamiento de Producto Terminado

	Figura 4-21. Dimensiones de la caja
	Figura 4-22. Configuración de la camada
	Figura 4-23. Configuración en planta Almacén de PT
	4.9 Determinación del tamaño teórico de espacios para los equipos

	Figura 4-24. Dimensiones Licuadora Industrial
	Figura 4-25. Superficie estática Licuadora Industrial
	Figura 4-26. Superficie gravitacional Licuadora Industrial
	Figura 4-27. Ajuste de la superficie gravitacional
	Figura 4-28. Superficie de evolución Licuadora industrial
	4.9.1 Requerimiento de espacio Área de Producción

	Cuadro IV-25. Estimación área teórica de Producción
	4.9.2 Requerimiento de espacio para los pasillos de circulación

	Figura 4-29. Pasillos de circulación
	4.9.3 Áreas delimitadas

	Figura 4-30. Líneas de seguridad
	4.10 Análisis de las Áreas Operacionales

	Cuadro IV-26. Requerimiento de espacios Según Método Guerchet
	Cuadro IV-27. Áreas que mantendrán sus Dimensiones de la Actual Planta
	Cuadro IV-28. Áreas propuestas
	4.10 Espacio disponible
	4.11 Propuesta de diseño

	Figura 4-31. Ventana de inicio Software CORELAP 01
	Figura 4-32. Áreas Propuestas en Software CORELAP 01
	Cuadro IV-29. Diagrama de Relaciones de Espacios
	Figura 4-33. Ventana “Planteamiento” del software CORELAP 01
	Figura 4-34. Ventana “Planteamiento TCR” del software CORELAP 01.
	Figura 4-35. Layout adecuado según software CORELAP 01
	4.11.1 Consideraciones en el Diseño de la Nueva planta
	4.11.1.2 Tipo de Flujo propuesto


	Cuadro IV-30. Selección del tipo de flujo
	4.11.2 Requerimientos en el diseño

	Cuadro IV-31. Requerimientos en el Diseño
	Cuadro IV-32. Consideraciones del Diseño
	4.13 Cursograma Sinóptico propuesto

	Figura 4-36. Cursograma Sinóptico Propuesto del proceso de producción de Linaza Blanca
	4.14 Cursograma Analítico propuesto

	Figura 4-37. Cursograma Analítico Propuesto del proceso de producción de Linaza Blanca
	4.15 Diagrama de Red CPM propuesto

	Cuadro IV-33. Actividades por nodo
	Figura 4-38. Diagrama CPM de Linaza Blanca
	4.17 Diagrama de Hilos Propuesto

	Cuadro IV-34. Distancias y tiempos del operario
	4.18 Planos propuestos
	4.18.1 Plano de Evacuación y ubicación de extintores


	Cuadro IV-35. Diagrama de Señalización
	4.19 Mejoras en el Diseño propuesto
	4.19.1 Indicadores de Comparación


	Cuadro IV-36. Indicadores de Comparación
	4.19.2 Análisis comparativo entre la Planta de Producción Actual y la Planta Propuesta

	Cuadro IV-37. Análisis comparativo
	5.1 Presupuesto General
	5.1.1 Componente 1: Infraestructura


	Cuadro V-1. Presupuesto de Infraestructura (Bs)
	5.1.2 Componente 2: Equipamiento

	Cuadro V-2. Inversión en mantenimiento (en Bs.)
	Cuadro V-3. Inversión en Maquinaria y Equipos (en Bs.)
	5.1.3 Componente 3: Puesta en Marcha

	Cuadro V-4. Presupuesto General (en Bs.)
	6.1 Inversión del proyecto
	6.1.1 Inversión en Activos fijos
	6.1.1.1 Inversión en Terreno e Infraestructura



	Cuadro VI-1. Inversión en Terreno y Construcción
	6.1.1.2 Inversión en equipos y accesorios

	Cuadro VI-2. Inversión en equipos y accesorios
	6.1.2 Inversión en Activos diferidos

	Cuadro VI-3. Inversión en Activos Diferidos (en Bs.)
	6.1.3 Capital de trabajo

	Cuadro VI-4. Costos del Capital de Trabajo (en Bs.)
	6.1.4 Inversión Total

	Cuadro VI-5. Inversión Total (en Bs.)
	6.2 Financiamiento
	6.2.1 Condiciones del Financiamiento


	Cuadro VI-6. Condiciones del Financiamiento Banco FIE
	6.2.2 Amortización del crédito

	Cuadro VI-7. Amortización del Crédito (en Bs.)
	6.3 Estimación de Costos
	6.3.1 Costos Fijos


	Cuadro VI-8. Costos Fijos (en Bs.)
	6.3.2 Costos Variables

	Cuadro VI-9. Costos Variables (en Bs.)
	6.3.3 Depreciación de Activos Fijos

	Cuadro VI-10. Depreciación y Valor Residual de Activos Fijos
	6.3.4 Amortización de Activos Diferidos

	Cuadro VI-11. Amortización de Activos Diferidos
	6.4 Ingresos

	Cuadro VI-12. Ingresos (en Bs.)
	6.5 Estado de Resultados

	Cuadro VI-13. Estado de Pérdidas y Ganancias (en Bs.)
	6.6 Evaluación Financiera del Proyecto
	6.6.1 Flujo de Caja


	Cuadro VI-14. Flujo de Caja del Proyecto Financiado (en Bs.)
	6.6.2 Indicadores Financieros de Rentabilidad
	6.6.2.1 Valor Actual Neto (VAN)
	6.6.2.2 Tasa Interna de Retorno (TIR)
	6.6.2.3 Relación Beneficio-Costo (RBC)
	6.6.2.4 Periodo de recuperación del Capital (Payback)

	6.6.3 Análisis de los Indicadores de Rentabilidad

	Cuadro VI-15. Análisis de Indicadores de Rentabilidad
	7.1 Conclusiones y recomendaciones
	7.1.1 Conclusiones
	7.1.2 Recomendaciones



	8b9a6d8c2d15b56d78afbc3a7b68961c9be0ac5d74e63fbdf603999adf7952d6.pdf
	73a3f29ebef1ef0d0449686484dbceb8fa603afa9b3f71c387e8f1e09eefe035.pdf
	Cuadro IV-32. Consideraciones del Diseño
	4.13 Cursograma Sinóptico propuesto

	Figura 4-36. Cursograma Sinóptico Propuesto del proceso de producción de Linaza Blanca
	4.14 Cursograma Analítico propuesto

	Figura 4-37. Cursograma Analítico Propuesto del proceso de producción de Linaza Blanca
	4.15 Diagrama de Red CPM propuesto

	Cuadro IV-33. Actividades por nodo
	Figura 4-38. Diagrama CPM de Linaza Blanca
	4.17 Diagrama de Hilos Propuesto

	Cuadro IV-34. Distancias y tiempos del operario
	4.18 Planos propuestos
	4.18.1 Plano de Evacuación y ubicación de extintores


	Cuadro IV-35. Diagrama de Señalización
	4.19 Mejoras en el Diseño propuesto
	4.19.1 Indicadores de Comparación


	Cuadro IV-36. Indicadores de Comparación
	4.19.2 Análisis comparativo entre la Planta de Producción Actual y la Planta Propuesta

	Cuadro IV-37. Análisis comparativo
	5.1 Presupuesto General
	5.1.1 Componente 1: Infraestructura


	Cuadro V-1. Presupuesto de Infraestructura (Bs)
	5.1.2 Componente 2: Equipamiento

	Cuadro V-2. Inversión en mantenimiento (en Bs.)
	Cuadro V-3. Inversión en Maquinaria y Equipos (en Bs.)
	5.1.3 Componente 3: Puesta en Marcha

	Cuadro V-4. Presupuesto General (en Bs.)
	6.1 Inversión del proyecto
	6.1.1 Inversión en Activos fijos
	6.1.1.1 Inversión en Terreno e Infraestructura



	Cuadro VI-1. Inversión en Terreno y Construcción
	6.1.1.2 Inversión en equipos y accesorios

	Cuadro VI-2. Inversión en equipos y accesorios
	6.1.2 Inversión en Activos diferidos

	Cuadro VI-3. Inversión en Activos Diferidos (en Bs.)
	6.1.3 Capital de trabajo

	Cuadro VI-4. Costos del Capital de Trabajo (en Bs.)
	6.1.4 Inversión Total

	Cuadro VI-5. Inversión Total (en Bs.)
	6.2 Financiamiento
	6.2.1 Condiciones del Financiamiento


	Cuadro VI-6. Condiciones del Financiamiento Banco FIE
	6.2.2 Amortización del crédito

	Cuadro VI-7. Amortización del Crédito (en Bs.)
	6.3 Estimación de Costos
	6.3.1 Costos Fijos


	Cuadro VI-8. Costos Fijos (en Bs.)
	6.3.2 Costos Variables

	Cuadro VI-9. Costos Variables (en Bs.)
	6.3.3 Depreciación de Activos Fijos

	Cuadro VI-10. Depreciación y Valor Residual de Activos Fijos
	6.3.4 Amortización de Activos Diferidos

	Cuadro VI-11. Amortización de Activos Diferidos
	6.4 Ingresos

	Cuadro VI-12. Ingresos (en Bs.)
	6.5 Estado de Resultados

	Cuadro VI-13. Estado de Pérdidas y Ganancias (en Bs.)
	6.6 Evaluación Financiera del Proyecto
	6.6.1 Flujo de Caja


	Cuadro VI-14. Flujo de Caja del Proyecto Financiado (en Bs.)
	6.6.2 Indicadores Financieros de Rentabilidad
	6.6.2.1 Valor Actual Neto (VAN)
	6.6.2.2 Tasa Interna de Retorno (TIR)
	6.6.2.3 Relación Beneficio-Costo (RBC)
	6.6.2.4 Periodo de recuperación del Capital (Payback)

	6.6.3 Análisis de los Indicadores de Rentabilidad

	Cuadro VI-15. Análisis de Indicadores de Rentabilidad
	7.1 Conclusiones y recomendaciones
	7.1.1 Conclusiones
	7.1.2 Recomendaciones



	8b9a6d8c2d15b56d78afbc3a7b68961c9be0ac5d74e63fbdf603999adf7952d6.pdf
	73a3f29ebef1ef0d0449686484dbceb8fa603afa9b3f71c387e8f1e09eefe035.pdf
	Figura 4-38. Diagrama CPM de Linaza Blanca
	4.17 Diagrama de Hilos Propuesto

	Cuadro IV-34. Distancias y tiempos del operario
	4.18 Planos propuestos
	4.18.1 Plano de Evacuación y ubicación de extintores


	Cuadro IV-35. Diagrama de Señalización
	4.19 Mejoras en el Diseño propuesto
	4.19.1 Indicadores de Comparación


	Cuadro IV-36. Indicadores de Comparación
	4.19.2 Análisis comparativo entre la Planta de Producción Actual y la Planta Propuesta

	Cuadro IV-37. Análisis comparativo
	5.1 Presupuesto General
	5.1.1 Componente 1: Infraestructura


	Cuadro V-1. Presupuesto de Infraestructura (Bs)
	5.1.2 Componente 2: Equipamiento

	Cuadro V-2. Inversión en mantenimiento (en Bs.)
	Cuadro V-3. Inversión en Maquinaria y Equipos (en Bs.)
	5.1.3 Componente 3: Puesta en Marcha

	Cuadro V-4. Presupuesto General (en Bs.)
	6.1 Inversión del proyecto
	6.1.1 Inversión en Activos fijos
	6.1.1.1 Inversión en Terreno e Infraestructura



	Cuadro VI-1. Inversión en Terreno y Construcción
	6.1.1.2 Inversión en equipos y accesorios

	Cuadro VI-2. Inversión en equipos y accesorios
	6.1.2 Inversión en Activos diferidos

	Cuadro VI-3. Inversión en Activos Diferidos (en Bs.)
	6.1.3 Capital de trabajo

	Cuadro VI-4. Costos del Capital de Trabajo (en Bs.)
	6.1.4 Inversión Total

	Cuadro VI-5. Inversión Total (en Bs.)
	6.2 Financiamiento
	6.2.1 Condiciones del Financiamiento


	Cuadro VI-6. Condiciones del Financiamiento Banco FIE
	6.2.2 Amortización del crédito

	Cuadro VI-7. Amortización del Crédito (en Bs.)
	6.3 Estimación de Costos
	6.3.1 Costos Fijos


	Cuadro VI-8. Costos Fijos (en Bs.)
	6.3.2 Costos Variables

	Cuadro VI-9. Costos Variables (en Bs.)
	6.3.3 Depreciación de Activos Fijos

	Cuadro VI-10. Depreciación y Valor Residual de Activos Fijos
	6.3.4 Amortización de Activos Diferidos

	Cuadro VI-11. Amortización de Activos Diferidos
	6.4 Ingresos

	Cuadro VI-12. Ingresos (en Bs.)
	6.5 Estado de Resultados

	Cuadro VI-13. Estado de Pérdidas y Ganancias (en Bs.)
	6.6 Evaluación Financiera del Proyecto
	6.6.1 Flujo de Caja


	Cuadro VI-14. Flujo de Caja del Proyecto Financiado (en Bs.)
	6.6.2 Indicadores Financieros de Rentabilidad
	6.6.2.1 Valor Actual Neto (VAN)
	6.6.2.2 Tasa Interna de Retorno (TIR)
	6.6.2.3 Relación Beneficio-Costo (RBC)
	6.6.2.4 Periodo de recuperación del Capital (Payback)

	6.6.3 Análisis de los Indicadores de Rentabilidad

	Cuadro VI-15. Análisis de Indicadores de Rentabilidad
	7.1 Conclusiones y recomendaciones
	7.1.1 Conclusiones
	7.1.2 Recomendaciones



	8b9a6d8c2d15b56d78afbc3a7b68961c9be0ac5d74e63fbdf603999adf7952d6.pdf
	73a3f29ebef1ef0d0449686484dbceb8fa603afa9b3f71c387e8f1e09eefe035.pdf
	Cuadro IV-34. Distancias y tiempos del operario
	4.18 Planos propuestos
	4.18.1 Plano de Evacuación y ubicación de extintores


	Cuadro IV-35. Diagrama de Señalización
	4.19 Mejoras en el Diseño propuesto
	4.19.1 Indicadores de Comparación


	Cuadro IV-36. Indicadores de Comparación
	4.19.2 Análisis comparativo entre la Planta de Producción Actual y la Planta Propuesta

	Cuadro IV-37. Análisis comparativo
	5.1 Presupuesto General
	5.1.1 Componente 1: Infraestructura


	Cuadro V-1. Presupuesto de Infraestructura (Bs)
	5.1.2 Componente 2: Equipamiento

	Cuadro V-2. Inversión en mantenimiento (en Bs.)
	Cuadro V-3. Inversión en Maquinaria y Equipos (en Bs.)
	5.1.3 Componente 3: Puesta en Marcha

	Cuadro V-4. Presupuesto General (en Bs.)
	6.1 Inversión del proyecto
	6.1.1 Inversión en Activos fijos
	6.1.1.1 Inversión en Terreno e Infraestructura



	Cuadro VI-1. Inversión en Terreno y Construcción
	6.1.1.2 Inversión en equipos y accesorios

	Cuadro VI-2. Inversión en equipos y accesorios
	6.1.2 Inversión en Activos diferidos

	Cuadro VI-3. Inversión en Activos Diferidos (en Bs.)
	6.1.3 Capital de trabajo

	Cuadro VI-4. Costos del Capital de Trabajo (en Bs.)
	6.1.4 Inversión Total

	Cuadro VI-5. Inversión Total (en Bs.)
	6.2 Financiamiento
	6.2.1 Condiciones del Financiamiento


	Cuadro VI-6. Condiciones del Financiamiento Banco FIE
	6.2.2 Amortización del crédito

	Cuadro VI-7. Amortización del Crédito (en Bs.)
	6.3 Estimación de Costos
	6.3.1 Costos Fijos


	Cuadro VI-8. Costos Fijos (en Bs.)
	6.3.2 Costos Variables

	Cuadro VI-9. Costos Variables (en Bs.)
	6.3.3 Depreciación de Activos Fijos

	Cuadro VI-10. Depreciación y Valor Residual de Activos Fijos
	6.3.4 Amortización de Activos Diferidos

	Cuadro VI-11. Amortización de Activos Diferidos
	6.4 Ingresos

	Cuadro VI-12. Ingresos (en Bs.)
	6.5 Estado de Resultados

	Cuadro VI-13. Estado de Pérdidas y Ganancias (en Bs.)
	6.6 Evaluación Financiera del Proyecto
	6.6.1 Flujo de Caja


	Cuadro VI-14. Flujo de Caja del Proyecto Financiado (en Bs.)
	6.6.2 Indicadores Financieros de Rentabilidad
	6.6.2.1 Valor Actual Neto (VAN)
	6.6.2.2 Tasa Interna de Retorno (TIR)
	6.6.2.3 Relación Beneficio-Costo (RBC)
	6.6.2.4 Periodo de recuperación del Capital (Payback)

	6.6.3 Análisis de los Indicadores de Rentabilidad

	Cuadro VI-15. Análisis de Indicadores de Rentabilidad
	7.1 Conclusiones y recomendaciones
	7.1.1 Conclusiones
	7.1.2 Recomendaciones




