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MODELO DE MEJORA CONTINUA PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA

DESTILERIA MI KATIA EN EL DISTRITO DE CHANCAY BANOS

CONTINUOUS IMPROVEMENT MODEL TO INCREASE PRODUCTIVITY AT THE MI

KATIA DISTILLERY IN THE CHANCAY BANOS DISTRICT

Tenorio Olivera Kiara Mirella '
Resumen

En la presente investigacion se ha realizado un analisis de la situacién actual de la
empresa Mi Katia dicha empresa se dedica a la obtencion de aguardiente a partir del jugo de
la cafa, la empresa se encuentra ubicada en el distrito de Chancay bafios provincia de Santa
Cruz, surge la necesidad de estudiar los problemas que tiene la destileria por lo que tuvo
como objetivo principal disefiar un modelo mejora continua para incrementar la productividad
en la destileria Mi Katia en el distrito de Chancay Banos. Ejecutando los instrumentos de
medicion y las herramientas de diagndstico como soporte, se determindé como finalidad
realizar un modelo de mejora continua logrando incrementar su productividad en botellas de
aguardiente. Con el modelo de mejora se pudo detallar con herramientas de Lean
Manufacturing logrando reducir su problematica y atacar los problemas encontrados de tal
manera que se elimine lo que no genere. Ademas, en condiciones generales se estima que
con la propuesta de investigacion en el proceso de obtencién de aguardiente en la destileria
mi Katia logré aumentar la productividad y mejorar sus procesos de produccion. En
conclusion, un modelo de mejora continua haciendo uso correcto de herramientas Lean
Manufacturing se logra obtener resultados favorables con respecto a la productividad de la
empresa Mi Katia. Esta investigacion cuantitativa de manera general tuvo un beneficio de
S/47,331 soles semestrales, producto de nuestra aplicacion de mejora, lo que conllevo a

obtener un beneficio de S/1.67 para la empresa Mi Katia.

Palabras Clave: Productividad, mejora continua, Lean Manufacturing, Productividad.

Escuela Profesional de Ingenieria Industrial. Bachiller. Universidad Sefior de Sipan- SAC. Pimentel. Peru.
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Abstract

In the present investigation, an analysis of the current situation of the company Mi
Katia has been carried out. This company is dedicated to obtaining liquor from sugar cane
juice. The company is located in the district of Chancay Bafos, province of Santa Cruz. , the
need arises to study the problems that the distillery has, which is why the main objective was
to design a continuous improvement model to increase productivity in the Mi Katia distillery in
the Chancay Bafios district. By executing the measuring instruments and diagnostic tools as
support, the purpose was determined to create a continuous improvement model, managing
to increase its productivity in bottles of spirits. With the improvement model, it was possible to
detail it with Lean Manufacturing tools, managing to reduce its problems and attack the
problems found in such a way that what it does not generate is eliminated. Furthermore, in
general conditions it is estimated that with the research proposal in the process of obtaining
liquor in the distillery my Katia managed to increase productivity and improve its production
processes. In conclusion, a continuous improvement model that makes correct use of Lean
Manufacturing tools achieves favorable results with respect to the productivity of the Mi Katia
company. This quantitative research in general had a benefit of S/47,331 average monthly
soles, as a result of our improvement application, which led to obtaining a benefit of S/1.67 for

the company Mi Katia.

Keywords: Productivity, continuous improvement, shrinkage, lean manufacturing, waste,

clutter.
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.  INTRODUCCION

1.1. Realidad problematica.

Este proyecto de investigacion propone un modelo de mejora continua para la
destileria Mi Katia, ya que hoy en dia muchas empresas se enfrentan a un mercado cada vez
mas competitivo, siendo necesario la mejora de los recursos, la reduccion de desperdicios,
uso de magquinaria en buen estado, lo que permitira aumentar la productividad. Asimismo se
estudia con la finalidad de contribuir con el conocimiento sobre el modelo de mejora en los
procesos productivos, cuya aplicacion podria obtener una mejora en los procesos, la
optimizacion de sus recursos, mejora de la calidad ademas de una ventaja competitiva
asimismo la reduccion de tiempos en todo lo que implique desperdicio en las actividades en
el proceso productivo, asi como también satisfacer al cliente en el tiempo y calidad requerida,
ademas que tiene como objetivo aumentar la productividad en la destileria Mi Katia mediante
un modelo de mejora continua, lo que permitird que los consumidores de esta empresa se
encuentren mas satisfechos con los mismos a la vez que se contribuye a su desarrollo al
aportarle un producto de calidad.

Actualmente las organizaciones afrontan un reto diario al fabricar sus productos
debido a que la competencia ha ido incrementando y los clientes cada vez son mas exigentes
es por ello que las empresas se enfocan en ofrecer un servicio y producto de calidad, en los
plazos establecidos, y al menor costo posible asimismo estan encaminadas a la optimizacion
y al mejoramiento continuo de sus procesos con la finalidad de cumplir con las expectativas
del cliente buscando asi diferenciarse de su competencia asi como también controlar y
supervisar todos los recursos del proceso de produccion buscando asi brindar calidad
cumpliendo con las normas y requisitos establecidos por las politicas empresariales.

Segun la Organizacion para la Cooperacion y Desarrollo Econdmico — OCDE (2016)
en su documento titulado promoviendo un desarrollo integral de la productividad indica que
en la diversidad de economias emergentes es muy importante promover la productividad,

debido a que los gobiernos latinoamericanos enfrentan retos para promover el crecimiento de
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la misma indica también que los representantes deben adoptar estrategias basadas en un
crecimiento inclusivo para que asi permita a todas las personas y empresas crecer e
incrementar su capacidad productiva con el fin de tener un crecimiento productivo agregado
de tal manera que se pueda realizar un circulo virtuoso, asimismo en los ultimos afos los
avances tecnoldgicos y la innovacion en los procesos y modelos de negocio no son del todo
sostenibles [1]

Por eso es necesario aprovechar las capacidades de la poblacion para tener un
aumento con respecto a la productividad y la eficiencia en corto plazo, también es necesario
mejorar su nivel de capacidad de las personas ya que si no esta en condiciones no se podria
aprovechar su talento y potencial; también una causa que provoca la baja productividad es la
falta de asignacion de recursos: el capital y la mano de obra estan atrapados en empresas y
sectores de baja productividad, y la redistribucion a empresas y sectores mas dinamicos. Esto
evita que las empresas mas productivas e innovadoras logren el nivel requerido para operar
en el mercado global, asi lograr un alto potencial de crecimiento a través de ideas exitosas.

Segun la entidad encargada de promover el turismo, Inversion Extranjera de Colombia
manifestd que una empresa llamada Spirits SAS ha creado una idea de negocio inspirada en
las raices del aguardiente colombiano, que es denominada la bebida de lo mil demonios
porque es una bebida artesanal creada con el fin de que los consumidores de todo el mundo
pueden disfrutar en cualquier ocasion; también muestra que segun los datos de la
administracion estadistica nacional-DANE, combinados con el analisis de Pro-Colombia, la
exportacion registrada de bebidas alcohodlicas en el primer trimestre de 2021 es de 5.17
millones de délares estadounidenses, un aumento del 72,6% respecto al mismo periodo del
afio pasado. Estados Unidos, Panama, Holanda y México son los importantes compradores
cabe recalcar que los productos mas exportados son ron, aguardiente, cerveza de malta y
licor de anis [2].

En la ciudad de Ecuador decidieron a desarrollar un modelo de mejoramiento continuo
en sus procesos para incrementar la productividad en la compania Khristell debido a que en

la actualidad dicha empresa esta experimentando desperdicios de recursos materiales y
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financieros, lo que afecta su produccion y resultados esperados. , por lo que a través de este
modelo buscan lograr la eficiencia optimizando el uso de todos los recursos; vinculando estos
materiales, personas y dinero. Hoy en dia, muchas compafias estan introducidas en
proyectos para mejorar u optimizar procesos con la finalidad de lograr el mejor nivel de
eficacia y eficiencia al minimo costo posible, para que sean competitivas, rentables y se
destaquen de la competencia [3].

Segun un diario nacional indica que actualmente, muchas empresas estan
sumergidas en planes para mejorar u optimizar procesos y sistematizarlos con el fin de
alcanzar el mejor nivel de eficiencia y efectividad al menor costo posible, para que sean
competitivas, rentables y se destaquen de la competitividad por su excelencia de proceso y
atencion al cliente. Por tanto, durante la ejecucion del proceso intervendran personal,
recursos técnicos, materiales, tiempo, infraestructura fisica, etc. La calidad de estos recursos
determina en ultima instancia el nivel de satisfaccién del cliente final, lo que determina la
rentabilidad de la empresa [4].

Una publicacién acerca de una investigacion de la ciudad de Chiclayo indica que en
el Molino Chiclayo S.A.C, es necesario mejorar y aumentar su produccion para satisfacer la
demanda del mercado. Durante su proceso de pilado existen deficiencias como el tiempo de
maquinaria inactiva, debido a la falta de mantenimiento preventivo, asi como también mano
de obra inactiva, lo que afectara el incumplimiento de la entrega del producto y el no
cumplimiento de la produccion diaria; todo esto provocara pérdidas a la empresa y conducira
a otros problemas como el alto costo de produccion y la baja productividad [5].

La destileria Mi Katia se dedica al proceso y elaboracion de Aguardiente esta es una
bebida ancestral y muy tradicional sobre todo para la regién sierra debido a sus grandes
propiedades y diferentes utilizaciones que se le da, en el distrito de Chancay Baros existen
8 empresas que realizan el proceso de destilacion de aguardiente, 6 de ellas realizan el
proceso tradicional, 1 semi- industrial y 1 con maquinaria moderna, surge la necesidad de
realizar un modelo de mejora continua con el fin de aumentar su productividad debido a que

existen tiempos ocios en el 'proceso ademas la falta de mantenimiento preventivo a la
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magquinaria, falta de implementacion de tecnologia para acelerar en proceso de hervido del
guarapo, falta de limpieza y orden en todas las areas del proceso productivo, baja eficiencia
en el proceso de destilacion ademas perdida de patrimonio debido a que el existe perdida de
gabazo por motivos climaticos lo que este podrias ser utilizado y vendido para otras utilidades,
asi mismo la falta de un envase, promocién y marketing para sus productos no permiten que
este sea distribuido a un precio justo asi como también distribuir a otros lugares tanto
nacionales como internacionales.
1.2. Formulacién del problema
¢ El modelo de mejora continua podria incrementar la productividad en la destileria Mi
Katia en el distrito de Chancay Bafios?
1.3. Hipotesis
Un modelo de mejora continua si incrementa la productividad en la destileria Mi Katia
en el distrito de Chancay Bafos.
1.4. Objetivos
1.4.1. Objetivo general
Disefiar un modelo mejora continua para incrementar la productividad en la destileria
Mi Katia en el distrito de Chancay Bafios
1.4.2. Objetivos especificos
- Diagnosticar la situacion actual de la destileria mi Katia e identificar los principales
problemas existentes.
- Determinar las herramientas necesarias de mejora continua para reducir los
problemas que afectan a la productividad de la empresa Mi Katia
- Proponer un plan de mejora para aumentar la productividad en la empresa.

- Elaborar un beneficio/Costo.
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1.5. Teorias relacionadas al tema
1.5.1. Mejora continua

La mejora continua es un proceso donde se lleva a cabo un cambio integral buscando
criterios de efectividad y eficiencia. Este proceso de mejora continua debe responder acerca
de las condiciones y necesidades que la empresa pretende buscar [6].

La mejora continua se basa en las teorias de Taylor donde pretende buscar funciones
mas eficientes posibles, ademas es una filosofia que siempre busca la eficiencia de una
organizacion. Por ello se implica la supervision de las areas que se encuentran en los distintos
procesos de la organizacion [7].

El concepto de mejora continua esta relacionado con su concepto de calidad total,
segun el autor establecio que los servicios y bienes se otorgan a los clientes y no se debe
presentar errores o defectos, de tal manera que los departamentos de calidad deben ser
necesario [8].

- La mejora continua presenta algunas condiciones para su implementacion.

- Mejore la coordinacioén y el apoyo en los niveles.

- Brindar apoyo en las acciones tomadas y realizadas.

- Tener la capacidad de tomar una decisidon en momentos criticos para los trabajadores

y en los procesos.

Importancia en el mejoramiento continuo

Segun el autor Kabboul sostiene que el mejoramiento continuo es una filosofia que se
encarga de examinar y diagnosticar las actividades que realizan y generen debilidades. Por
lo tanto, la mejora continua tiene que siempre innovar en los recursos y en los procesos con
el propdsito de lograr el maximo beneficio por medio de la utilizacion de los recursos en poco
tiempo. Resulta interesante para el sector industrial ofrecer mejoras con gran eficaz y valor
que se puede entregar a los encargados de la direccion, también esta herramienta encuentra
gran importancia en competitividad de parte de todos los trabajadores de la organizacion [9].
Ventajas de un mejoramiento continuo

Para coronel el mejoramiento continuo cuenta con algunas de las ventajas acerca de
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mejorar e innovar dentro de los procesos principales y ademas el recurso mano de obra en
el sentido de incrementar la eficiencia de los trabajadores [10].
Ventajas

- Mejorar los procedimientos en la gestion

- Reduccion de costos en los procesos

- Mejoras en la competitividad por medio de mejoras en los procesos de produccion

- Genera mayor flexibilidad y mejor adaptacion dentro de aspectos tecnoldgicos
Mejora continua en los procesos (Ciclo PHVA)
Segun Deming menciona que el ciclo PHVA es una metodologia que ayuda a planificar y
ejecutar los procesos y solucionar todo tipo de problema presentado que puede presentarse
en cualquier circunstancia; por ello su nivel de calidad es muy adecuado para la ampliacion

durante la gestién de los procesos [8].

Planear Hacer
(L
Actuar Verificar
g

Figura 1: Ciclo PHVA

Fuente: E. Deming
Planificar
Mediante esta etapa se define principalmente sus objetivos y sus herramientas que
son utiles y necesarias para lograr los objetivos establecidos, de tal manera que mediante
esta metodologia los resultados esperados se muestran favorables. Mediante esta etapa se
determina las medidas que seran necesarias y utiles para una operacién mucho mas

eficiente y ejecutar una mejora en la propuesta.
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Hacer

Mediante esta etapa se pone en practica mediante la educacién y la formacion, con
ayuda de la implementacién de todo lo que se ha planificado. Dentro de esta etapa es
necesario que todas las propuestas necesarias se brinde una solucion. Ademas, mediante
esta asignacion se capacite a todo el personal de manera grupal y puedan cumplir con lo
planificado.
Verificar

Etapa en la cual menciona el autor Deming, los resultados vienen siendo una etapa
en la cual se compran los resultados antes de mejorar con los resultados obtenidos después
de las mejoras. Esta verificacion se continua durante la verificacion y la observacion o también
con los indicadores que fueron ya establecidos cumpliendo lo establecido
Actuar

En esta etapa se puede presentar opciones de las cuales se verifica todo lo planificado
y que se cumpla segun lo acordado. Por ello se normaliza y se estandariza un nuevo
procedimiento y optar el nuevo proceso segun lo planificado y una segunda alternativa es que
se tenga que replantear el proceso que tal vez se pueda realizar algunos cambios 0 mejoras

donde se tenga que volver a iniciar la etapa de planear.

Ciclode |
Deming

Figura 2: Ciclo de Deming

Fuente: Google
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Herramienta 5°S

La herramienta 5°S es el uso sistematico de los principios de higiene y orden en el
area de trabajo, que ya existen en el concepto clasico de organizacion de materiales de
produccion de una manera menos formal y metodolodgica. Esta herramienta pertenece a las
iniciales japonesas de las 5 palabras que definen la herramienta. Su pronunciacion comienza
con "S": significan: separar lo innecesario, ordenado, limpio y regular y desarrollar habitos.
Se trata de una tecnologia que se ha aplicado en todo el mundo y que ha obtenido los mejores
efectos por su sencillez y eficacia, convirtiéndola en la herramienta originaria implementada

en cualquier empresa que se ocupe de la manufactura esbelta [11]

SEIKETSU

SEIRI SEITON Seguimiento de
Arreglar e

identificar

SEIDO
Proceso diario
de limpieza

SHITSUKI
Construir el
habito

Separar y eli-
minar

Separar los
articulos nece-
sarios de los

Dejar solo
los articulos
necesarios
en el lugar de
trabajo

Eliminar los
elementos no
necesarios

Verificar
periodicamen-
te que no haya
elementos no

necesarios

no necesarios

Identificar los
articulos nece-
sarios

Marcar areas
en el suelo para
elementos v
actividades

Poner todos los
articulos en su
lugar definido

Verificar que
haya “un lugar
para cada cosa
y cada cosa en

su lugar”

Figura 3: Las 5’S
Fuente: Kaizen Institute

Limpiar cuan-
do se ensucia

Limpiar perio-
dicamente

Limpiar siste-
maiticamente

Verificar siste-
maiticamente
la limpieza de
los puestos de
trabajo

Definir métodos
de orden y lim-
pieza

Aplicar el méto-
do general en
todos los puestos
de trabajo

Desarrollar un
estandar especi-
fico por puesto
de trabajo

Verificar que
exista un estin-
dar actualizado
en cada puesto

de trabajo

Hacer el orden y
la limpieza con
los trabajadores
de cada puesto

Formar a los
operarios de
cada puesto para
que hagan orden
v limpieza

Actualizar la
formacién de los
operarios cuan-
do hay cambios

Crear un siste-
ma de auditoria
permanente de
planta visual
Vv Ss

En esta herramienta denominada 5°S se realiza con la finalidad de mitigar algunos
métodos tradicionales y también innovar nuevas alternativas, en este caso son las S que
son: orden, seleccion, limpieza, la estandarizacion y la disciplina en el centro de trabajo.
Ademas, es de gran importancia coordinar y organizarse de forma productiva dentro de los
centros de produccion. [12].

Por otra parte, otro autor publicoé un articulo acerca de esta herramienta como

estrategia para la mejora continua en las industrias y el impacto dentro de la seguridad
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laboral. Especifica que la herramienta siendo una filosofia es de gran utilidad en la mejora
de los procesos y crear un ambiente agradable de trabajo ordenado, limpio, altamente

eficiente y ergonémico [13].

Tl szempre igual

Mo limpar mas, Sno evitar gue se ensucis

[ Un lugar para eada cosa v cada cosa en s lugar -]

Seleccion [ Diistinguir entre b gque es necesario v oo loes ]

Figura 4: Metodologia 5°S
Fuente: Hernandez (2013)

Esta herramienta ayuda a mejorar las condiciones laborales de todo el personal, se realiza
de manera mas ordenada, limpia y disciplinada en el cual mejora la productividad y también
la eficiencia tanto de ellos mismos, como también de las maquinas o equipos. Es de gran
interés mencionar detalladamente esta metodologia que encuentra y detecta los peligros y
logra solucionarlos [14]
El autor explica detallando cada una de las S aplicados a la organizacion.
Seiri: (organizar y seleccionar)
- Ayuda a planificar, seleccionar y organizar todo objeto, material que sirve y clasificarlo.
- Seleccionar algunas normas o estandares que ayude a mejorar el trabajo de manera
mas organizada en relacion con las maquinas y los equipos.
- Tener en reserva un plan alterno que sirva para garantizar una mejor estabilidad

laboral y econdmica con la ayuda de las actividades.
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Seiton (Ordenar)

- Se trata de ordenar y separar los objetos, material que no sirve y solicitar su
eliminacion para obtener un mejor espacio suficiente para que se desarrolle mejor
las actividades.

- Se realiza el ordenamiento, colocacion de las herramientas en lugares establecidos,
cosa que al momento de iniciar el proceso se pueda encontrar rapidamente por el
trabajador. Volverlo un habito.

- En el ambiente laboral los mismos trabajadores sean mas organizados y ordenados,
lo que mejora el proceso anadiendo valor agregado en la produccion.

Seiso (Limpiar)

- Esta actividad inicia con la limpieza en los ambientes de trabajo, los mismos
trabajadores pueden a identificar estas debilidades y puedan brindarle la solucion
correcta, por otra parte, también se aplica esta actividad a los equipos, se previene
realizar esta actividad antes de que inicie su funcionamiento.

- El jefe supervisor explica a su personal acerca de esta S aplicados a los procesos,
identificando algunos problemas en ambientes sucios y en sus mismas areas
laborales. Logrando realizar este paso se mitigan y se evita de volver a ocasionar este
problema.

Seiketsu (Estandarizacion)

- Ensefar al operario a realizar actividades con la finalidad de mejorar su eficiencia y
adecuarlo a su estilo laboral como parte de un entrenamiento.

- Al utilizar esta S se podria mejorar los estandares y ademas se verifica su
cumplimiento.

- Esta S también se relaciona con la limpieza, lubricacion y que son parte del
mantenimiento correctivo y preventivo.

Shitsuke (disciplina y compromiso)
- Esta S crea una cultura de respeto y cuidado con los recursos de la organizacién

- Se inicia con el cambio de habitos en el trabajador
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- Su motivacion de trabajo aumenta por la cultura de respeto
- Promueve el cumplimiento de las normas establecidas aplicada a los procesos,
generando mejor eficiencia y eficacia dentro de la organizacion.
Kaizen
Kaizen es un cambio en las actitudes de los individuos. Es una condicion hacia la
mejora, una actitud hacia el manejo de las capacidades de todo el personal, una actitud

hacia el avance del sistema hasta que tenga éxito [15].

Los 10 puntos clave del espitu Kaizen

L Abandomar las ideas fijas, rechazar el estado actual de las cosas,

En lugar de explicar los que no se puede hacer, reflexionar sobre como hacerlo.
3. Realizar inmediatamente las buenas propuestas de mejora.

4. No buscar la perfeccidn, ganar el 60% desde ahora.

o

Corregir un error inmediatamente e in sitw

Encontrar las ideas en la dificultad.

bl E o

Buscar la causa real, plantearse los 5 porqués v busear la solucion.
8. Tener en cuenta las ideas de diez personas en lugar de esperar la idea genial de una sola.
9. Probar y después validar.

10. La mejora es infinita.

Figura 5: Puntos clave de la metodologia Kaizen

Fuente: Kaizen Institute

Mantenimiento productivo total (TPM)

Segun el autor Contreras menciona que el TPM es un plan de gestién que logra
mejorar y estimula a la preocupaciéon para facilitar el mantenimiento de la maquinaria
existente; asimismo esta sometida a un reto de trabajar hacia el 0 averias, 0 defectos, 0 fallos
y O incidencias. Ademas, esta debe ser implantada a todos los departamentos, asimismo esta
orientada a promover el trabajo en equipo, y hacer un espacio donde cada persona se
desenvuelta con eficiencia con el fin de contribuir con la mejora de los sistemas productivos,
la flexibilidad y la reduccion de costos [16]

Gestiéon de mantenimiento

Un autor menciona en la publicacion de su libro acerca de los tipos de mantenimiento

que sirve para mejorar el estado de las maquinas y su rendimiento en relaciéon con la

productividad, por ello el autor menciona algunos tipos de mantenimiento a continuacion [17].
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La gestion de mantenimiento ayuda a planificar y mejorar el estado de las maquinas
en general y ademas guarda relacion con el trabajo de cada operador corrigiendo fallos y
averias, eliminando paradas, cuellos de botella en la produccién y por tanto mejora la
eficiencia y rendimiento de las mismas.

Objetivos:

El mantenimiento previere y corrige cada actividad realizada en el equipo al presentar
fallos o paradas en los equipos y pueda lograrse mejor productividad industrial
establecida.
- Conla herramienta logra detectar problemas y fallos principales, realizando un analisis
de rendimiento y disponibilidad de cada equipo.
- Brinda mayor vida util al equipo por medio de las inspecciones preventivas sobre
algunos trabajos.
- Dentro de esta gestion de mantenimiento se encuentran varias etapas de las cuales
el autor sostiene su aplicacion en la organizacion.
A continuacion, el autor [18].presenta algunos tipos de mantenimiento que la empresa
necesita conocer y aplicar en sus procesos y procedimientos:
1) Mantenimiento correctivo
Este tipo de mantenimiento involucra la inspeccion, la conservacion, el control y la
restauracion utilizados y aplicados a las maquinas, como también un sistema que ayude a
detectar posibles fallos para luego corregirlos en cortos tiempos para que el equipo no sufra
paradas en los procesos.
Objetivo
Este tipo de mantenimiento es ser rapido y eficaz, sobre todo cuando trata de ver
algunas averias que fueron inesperadas en los equipos de trabajo de nivel criticos.
Tipos y clasificacion del mantenimiento correctivo
a. Mantenimiento correctivo inmediato: Se basa en todas las medidas correctivas
que tuvieron lugar luego de ocurrir una averia.

b. Mantenimiento correctivo diferido: Son las medidas correctivas que se posponen o
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2)

se programan para mas adelante. Se tiene en cuenta varias de las razones por la cual
este tipo de mantenimiento se puede ser pospuesto. Algunos ejemplos:
Mantenimiento correctivo programado: El trabajador decide conscientemente dejar
que la maquina continue, hasta llegar el momento que ocurra la falla y pueda iniciar
con una programacion y accion correctiva en cuanto la falla ocurra.

Mantenimiento correctivo no programado: Desgraciadamente algunas actividades
no siempre van de acuerdo con este plan de mantenimiento. Una verificacion sobre
un mantenimiento preventivo mal realizado se puede ocasionar una averia
inesperada.

Mantenimiento Preventivo

El propdsito del mantenimiento preventivo es reducir el nimero de paradas causadas

por fallas imprevistas. En el método tradicional, el mantenimiento preventivo se basa en

paradas periédicas para inspecciones detalladas y reemplazo de piezas desgastadas. La

deficiencia de este tipo de mantenimiento, ademas de detener la produccién, es que el trabajo

de inspeccion provocara desequilibrio, desequilibrio e incluso mal funcionamiento.

La seleccion del intervalo de apagado del programa es complicada, porque si el

intervalo es corto, el tiempo de produccion se reducira, y si el intervalo es grande, aumentara

el nimero de tiempos de inactividad por fallas. El fabricante especifica la vida util del

componente; esto puede ayudarlo a elegir la frecuencia con la que debe detenerse. En la

practica, el intervalo entre paradas no es fijo, sino que viene determinado por el analisis del

rendimiento de las maquinas [19].

Se reduce frecuentemente las paradas en los procesos al utilizar y aplicar este tipo de
mantenimiento, buscando de manera general prevenir antes q se genere una parada.
Se realiza una inspeccion y evaluacion rapidamente a los equipos y maquinas antes
de que comience el proceso.

Tener listo las herramientas y repuesto de las maquinas si fuera necesario para su

cambio correspondiente.
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3) Mantenimiento Predictivo
Unos autores mencionan en su libro indicando que el Mantenimiento Predictivo incluye
la deteccion y el diagndstico de fallas antes de que ocurran, de modo que el mantenimiento
se pueda detener en el momento adecuado. Es decir, se utiliza para diagnosticar las
condiciones de funcionamiento de los equipos y determinar cuando se requiere
mantenimiento, en base a este hecho, las fallas no suelen ocurrir de manera repentina, sino
que generalmente se emite una advertencia a través de una determinada evolucion [20]. Los
principales objetivos del mantenimiento predictivo son:
- Reducir averias y accidentes provocados por equipos.
- Reducir el tiempo y el costo de mantenimiento.
- Aumente el tiempo de operacion y la produccion.
- Mejorar la calidad de productos y servicios
Disponibilidad de los equipos
La disponibilidad de los equipos para su pronto mantenimiento. Cabe precisar que su
capacidad al momento de utilizarse para esta actividad se debe ejecutar tareas de calculo en
la disponibilidad, lo cual permitirda un mejor rendimiento y también una mayor productividad
en la maquinaria llevado a cabo [21].
Tiempo promedio entre fallas (MTBF)
El tiempo medio (MTBF) de forma estadistica significa que es el tiempo promedio y de
forma literal es el promedio del tiempo que fue transcurrido entre una falla y la falla siguiente.
El tiempo promedio entre fallas es una cantidad media que un equipo sin que pueda
interrumpir las fallas funcionales, se logra calcular su tiempo total de funcionamiento
dividiendo sobre su numero total de fallas [22].

Formula

Tiempo Disponible de Operacion

MTBF =
Fallas
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Tiempo promedio de reparacién (MTTR)
El tiempo medio de reparacion se basa en establecer su funcion normal de los
equipos, proceso luego de un fallo funcional. Mediante este tiempo se calcula dividir su

cantidad total de los tiempos sobre la cantidad de fallas en el sistema [22].

Horas de reparacion
N°de Fallas

MTTR =
Disponibilidad

La disponibilidad es una funcién que depende de la frecuencia donde ocurren los
errores en un determinado periodo de tiempo y ademas el tiempo que demora en corregir las
fallas, por ello se sostiene como probabilidad que una maquina inicie en volver a funcionar si
la accién toma de acuerdo algunos procedimientos [22].

De forma general se define relacionado al promedio de tiempos entre las
preparaciones de fallas, siendo asi que la disponibilidad de los equipos pueda corresponder
a una dependencia de un tiempo requerido para que se reactive el servicio.

Su manera consecutiva, se ve precisado de la siguiente manera:

MTBF
MTBF + MTTR

- MTBF: Tiempo promedio entre fallos

D =( )

- MTTR: Tiempo promedio para la reparacion

Ademas, el autor define los siguientes términos para referirse a la disponibilidad,
rendimiento y calidad.
1. Disponibilidad (D) = T Disponible / T Planificado

2. Rendimiento (R) = T Funcionamiento Neto / T Disponible
3. Calidad (C) = T Efectivo / T Funcionamiento Neto
1.5.2. Productividad
En su libro Lean Manufacturing el autor comenta que el mundo globalizado donde la
competitividad se ha convertido en el arma estratégica mas grande, muchas empresas estan
tratando de aumentar sus ventas, reducir costos y mejorar su imagen, pero pocas han logrado

resultados reales. La productividad significa mejorar el proceso de produccion en funcion de
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la cantidad de recursos y uso, y la cantidad de bienes y servicios producidos. Hay diferentes
formas de encontrar la productividad:
La productividad Mano de Obra:

Se considera como un factor o un recurso que ayuda a desarrollar cualquier proyecto,
ademas gracias a ello permite desarrollar adecuadamente los distintos procesos para lograr
llegar a un propdsito planificado. Por lo que es importante que las empresas, organizaciones

ofrezcan una motivacion para que el ritmo del trabajador no disminuya [23].

Unidades Producidas
Mano de Obra:

(Horas — Hombre)

Produccion total

Mano de obra utilizada

La productividad en las maquinas

Al elegir este recurso siempre va estar vinculado con el trabajo que va realizar y el
desempeno que estara dentro del trabajo y la produccion, asi mismo la funcion principal sera
facilitar las tareas a los trabajadores realizando trabajos mas rigurosos y automatizados que
requieran una atencion en particular por la manipulacion de un trabajador, puesto que con

este recurso se pueden ahorrar tiempos y costos [24].

Producciéon

Maquinaria utilizada
Factores de la productividad
En un libro de ingenieria industrial [20] menciona algunos factores de la productividad

internos y externos pueden afectar a la productividad serian:
Factores Internos:

- La maquinaria.

- Los equipos.

- Laenergia.

- Terreno.
Factores Externos:

- La mano de obra calificada
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- Ladisposicién de los materiales o materias primas.
- Politicas relativas.
- Disponibilidad de capital e interés.
Clasificacion de la productividad
La productividad se puede extender de tres maneras que son:
a) La productividad parcial: viene siendo el coeficiente que se desarrolla entre
la produccion final y un solo factor.

Produccion

Productividad parcial (PMO) = Vano de Obra

b) Productividad multifactorial: viene siendo la fusién de la produccion final con
los elementos de trabajo y el capital.

Produccion

Productividad parcial (PFG) = Mano de Obra + Materiales

c) Productividad total: Es el cociente que se realiza entre su totalidad de la
produccion y la totalidad de todos los elementos empleados.

Produccién
Mano de Obra + Materiales + Técnologia + Otros

Productividad total (Pg) =

Indicadores de produccion

Segun el autor [20], menciona que los indicadores de la productividad son los sigueintes:

Produccion
Indice de Productividad =

Recurso Utilizado

Producciéon
Indice Mano de Obra =

Costo hora mano de obra + N° de horas empleadas

) ) ) Produccién
Indice de Materia Prima =

Costo Total de Materia Prima
Eficiencia
Viene siendo su capacidad de cada trabajador al realizar exitosamente un trabajo con
mayor rapidez y eficacia dentro de sus jornales de trabajo. Se caracteriza por ser productivo
y muy capacitado para todo tipo de actividades.

Productividad Real
Productividad Esperada

Eficiencia =
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Eficacia
Son los resultados que el trabajador propone para poder lograr con éxito todas las
actividades que pueden mejorar su calidad de procesos que son mediante algunos indices

de actividades logrando una meta establecida
Eficacia = U.Frod 100
ficacia = U oy.x

Gestion de proveedores
Definicion:
Es una herramienta que esta relacionada con el abastecimiento de productos, por
medio de esta gestion que es parte de la cadena de suministros se encarga de homologar a
los proveedores en la produccion, el almacenamiento y la distribucion [26].
Homologacién de proveedores
Se trata de calificar y evaluar a los proveedores con el objetivo de tener un gran vinculo
sobre los proveedores homologados en temas de calidad, comercial, manufactura y
operativos. Por ello se busca asegurar las condiciones de los productos para su
aprovisionamiento y ademas se asegura cumplir con los requisitos que demanda la empresa.
Esta gestion mejora la capacidad del proveedor que se va evaluar segun sus expectativas
que busca la satisfaccion o necesidades para el mercado. Ya identificados se solicita y se
elabora un previo analisis informativo y econdmico que guarda relacion con los procesos de
produccién, lo que es esencial anticiparse antes de la ejecucion de todos los requisitos
brindados a los proveedores vienen siendo los siguientes:
- Tener una capacidad y un buen conocimiento para realizar servicios segun lo
acordado
- Brindar garantias sobre la calidad y servicios que ofrece.
- Tener confianza y confidencialidad de la informacion.
- Tener una solidez en la tecnologia y el financiamiento
- Tener una cultura solida en la calidad hacia los clientes y su compromiso y

responsabilidad con la empresa en mejora continua.
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Cuadro resumen de la gestion de proveedores

Cuadro resumen de la gestion de proveedores

PROVEEDORES

SELECCIONAR AL
PROVEEDORY
COMPRAR

LOS
PRODUCTOS A
COMPRAR

DETERMINAR :>

VERIFICAR EL
PRODUCTO
COMPRADO

1

!

EVALUACION DE
PROVEEDORES

Figura 6: Cuadro resumen de la gestién de proveedores

Fuente: Elaboracion propia

En la figura se muestra un cuadro resumen sobre la gestion de proveedores y los

pasos para llevar a cabo este proceso.

En el siguiente esquema se presenta una informacién sobre la recepcién de los

proveedores; esto se deriva desde los procesos de inspeccion y otros de los procesos que

se obtenga finalmente la homologacion.
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Esquema de recepcion de Proveedores

Proveedor (Actividad
define sus homologable?

actividades

Elabora nota de homologacion

por actividad

l' NO SI

Proveedor no Proveedor
homologado en homologado en

actividad actividad

Gestion medio ambiental

Valoracién del
rendimiento

Figura 7: Esquema de recepcion de proveedores

Fuente: Elaboracion propia
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MATERIALES Y METODO
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21. Tipo y Diseiio de Investigacion
2.1.1. Tipo de investigacion

El estudio es de tipo cuantitativa puesto que detalla la situacion actual de la empresa
y su problematica ademas se hace una propuesta de un modelo que se utilizara para darle
solucién al problema puesto en investigacién con el fin de incrementar la productividad.
2.1.2. Diseiio de Investigacion

El disefo de investigacion es cuasi experimental y transversal porque se manipula
una de las variables ademas que se recolectaran datos en un solo momento [27]
2.2. Variables, Operacionalizacién

- Variable independiente: Mejora continua

- Variable dependiente: Productividad
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Tabla 1:

Operacionalizacion de la variable

que realizan
en todos los
procesos

Variable Definicién Definicion Dimensione . ‘ Valores Tipo de Escala de
. . Indicadores Items Instrumento i . s
de estudio conceptual operacional s finales variable medicion
Metodologia Se basa en 5'S - Clasificacion de 1,2,3, Observacion Abierta Alta
cuyo objetivo  revisar herramientas identificadas 4y5 Media
es mejorar continuame -Orden de piezas o Baja
los procesos nte las herramientas segun tipo
0 servicios operaciones -Procedimiento de limpieza
Modelo de que se ofrece , reduciendo -Habito de las 3primeras S Cuantitativa
Mejora continua para el costos de
cliente. oportunidad, TPM Mantenimiento preventivo 6,7,8 Entrevista Preguntas
ademas Mantenimiento correctivo abiertas
permiten la Disponibilidad de los
optimizacion equipos
MTBF
~ \MTBF + MTTR
Gestion de Abastecimiento de M.P Encuesta (S
Proveedores  Control (NO)
Entregas
La La _Unidades Producidas 1y2  Entrevista Preguntas Alta
productividad  productivida """ (Horas — Hombre) abiertas Media
sirve para desdegran Manode Baja
calcular los importancia  obra Produccion total
recursos que en los Mano de obra utilizada
Productividad se van a procesos de
utilizar para produccion Magquinaria Produccién 3 Encuesta (SI)
su utilizando Magquinaria utilizada (NO) Cuantitativa
transformacié  los recursos
n, producciéon parasu
o prestacion transformaci
de servicios on.
con el
conocimiento
de las
personas

Fuente: Elaboracién propia.
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2.3. Poblacién de estudio, muestra, muestreo y criterios de seleccion
2.3.1. Poblacién de estudio

La poblacion como un conjunto de elementos totales sobre los que se hacen los
estudios sobre los que se investiga o hacen estudios [27].

La poblacion de la empresa Mi Katia estd conformada por 30 personas que son
trabajadores y personal administrativo que se encargan de la produccién, compras,
distribucion, ventas de botellas de aguardiente para el publico en general
2.3.2. Muestra

La muestra es un pequeno grupo que esta dentro de la poblacion existente. La muestra
esta conformada por todos equipos, mano de obra, maquinaria que se involucran en el
proceso, asi como también al duefio de la empresa [28].

La muestra de estudio de la empresa Mi Katia esta conformada por 15 trabajadores que
estan involucrados en la produccion d destilado de aguardiente, el ello se divide en varias
estaciones de trabajo como son: Fermentacion, molienda, destilado, etc.

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad
2.4.1. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos
a) Observacion

Técnica utilizada que le permite al investigador las diferentes actividades del problema
puesto en estudio sin tener contacto con ello. Segun Siampieri, Fernandez, Baptista (2018),
indican que “la observacion involucra entrar intensamente en contextos sociales y conservar
un papel eficaz y proactivo ademas estar pendiente de los detalles, interacciones, eventos y
sucesos que pueden darse ademas que esta técnica para la recoleccion de informacion es
un registro sistematico confiables y validos de comportamientos [27].

Se observaron algunos problemas que identificamos visualmente, en ello fueron
anotados todos los datos que estan relacionado para nuestra investigacion y proponer una
mejora para la empresa Mi Katia a través de unos instrumentos que se utiliza como guia.

b) Encuesta

Se logro obtener informacion clave de la empresa que fue la encuesta, se logré aplicar
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nuestra encuesta a los trabajadores de la empresa que estan involucrados en el proceso de
destilado de aguardiente. La encuesta viene siendo un método descriptivo que detalla algunas
preguntas breves con los trabajadores, con la finalidad de obtener informacién para la
investigacion, incluye opiniones, conocimientos y actitudes que brindan los propios sujetos de
investigacion, (...) a través de observaciones indirectas de hechos relatados por partes

relacionadas.
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Validacion de los expertos en el tema

Tabla 2: Validacion de los expertos
Titulo y grado

Nombres Profesion Institucion donde labora Cargo
académico
Mg. Vidauro Ingeniero Colegio de Ingenieros de Ingeniero de Seguridad
Magister
Carpio Incio Industrial Peru Industrial
Mg. Chavarry
Ingeniero
Huaman Eva Magister Universidad Sefor de Sipan  Docente
Industrial
Maria
Ingeniero
Mg. Magister Universidad Sefior de Sipan  Docente
Industrial

Fuente: Elaboracion propia
Se realiz6 la validacion por los expertos en el tema que son conocedores y puedan validar nuestros instrumentos, en ello el investigador

logré recolectar informacion relacionada a la empresa Mi Katia y pudo obtener la aprobacion de los expertos.
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2.5. Procedimiento de analisis de datos

Los datos recolectados han sido analizados, mediante la herramienta de Microsoft
office Excel 2019 para poder obtener un resultado mediante los calculos de las herramientas
que se van a utilizar dentro de nuestra investigacion. El objetivo es obtener resultados de
acuerdo a los analisis encontrados y poder brindar una mejora respecto a los problemas
encontrados.

2.6. Criterios éticos
a. Confidencialidad

La informacién obtenida es de caracter personal y reservado, recolectado para este

trabajo de investigacion, sera protegida para no ser publica sin consentimiento de la persona.
b. Objetividad

Para conseguir el presente criterio se presentaron resultados que han sido obtenidos
a partir de los datos reales, sin variaciones por parte de la investigadora, ademas basada en
criterios imparciales y técnicos en el proceso de recopilaciéon de informacién y su posterior
andlisis.

La objetividad es el grado en que el instrumento es permeable o impermeable la
influencia de los sesgos y tendencias de los investigadores que la gestionan, cualifican y
explican [27].

c. Veracidad

Los instrumentos empleados en el proyecto de investigacion son veraces porque se
ha medido su validez y confiabilidad. Ademas, el proyecto ha sido redactado respetando los
derechos del autor tomando en cuenta y citando los autores que han sido empleados para
la elaboracion del presente proyecto; la tomando en cuenta que la veracidad es todo lo que

esta con la verdad y se ajusta a ella.
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RESULTADOS Y DISCUSION
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Diagnéstico de la empresa
Informacion general

La Destiladora Mi Katia, es una empresa que tiene 20 afios de creacion, se dedica a
la elaboracién y comercializacion del auténtico aguardiente Chancayano, dicho aguardiente
es tradicional de la sierra del Peru, la empresa esta ubicada en la provincia de Santa Cruz,
distrito de Chancay Bafos, esté se caracteriza por su clima favorable para el cultivo de cafa,
que es la materia prima principal para el proceso de produccion de aguardiente o cafazo.
Actualmente la empresa busca satisfacer a todos sus clientes mediante una mejora continua
en sus procesos de produccién para que asi pueda ofrecer un producto inocuo y de calidad.

A. Datos generales de la empresa

Logo de la empresa

Figura 8: Logo de la empresa

Fuente: Destiladora Mi Katia
- Razén Social. “MI KATIA”.
- RUC: 10281120773
- Propietario. Epifanio Cruz Saavedra.
- Cel. 976640958
- Mail: ecruzsaavedra@gmail.com
- Fecha de inicio Actividades: 27 de septiembre de 1992
- Localizacion: Av. 13 de junio S/N. Chancay Banos, Santa Cruz, Cajamarca

- Actividad Econémica. Elaboracion y comercializacion de productos etilicos
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(Aguardiente, cogollito).
B. Mision
Somos una empresa dedicada a la elaboraciéon y distribucion del auténtico
aguardiente, con 20 afos de experiencia en el mercado, resaltando y conservando la
tradicién de nuestra sierra peruana.
C. Visidn
Aspiramos al 2024 ofrecer un producto que cumpla con los estandares de calidad, asi
como también innovar productos que nos diferencien de nuestro mercado competitivo
garantizando la satisfaccion de nuestros clientes.

D. Organigrama general

Gerente General

(Epifanio Cruz
Saavedra)

Secretaria

Jefe de Area de Encargado de Area Encargado del area
produccién de Ventas de finanzas

Operarios

Figura 9: Organigrama de la Empresa

Fuente: Elaboracion Propia
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Descripcion del proceso productivo
Recepcién de materia prima
Todo el proceso para la obtencién de aguardiente inicia con la recepcién de la materia
primera donde el duefio y sus trabajadores realizan la recepcion de la cafia y es depositada
al costado del trapiche, en este proceso se realiza el pesado de cafa para verificar si llego la
cantidad solicitada.
a) Seleccionado de caia
Una vez pesada la cafia y teniendo la conformidad los operarios empiezan a
seleccionar la cafia como un proceso de separado (grandes y pequefias).
b) Cortado de Caia
Una vez seleccionadas las cafias se realiza un proceso de cortado en tamarios de
aproximadamente 50 cm asimismo en este proceso se corta algunas hojas o impurezas para
luego ser depositadas a una tina con agua para ser lavadas.
c¢) Lavado
Una vez que se cuenta con la cafia depositada en la tina un operario realiza el
lavado de cafia con agua temperada para eliminar cualquier particula extraina.
d) Molienda
Luego de realizar el lavado estas ingresan al trapiche con el fin de extraer todo el
jugo de la cafa o también llamado guarapo, todo el jugo recolectado se transporta mediante
un tubo de 6 pulgada que esta conectado desde el trapiche hacia los tanques de
almacenamiento para la fermentacion.
e) Fermentacion
Luego que el guarapo o jugo de cafia esta almacenado en tanques de 2500 ml se
mezcla con la zambora para finalmente dejar fermentar entre 4 a 8 dias, los dias de
fermentacion dependeran de la calidad de materia prima, este proceso de fermentacion el

jugo debe tener estar en 0°.
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f) Destilado
Una vez que el jugo este fermentado pasa al proceso de destilado por unos tubos de
6 pulgadas hasta llegar al alambique (Olla de cobre) aqui empieza el destilado, en este
proceso el bagazo que sale después de la molienda es reutilizado como fuente de calor,
luego de que el jugo hierva el vapor se condensa y pasa por serpentines con agua fria para
luego obtener el producto terminado.
g) Almacenado
El producto terminado es almacenado en botijas de 72 Lt aproximadamente, luego es
transportado a un ambiente limpio y fresco para ser envasado en botellas de 500 ml, de
acuerdo a la demanda de los clientes. cabe mencionar que solamente el 10% es de
aguardiente cogollito que es de alta pureza con una mejor calidad para el publico selecto.
En la siguiente figura se muestra el flujograma de la elaboracion del aguardiente desde

la recepcion MP hasta la obtencion del producto final.

48



Zambora Agua Caliente Materia prima

1 Seleccionado de cafa

Cortado de cafa

Impurezas (tierra, paja, et§)

Inspeccidn de Cafia lavada|

1
RESUMEN Molienda
OPERACION

84)

O 5

INSPECCION

Fermentacion
1 Bagazo
; Agua Fria
INSPECCION-
OPERACION z> Destado
Ok
Almacenado

Figura 10: Diagrama de operaciones de procesos (DOP)

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 12: Simbolos de procesos (DAP)

Fuente: Elaboracion propia

Dist | Tiempo Observaciope
Descripcion (
., L .

11 Recepcion de Materia prima 3

2| Inspeccion y verificacion de M.P 05 ’

3 Seleccionado de cafia 05 !

4 Cortado de Cafa 1 *

5| Lavado y desinfeccion con agua tibia 05 )
. e

) Molienda 3

7| Tranporte al area de fermentacion 05 B

; Fermentacion 120 -

9| Tranporte al Gualampique (Olla de 05 -

10 Destilado 4 N

1 Almacenado 1 ¢

Figura 11: Diagrama de actividades y procesos (DAP)
Fuente: Elaboracion propia
Resumen Descripcion Cantidad .(rIEIZT:s(;
O OPERACION
1 3
[] INSPECCION 0 0
|:> TRANSPORTE ) ]
V ALMACENADO ) 4
OPERACION
b/ INSPECCION 5 1225
D ESPERAS ; A
SUMA TOTAL 11 1345
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Analisis de la problematica

En la empresa existen diferentes problemas que pueden ser corregidos mediante la
aplicacion de diferentes herramientas, técnicas, programas, métodos etc. de ingenieria las
cuales estan hechas para solucionar deficiencias como el desorden, la indisciplina, la falta de
organizacién, asi como también problemas que generan un alto costo y un gran problema
para la empresa como la baja productividad, cuellos de botella, mermas, tiempos de ciclo
elevados, mal manejo de recursos, etc.
1. Resultados de la aplicacion de instrumentos

En el presente apartado presentaremos los resultados obtenidos a partir de los
instrumentos de recoleccion de datos aplicados en la destileria, con el fin de obtener
informacion real en base a lo que piensan, realizan y perciben los trabajadores en sus labores
diarias; a continuacion, se detallara cada uno de los instrumentos aplicados con su respectiva
interpretacion:

Para realizar el diagnéstico sobre el estado de condiciones sanitarias de la empresa

se utilizé una guia de observacion; a continuacion de detalla los resultados y su

analisis correspondiente; el formato de la guia de observacién se puede visualizar en

el apartado de Anexo 1y su respectiva validacion por parte de expertos

conocedores del tema que corresponde al Anexo 4.

35 RESULTADOS DE GUIA DE OBSERVACION
3 5’s
2.5
2
1.5
1
0.5
0 . . H .
o ] o o o ] o o o ] o o o ] o o
B & B B B E B B B t ® B B E B %
=] v S =] > v S S =] v =] S =] o S =]
e £ § § & E£E § & & E § & & E § &
o © o o bl © o o bl © o o o © o o
© o <€ © [ o <€ © © o <C © © o <€ ©
= 8 > £ 5 5= & 5 = & )
= = = =

SEIRI (Seleccionar)  SEITON (Organizacion) SEISO (Limpiar) SHITSUKE (Disciplina)
Figura 13: Resultados de la guia de observacion 5°S

Fuente: Elaboracién Propia
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De acuerdo a los resultados obtenidos mediante el instrumento de guia de
observaciéon (Anexo 01) en base a las 5’s se pudo observar que en los item planteados no
se cumplen adecuadamente; se observo que dentro del proceso de destilado existe cosas
innecesarias como coladores, herramientas y materiales que no son de uso para el proceso
productivo; asi como también aspectos inocuos que afectan al proceso y la calidad del
producto; también se vio que las herramientas y accesorios de limpieza no tienen un lugar
especifico y sefialado para ser colocados, con respecto al almacenamiento de la zambora el
area esta totalmente descubierta por lo que cuando se va almacenar se detiene la produccion
para que esta sea limpiada y poder depositar; finalmente podemos analizar que todos estos
malos habitos y falta de compromiso genera desperdicios tanto de tiempo y costo asi como
también retrasos en la produccion.

A. Resultados de la aplicacién de Encuesta.

Los presentes resultados que se detallan a continuacion, son fuente de la aplicacion
de una encuesta a los colaboradores de la empresa Mi Katia, teniendo como base el
cuestionario que contiene preguntas relevantes al tema puesto en investigacion con el fin
obtener resultados con respecto al dominio de las herramientas y puntos importantes que
permitan saber la problematica existente. El formato de encuesta se puede visualizar en el
Anexo 02 y su respectiva validacion por parte de expertos conocedores del tema que
corresponde al Anexo 4

Tabla 3: ;Cuantas areas de la empresa Mi Katia estan conformadas?

N° Areas %
1 Almacenamiento 20%
2 Cortado 15%
3 Molienda 15%
4 Fermentacion 30%
5 Destilado 20%
Total % 100%

Fuente: Elaboracién propia
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/ b
20% 20%
\ /

¥ Almacenamiento ¥ Cortado »® Molienda

¥ Fermentacion ¥ Destilado

Figura 14: Areas de la empresa Mi Katia
Fuente: Informacion propia

Se muestra un total de 15 trabajadores encuestados dentro de la empresa de
destilera Mi Katia, los cuales cuentan con el area de cortado y fermentacion representan un
54%, el area de molienda un 20% y destilado y almacenamiento un 26%, de los cuales 13
son varones y dos son mujeres.

Tabla 4: La empresa Mi Katia cuenta con certificaciones de calidad

N° Sexo Areas Si No
2 Masculino  Masculino 7% 7%
4 Masculino  Masculino 20% 7%
3 Masculino  Masculino 13% 7%
4 Masculino  Masculino 20% 7%
2 Femenino Femenino 7% 7%
15 Total % 67% 33%

Fuente: Elaboracion propia

Titulo del grafico

| N

33%

/ 67%

Figura 15: Resultado de las certificaciones de calidad
Fuente: Elaboracion propia
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Se muestra un resultado de la encuesta realizada al personal de la empresa Mi Katia

en donde respondieron que el 66.67% opinaron que la empresa cuenta con certificaciones

de calidad, el 26.67% opinaron lo contrario.

Tabla 5: Tiempo de servicio dentro de la empresa Mi Katia

N° Sexo

Areas 5 Afios 7 Afos

10
Anos

Mas de
10 ainos

Masculino

Almacenamiento

7%

7%

7%

0%

Masculino

Cortado

7%

7%

7%

7%

Masculino

Molienda

0%

7%

7%

7%

Masculino

Fermentacion

7%

7%

7%

7%

N (DWW~ N

Femenino

Destilado

0%

7%

0%

0%

-
(3]

Total %

20%

33%

27%

20%

Fuente: Elaboracioén propia

Figura 16: Tiempo de servicio en la empresa

Tiempo de Servicio

20%

—

Fuente: Elaboracion propia

> 5 Afios
¥ 7 Afios

¥ 10 Afios

¥ Mas de 10 afios

Se muestra un resultado a los trabajadores acerca de su tiempo de servicio dentro de

la empresa Mi Katia. En ello la mayoria respondié el 40% que tienen mas de 10 afos

trabajando en la empresa, el 33.3% respondié que tiene 7 afos y el 26.7% opind que tienen

10 afos. Estos datos fueron extraidos de la empresa.

Tabla 6: ;Qué grado de instrucciéon cuenta los trabajadores?

Grado de instruccion

N° Sexo Areas Basicos Técnicos Profesional
2 Masculino Almacenamiento 7% 7% 0%
4 Masculino Cortado 7% 20% 0%
3 Masculino Molienda 7% 13% 0%
4 Masculino Fermentacion 7% 13% 7%
2 Femenino Destilado 13% 0% 0%
15 Total % 40% 53% 7%

Fuente: Elaboracion propia
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Grado de instruccidon

<¥M,

¥ Basicos
¥ Técnicos

™ Profesional

Figura 17:  Grado de instruccion de los trabajadores
Fuente: Elaboracién propia

Se mostraron resultados de las encuestas realizadas al personal de la empresa Mi
Katia, en ello respondieron que el 40% de todo el personal tiene grados de instruccion
técnicos, el 33.3% basico y solamente el 13.3% profesional. Estos datos fueron obtenidos de
los propios trabajadores.

Tabla 7: Conocimiento sobre las herramientas de mejora continda
Conocimientos sobre mejora

continua
N° Sexo Areas Si No Poco
2 Masculino Almacenamiento 13% 0% 0%
4  Masculino Cortado 13% 7% 7%
3 Masculino Molienda 13% 7% 0%
4 Masculino Fermentacion 13% 7% 7%
2 Femenino Destilado 7% 7% 0%
15 Total % 60% 27% 13%

Fuente: Elaboracién propia

Conocimiento sobre
mejora continua

Figura 18: Conocimientos de herramientas de mejora continua}
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Se encontraron un resultado sobre las encuestas realizados a todo el personal de la
empresa Mi Katia, en donde respondieron que el 46.7% si tiene conocimientos sobre la
mejora continua, el 40% respondio que no, el 13% cuenta con poco conocimiento. Todo ello
fue realizado dentro de los procesos.

Tabla 8: Que Herramientas de mejora continua conocen

Conocimientos sobre herramientas
de mejora continua

N°  Sexo Areas 5S TPM _Deming VSM
2 Masculino  Almacenamiento 7% 0% 7% 0%
4 Masculino  Cortado 13% 7% 0% 7%
3 Masculino  Molienda 7% 7% 7% 0%
4 Masculino  Fermentacion 13% 7% 7% 0%
2 Femenino  Destilado 7% 7% 0% 0%
15 Total % 47% 27% 20% 7%

Fuente: Elaboracion propia

Conocimientos sobre
herramientas de mejora
continua

-
7%

Figura 19: Conocimientos sobre la mejora contintia

Fuente: Elaboracion propia
Se llegd a un resultado realizado al personal de la empresa Mi Katia, en donde el
46.7% conoce la herramienta de las 5°S, el 26.7% sabe utilizar la herramienta TPM y el 20%

tiene conocimientos sobre el ciclo de calidad Deming.

56



Tabla 9: Que herramientas aplicaria usted para mejorar la produccion
Herramientas para la mejora de la

produccion
N°  Sexo Areas 5S TPM _ Deming VSM
2 Masculino Almacenamiento 7% 0% 7% 0%
4 Masculino Cortado 13% 0% 13% 0%
3 Masculino Molienda 7% 7% 7% 0%
4 Masculino Fermentacion 13% 0% 7% 7%
2 Femenino Destilado 0% 7% 0% 7%
15 Total % 40% 13% 33% 13%

Fuente: Elaboracion propia

Herramientas para
mejorar la produccion

{%\ *¥5S

40% ¥ TPM

® Deming

¥ VSM

Figura 20: Herramientas para mejorar la produccion

Fuente: Elaboracion propia
Tomamos como respuesta que el 40% de todos los encuestados respondieron que
unas de las herramientas que se deberia implementar son la aplicacién de las 5°S, EL 33.3%
opind que seria mejor aplicar el ciclo Deming y lo restante TPM y VSM.

Tabla 10: Recibe capacitacion dentro de la empresa Mi Katia

N°  Sexo Areas Si No A veces
2 Masculino Almacenamiento 0% 7% 7%
4 Masculino Cortado 7% 13% 7%
3 Masculino Molienda 7% 7% 7%
4 Masculino Fermentacion 7% 20% 0%
2 Femenino Destilado 0% 7% 7%
15 Total % 20% 53% 27%

Fuente: Elaboracién propia
Segun las encuestas realizadas al personal de la empresa destiladora Mi Katia se
pudo saber que el 53% del personal no recibe capacitaciones de parte de la empresa, el 20%

opina que si recibe y el 27% a veces recibe.
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Capacitacion que recibe
dentro de la empresa

|

= Si
/ * No

= A veces

Figura 21: Capacitacion que recibe dentro de la empresa
Fuente: Elaboracion propia

Tabla 11: La empresa cuenta con un area de calidad

N° Sexo Areas Si No N.N
2 Masculino Almacenamiento 7% 7% 0%
4 Masculino Cortado 20% 7% 0%
3 Masculino Molienda 13% 7% 0%
4 Masculino Fermentacion 13% 7% 7%
2 Femenino Destilado 7% 7% 0%
15 Total % 60% 33% 7%

Fuente: Elaboracion propia

Se cuenta con un area
de calidad

/‘\

Figura 22: La empresa cuenta con un area de calidad
Fuente: Elaboracion propia

Se muestra un resultado de las encuestas, nos menciona que el 60% del personal

opina que si existe un area de calidad para supervisar los procesos con un cuidado y una

58



responsabilidad de no contaminar el producto desde que llega a la planta y cuando termina.

Tabla 12: Cuél seria el problema que influye en la productividad

NP A Falta de falta de
reas . ‘s . desorden
Sexo comunicacion compromiso

2 Masculino Almacenamiento 7% 7% 0%
4 Masculino Cortado 13% 7% 7%
3 Masculino Molienda 13% 7% 0%
4 Masculino Fermentacion 13% 7% 7%
2 Femenino Destilado 7% 7% 0%
15 Total % 53% 33% 13%

Fuente: Elaboracion propia

El problema que influye en
la productividad

\A ¥ Falta de

comunicacion

~ falta de compromiso

¥ desorden

Figura 23: El problema que influye en la productividad

Fuente: Elaboracion propia

El problema mas grave seria una falta de comunicacién entre compafieros de trabajo,
también con el supervisor o el jefe. Se puede proponer una capacitacion e incentivos para
que los trabajadores se sientan a gusto y puedan mejorar su relacion con la empresa Mi Katia.

B. Resultados de la aplicacion de la entrevista:

Los presentes resultados que se detallan a continuacion, son fuente de la aplicacion
de una entrevista al gerente general de la destileria Mi Katia, teniendo como base el
cuestionario que contiene preguntas relevantes al tema puesto en investigaciéon. El formato
de entrevista se puede visualizar en el Anexo 03 y su respectiva validacion por parte de
expertos conocedores del tema que corresponde al Anexo 4.

1) ¢Qué problemas son los mas resaltan en el proceso de produccion?

Unos de los problemas que mas gravedad son la demora en que la fermentacion
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llegue a 0, No contar con lefia 0 bagazo seco en épocas de lluvia, Desperdicio de guarapo al
momento de transportar y Acumulacion de bagazo en todo el espacio de la planta
2) ¢;Cree que debe existir una mejora en su proceso de produccién ;Cuales?

Si, debido a que nosotros tenemos 20 afos produciendo el aguardiente, pero no se
ha realizado mejoras, dentro de lo que siempre he visto fallas en nuestra trayectoria seria el
cambio de trapiche, tener mejores condiciones en infraestructura y empezar a adaptarnos a
las nuevas tecnologias que han podido salir.

3) ¢Usted y su equipo estaria dispuesto a poder mejorar e invertir para el
mejoramiento de su empresa?

Si, estariamos dispuestos a invertir y mejorar debido a que es un suefio que siempre
hemos tenido de crecer como empresa y llegar a muchos lugares con nuestra marca.

4) Que aspecto priorizaria para mejorar dentro de su organizacién
Segun lo acotado por el gerente general de la empresa es muy importante la adquisicién de
nueva maquinaria debido a que el trapiche les genera retrasos y demoras en el proceso, la
falta de capacitacion al personal y la falta de un cronograma de actividades genera un alto
indice de tiempos ocios.
5) ¢Cree usted que, en su empresa, su maquinaria y colaboradores son
productivos? ;Por qué?

Dentro de los trabajos que nosotros los encomendamos si lo realizan, existen algunos
problemas como la distraccion entre ellos mismos cuando no tienen alguna actividad que
hacer, ha pasado que se han olvidado de colocar fuego (bagazo) a la olla destiladora por lo
que se perdi6 tiempo en destilar. La falta de asignacion de actividades a los operarios les ha
traido consigo pérdidas de tiempo y baja productividad

6) ¢La materia prima es abastecida por su siembra? ;Cuentan con algunos
proveedores externos para complementar su abastecimiento?

La materia prima es abastecida por nuestra siembra, pero también se compra a
ciudadanos de nuestra zona debido a que a veces no contamos con lo suficiente para realizar
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la produccion. La mala planificacion y coordinacion con los proveedores ocasiona que el
abastecimiento sea a destiempo, por lo que se genera tiempos de produccién prolongados
7) ¢De qué manera planifican su producciéon?

No contamos con una planificacién de produccion, pero siempre hemos aumentado la
produccién en temporada alta que es en el mes de septiembre, octubre y noviembre, son los
meses en que nos abastecemos en mayor proporcion de nuestros proveedores.

8) ¢Cada que tiempo realizan su mantenimiento y limpieza a su maquinaria?

El mantenimiento a maquinaria depende de la situacion en la que este si la
observamos que esta en malas condiciones se realiza la limpieza y se deja de producir en
ese dia, en promedio se realiza al mes.

9) ¢La produccion mensual abastece a toda su demanda?

Si, si abastece; han existido fechas en tiempos de esta pandemia que aumentaron las
ventas por lo que a veces no nos abasteciamos con la produccion y no se les atendia algunos
clientes.

10) ¢ Cree usted que la distribuciéon de planta es eficiente para realizar su proceso
productivo? Si, No ;Por qué?

La planta estd disefiada hace 20 afios, pero no es una infraestructura con las
condiciones eficientes es por ello la necesidad de querer reinventarnos con el fin de crecer
como empresa.

Analisis general de Ishikawa

Para lograr analizar este diagrama de Ishikawa cominmente conocido como Causa —
Efecto, en este caso se han encontrado varios de los como los equipos e instrumentos en
bajas condiciones, falta de mantenimiento, fallas constantes en los procesos, renovacion a
nuevas tecnologias, mucho desperdicio de Guarapo, estandarizaciéon en los procesos, falta
de un control de calidad en los procesos, falta de inspeccion, compromiso y falta de
documentacién y formalizacién. Todos estos problemas han sido las mas comunes en la
empresa Mi Katia, por ello se esta desperdiciando mucho tiempo y también dinero. Por ello
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se tomd una decision de pretender tomar una solucion mas drastica para incrementar la
produccién. Ademas, con la ayuda de este diagrama de Ishikawa se pudieron encontrar todos
los problemas que se plantearon y ponerles una solucién. A continuacion, se reflejan en el
Diagrama de Pareto para poder diagnosticar y verificar cuales de todos los problemas vienen

siendo los de mayor gravedad.
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Herramientas de diagnostico Causa - efecto

Para el analisis e identificacion de los problemas que se presentan en la destileria se ejecutara un diagrama causa efecto (Ishikawa) de

tal manera que se pueda analizar las causas y problemas dentro de la empresa.
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Figura 24: Diagrama de Ishikawa de la destileria Mi Katia

Fuente: Elaboracioén propia
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Tabla 13: Diagrama de Pareto

Fallas Frecuencia % Acumulado % Acumulado

Equqs e instrumentos en bajas o4 16% o4 16%
condiciones

Falta de mantenimiento 21 14% 45 30%
Fallas constantes 20 13% 65 43%
Falta de ’renovacmn a nuevas 18 12% 83 55%
tecnologias

Desperdicio de Guarapo 16 11% 99 65%
Ef\;fe:ssestandarlzamon en los 14 9% 113 749,
Falta de un control de calidad en 13 9% 126 83%
los procesos

Falta de inspeccion 10 7% 136 89%
Falta de compromiso 8 5% 144 95%
Falta de documentacion y 8 59, 152 100%

formalizacioén

Total 152

Fuente: Elaboracién propia

Falta de
docum
entacio

formali
condici i zacion

ones
— recuen E I

= Frecuencia % Acumulado

Figura 25: Grafica de Pareto

Fuente: Elaboracion propia
Se muestra una grafica de Pareto en donde se conocen mas detallada sobre los
problemas que causan a la empresa molinera. Por ello se muestra su frecuencia y su
porcentaje acumulado.
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Situacion actual de la variable dependiente
Se investigd para determinar la productividad en el proceso de produccion de la
empresa. Evaluacion del proceso productivo del aguardiente tiene un tamafio disefiado de
15000 Kg/semana como su mayor produccion, aunque con el transcurrir de los meses puede
variar la capacidad real en el proceso.
Datos de la empresa Mi Katia:
- Operarios: 15 trabajadores
- Dias promedios (ultimos 6 meses) 21 dias
- Horas hombre: 168 horas hombre
La empresa Mi Katia se encarga de producir y ofrecer la venta de aguardiente al
publico en general, nacional y local. Por ello se realizara un analisis sobre su productividad
diaria, semanal y mensual durante los tres ultimos afos.
Tabla 14: Capacidad de produccion de aguardiente

Capacidad de produccién disefada 60,000
mensual (Kg)

Capacidad de produccion real (Kg) 48,000

Capacidad de produccion real (Litros) 5000

Fuente: Documentos de la empresa Mi Katia.

Tabla 15: Produccién de aguardiente en los ultimos 6 meses
Cantidad _ Litros de

Meses Dias de tanques Cana Aguardiente Botellas
(Kg) de 500 ml
Imes (It/mes)

Mayo 17 9 27000 1944 972
Junio 15 8 24000 1728 864
Julio 13 4 12000 864 432
Agosto 26 11 33000 2376 1188
Setiembre 28 15 45000 3240 1620
Octubre 28 16 48000 3456 1728
Total 189000 13608 6804
Promedio  21.17 31500.00 2268.00 1134.00

Fuente: Empresa Mi Katia
Se muestra la produccion actual de la empresa Mi Katia de los ultimos seis meses con
un promedio de 21.17 horas mensuales. Por otra parte, se mostré una produccion total de

8,164 botellas de aguardiente de 600 ml.
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Produccion de botellas de 500ml
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= | itros de Aguardiente (It/mes) Botellas de 500 ml

Figura 26: Produccion de aguardiente en los ultimos 6 meses

Fuente: Elaboracion Propia
Productividad Mano de Obra

La productividad de mano de obra en la empresa Mi Katia.

Produccién total (l—t)

Productividad h — H = P mes
Tabla 16: Productividad de Mano de Obra
Meses Produccioén Dias Horas N° de Productividad

(It/mes) trabajadas Trabajadores h-H
Mayo 1944 17 136 12 1.2
Junio 1728 15 120 13 1.1
Julio 864 13 104 10 0.8
Agosto 2376 26 208 15 0.8
Septiembre 3240 28 224 15 1.0
Octubre 3456 28 224 15 1.0
Total 13,608 127 1016 5.88
Promedio 2,268 21.17 169.33 0.98

Fuente: Elaboracion propia
Se realizé un calculo sobre la situacion actual de la empresa Mi Katia en el tema de

la productividad en mano de obra, donde se tuvo como resultado 0.98 litros por hora hombre.
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Tabla 17: Productividad hora-hombre (produccion botellas)

Produccién Horas Productividad
mensual (botellas  mensuales (botellas de
Meses de aguardiente) hombre aguardiente / H.H)
Mayo 972 1632 0.60
Junio 864 1560 0.55
Julio 432 1040 0.42
Agosto 1188 3120 0.38
Setiembre 1620 3360 0.48
Octubre 1728 3360 0.51
Total 6804 14072 29
Promedio 1134 2345.3 0.5

Fuente: Elaboracion propia

Se presenta en la tabla 17 una productividad hora hombre sobre la produccién de

botellas de aguardiente, en ello se realizé un calculo sobre las unidades producidas

mensualmente sobre el nimero de horas hombre trabajadas dentro de la empresa. Esto dio

como resultado un promedio de 0.5 botellas de aguardiente por hora hombre.

Factor mano de obra

En este caso se realizara un calculo acerca de la produccién obtenida entre el nimero

de trabajadores de la empresa Mi Katia, en ello se realizara el calculo de la produccion

obtenida por cada trabajador.

Factor maquinaria

Tabla 18: Tiempo programado para la fabricacion

Dias Tempo
Mes programados Horas programado

para laborables (hora

produccion maquina)

Mayo 17 8 136
Junio 15 8 120
Julio 13 8 104
Agosto 26 8 208
Setiembre 28 8 224
Octubre 28 8 224
Total 127 1416
Promedio 21.2 8.0 169.3

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 18 se muestra el tiempo programado para su fabricacion de botellas de

aguardiente que en total tenemos 1416 horas maquinas y 127 dias programados para su

produccion.

67



Tabla 19: Produccién perdida por los meses mayo — octubre

Maquinas N° de fallas % de fallgs Tiempo de reparacion
por maquina
Cortado 15 28.8% 2.5 horas
Molienda 15 28.8% 3 horas
Lavado 12 23.1% 2 horas
Destilado 10 19.2% 2.5 horas
Promedio 13 25% 2.5 horas
Total 52 100% 10 horas

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 19 se presenta una produccién pérdida a causa del tiempo de reparacion
en las maquinas de cortado, molienda, lavado, destilado, por ello se estimaron un total de 10
horas mensuales

Los costos mensuales promedio de la mano de obra

Costos Numero de horas

Mano de Obra = * - * Namero de operarios
Horas operario
Costos Numero de horas )
Mano de Obra = 7.5 * 168 - * 15 operarios
Horas operario

Costo total (Mano de Obra) = §/18,900
Productividad Materia prima
La productividad de materia prima en la empresa Mi Katia.

. Unid. Producidas (litros de aguardiente)
Productividad de M.P =

materia prima utilizada (kg de caina)

Tabla 20: Situacion inicial de la productividad de materia prima

Caria Litrosde o Juctividad
Meses (Kg/mes) Aguardiente (litros /Kg cafia)
(It/mes)
Mayo 27,000 1,944 0.072
Junio 24,000 1,728 0.072
Julio 12,000 864 0.072
Agosto 33,000 2,376 0.072
September 45,000 3,240 0.072
Octubre 48,000 3,456 0.072
Promedio 31,500 2,268 0.072
Total 189,000 13,608

Fuente: Elaboracién propia
Se muestra en esta tabla 20 la productividad mensual en los ultimos seis meses en

donde se tomaron un promedio de 31,500 kilos de cafia de azucar para producir 2,268 litros
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de aguardiente con una productividad de materia prima de 0.072 litros por cafia de azucar.

Productividad Maquinaria (Litros — mes)

Productividada de Maquinaria =

Produccién

Magquinaria utilizada

Se encontraron en los ultimos seis meses una baja productividad promedio de 0.98

litros de aguardiente por hora con una productividad promedio del 17%. Por ello se propone

aplicar algunas herramientas de mejora continua para poder incrementar la productividad.

Tabla 21: Situacion actual de la productividad de maquinaria

Litros de

Productividad

Meses Aguardiente Disponibidad Eficiencia Eficacia (litros*mes)
(litros/mes) /(h-m/mes)
Mayo 1,944 91% 35.3% 39% 1.31
Junio 1,728 91% 31.7% 35% 1.21
Julio 864 86% 14.3% 17% 1.00
Agosto 2,376 95% 45.7% 48% 0.79
Setiembre 3,240 96% 62.9% 65% 0.99
Octubre 3,456 96% 66.7% 69% 1.07
Promedio 2,268 92.5% 42.7% 45% 1.06
Total 13,608 6.38

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 21 se muestra un promedio de 2,268 litros de aguardiente con una

disponibilidad promedio de 92.5, una eficiencia del 42.7% en la maquinaria, una eficacia de

45% en el rendimiento y una productividad promedio mensual del 1.06.

Costo de la Materia Prima

Tabla 22: Costo de materia prima (cafia de azucar)

Meses Dias Cana (Kg) Costo /mes
Mayo 17 27,000 S/ 5,400
Junio 15 24,000 S/ 4,800
Julio 13 12,000 S/ 2,400
Agosto 26 33,000 S/ 6,600
Setiembre 28 45,000 S/9,000
Octubre 28 48,000 S/9,600
Total 189,000 S/ 37,800
Promedio 21.17 31,500 S/ 6,300

Fuente: Empresa Mi Katia

Se muestra en la tabla 22 un abastecimiento de la materia prima (cafia de azucar) por

parte de sus proveedores que tiene la empresa Mi Katia, en ello se registraron un ingreso de

189 toneladas en los ultimos seis meses con un valor de S/37,800 soles. En ello la empresa
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produce una cantidad de 13,608 litros de aguardiente para cubrir la demanda del mercado.
Costo de envases de 500 mi

Para la empresa Mi Katia se presenta un costo de envases de presentacion de 500 ml,
para su envasado del producto final que es el aguardiente. esto conlleva a tener un costo total
de S/ 30,618 soles, este costo se refleja en la tabla que se muestra a continuacion:

Tabla 23: Costo de envases de 500 ml
Botellas de  Costo de

Meses Total
500 ml envase
Mayo 972 S/ 4.5 S/ 4,374
Junio 864 S/ 4.5 S/ 3,888
Julio 432 S/ 4.5 S/ 1,944
Agosto 1188 S/4.5 S/ 5,346
Setiembre 1620 S/ 4.5 S/ 7,290
Octubre 1728 S/ 4.5 S/ 7,776
Total 6804 S/ 30,618

Fuente: Elaboracion propia
Se muestra en la tabla 23 un costo de los envases que fueron utilizados en los meses
mayo — Octubre para su envasado y su distribucion, ademas el costo semestral de S/30,618.
Produccioén de aguardiente

Tabla 24: Produccién de cogollito y aguardiente puro

Botellas  Cogollito /guardiente

Meses Dias  ges500ml  (10%) “233’,,'/:?'
Mayo 17 972 97 875
Junio 15 864 86 778
Julio 13 432 43 389
Agosto 26 1188 119 1069
Setiembre 28 1620 162 1458
Octubre 28 1728 173 1555
Total 127 6804 680 6124
Promedio 21.17 1134 113 1021

Fuente: Empresa Mi Katia
Se tuvo una produccion de 680 botellas de cogollito que representa el 10% de los
primeros litros del aguardiente puro y también 6,124 botellas del aguardiente normal producto

de la produccion semestral de la empresa Mi Katia.
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Costos de aguardiente

Tabla 25: Costos de las ventas de aguardiente normal y cogollito

Aguardiente Aguardiente
Meses Dias (Cogollito) (Normal)
Mayo 17 S/ 3,402 S/ 17,496.0
Junio 15 S/ 3,024 S/ 15,552.0
Julio 13 S/ 1,512 S/7,776.0
Agosto 26 S/ 4,158 S/ 21,384.0
Setiembre 28 S/ 5,670 S/ 29,160.0
Octubre 28 S/ 6,048 S/31,104.0
Total S/ 23,814 S$/122,472.0
Promedio 21.17 S/ 3,969 S/20,412.0

Fuente: Elaboracién propia

La empresa Mi Katia tuvo unas ventas de S$/20,412 soles producto de las 6,124
botellas de aguardiente normal y S/3,969 soles de las ventas de las 680 botellas de 500 ml
de aguardiente cogollito puro. Cabe mencionar que el costo de la botella de cogollito esta a
S/35 soles cogollito y S/20 soles la botella de aguardiente normal. Estos datos fueron
obtenidos gracia a la empresa y a nuestro desarrollo.
3.1. Resultados
Fundamentacion

La investigacion se realizara con el fin de aumentar su productividad de la empresa
destileria Mi Katia, para el diagnostico se utilizd herramientas de calidad, encuestas
entrevistas con el fin de recopilar informacion por lo que para atacar a los problemas
encontrados se utilizara herramientas de Lean Manufacturing debido a que estas permiten
mejorar los puntos criticos encontrados en la empresa aumentando la productividad;
asimismo para que las mejoras se puedan seguir desarrollando se necesita compromiso tanto
del personal como del gerente general.
Objetivos de la propuesta
La propuesta del proyecto consiste en:

a) Elegir las herramientas adecuadas para reducir y/o eliminar los puntos criticos de la
empresa.
b) Aumentar la productividad en menor tiempo, costo y menos errores.

c) Generar mayores ingresos para la destileria.
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d) Promover un desarrollo social econdmico dentro de la empresa.

Desarrollo de la propuesta

Después de conocer cudles han sido los problemas que mas impacto ha tenido la
destileria Mi Katia, se identificaron algunas herramientas de mejora continua y también en
relacion para mejorar la productividad se implementaran nuevas técnicas que ayudaran al
desarrollo de una mejor produccion aplicando algunas normas de calidad para obtener un
mejor producto con una valor agregado que se diferencie entre los demas, por ello se propone
crear un taller de reparaciéon para las maquinas aplicando un mantenimiento correctivo,
preventivo que ayudara a mejorar la produccién y se disminuira los errores presentados
anteriormente.

Justificar los errores presentados anteriormente con una mayor propuesta en el area
de produccién de destilado de aguardiente, para ello se ejecuta una herramienta de mejora
continua que es El ciclo Deming (PHVA)

Tabla 26: Estructura de la metodologia PHVA
Etapa Actividad Mejoras

Problemas encontrados

Seleccion de problemas

Identificar sus causas

Planear Establecer una propuesta

Identificar problemas secundarios

Elaborar un plan de mantenimiento Mantenimiento preventivo
Hacer Elaborar un plan de compras Gestién de compras

Trabajar con proveedores Gestion de proveedores
Verificar Estimar la mejora en el problema principal Calcular la productividad

Comparacion porcentual de mejoras Calculo comparativo
Actuar Documentacion de procedimientos Actas de entregas

Fuente: Elaboracion propia
Etapa de planificacion

Se encontraron varios de los problemas sin resolver aplicando nuestros instrumentos
como la entrevista y las encuestas que fueron al personal de la empresa Mi Katia y al jefe de

produccién en donde nos respondié: son muchos los problemas que se han identificado, por
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ello la empresa desea proponer la compra de 5 destilerias para que pueda incrementar su
productividad y se tenga una alianza con varios proveedores de cafia de azucar que ayude
abastecer su demanda para que la empresa pueda satisfacer la demanda en el mercado y le
dé un valor agregado a su producto final con una mejora calidad de aguardiente y un costo
que compita con la competencia.

Se han enumerado una lista de problemas que fueron identificados por la propia
empresa para que se tome en cuenta en la propuesta y de una alternativa de solucién para
el beneficio de la produccion, por ello la comunicacion entre los trabajadores y el jefe debe
ser importante para que haya un cambio, asi que se enumera algunas de las fallas

encontradas en los procesos de destileria.

Fallas en la maquinaria

- Falta de materia prima para la destileria

- Trabajo desordenado

- Mermas en los procesos

- Falta de compromiso en el trabajador

- Pérdida de clientes por falta de abastecimiento

- Falta de un plan integral en el trabajo

- Paradas en las lineas de produccion

- Escases de algunos materiales e insumos para la produccion, venta y distribucion.
- Bajo rendimiento en las maquinas por ser muy antiguas
- Transporte limitado

Ejecucion de herramientas para la mejora continta

1. Plan de mantenimiento

Objetivo:
- Reducir el numero de fallas y paradas en el proceso de destileria
- Tener activamente las maquinas de destilado

- Incrementar su disponibilidad en las maquinas y en lo equipos.
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Mantenimiento productivo total (TPM)

Las causas principales que han ocasionado a la producciéon han sido la falta de
compromiso, las maquinas en mal estado de produccién que no ha tenido una revision
mensual, por lo que ha estado produciendo menos aguardiente, desperdiciando bastante
materia prima, lo que ha ocasionado una pérdida en costos para la empresa. Por ello se esta
proponiendo brindarle un mantenimiento y cambiandole sus piezas, restaurando cada parte
de la destiladora para que asi disminuya sus indices de fallos y por lo tanto incremente su
produccién con menos materia prima que se desperdicie.

La implementacién de esta herramienta se logra a través de los instrumentos que se

utilizaron para obtener informacién y poder asi optar por una solucién rapida y efectiva que
ayude a mejorar la productividad. Algunas actividades se van a realizar de manera grupal
para poder asi realizar la aplicacion de esta herramienta.
Se propone crear un taller de reparacion para que pueda asi tener mejores beneficios y se
ahorre un costo dentro de la rentabilidad, para ello se tomara como alternativa la contratacion
de un personal conformado por 5 trabajadores que sepan el tema de reparacion de maquinas
de destileria para que asi se pueda lograr una mejor produccion y se evite desperdiciar
mermas en los productos finales.

Gracias a esta herramienta las maquinas y también los equipos podran tener una vida
mas larga, sin embargo, su depreciacion debera tener en cuenta o también la vida util que se
podria remplazar por una nueva maquina. Por ello se pretende solucionar algunos de los
problemas que mas afectaron a la productividad dentro de la empresa Mi Katia.

Fase de preparacion

Se tomd una decision de aplicar un mantenimiento correctivo y preventivo a las
maquinas de destilado, ademas la contratacién de un personal para que conforme un equipo
de reparacion a todas las maquinas y compartir su conocimiento con los demas trabajadores
para que asi puedan obtener como resultado un trabajador auténomo, lo que ayudaria a la
empresa a ser mas competitiva y producir mejor cantidad de aguardiente, ahorrando un costo

adicional que gracias a esta propuesta se puede implementar.
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Fase de preparacion
La empresa coordina con la gerencia para aplicar esta herramienta denominada TPM
que aborde esta situacién, ademas ayudara a la mejora continua de los procesos. Se toma
en cuenta la eficiencia que ayuda a la produccién, por ello se analiza su produccion y
rendimiento de cada actividad. Para ello sera importante su reparacion y restauracion de cada
pieza de los equipos y de las maquinas para asi brindarle una mayor vida util y que los
trabajadores tengan mejores conocimientos y se pueda compartir obteniendo mejores
resultados.
Creacion de un taller de reparacion
En este paso la empresa debe crear un taller para que pueda mejorar su produccion
en destilado, por ello ademas de la contratacion de un personal conformado por 5 personas
se crea este taller para que se encargue de reparar y mantener en conjunto su produccion
con bajos niveles de fallos o paradas. De acuerdo a estas actividades se planifican y se
plantean a continuacion.
a) 1 jefe de mantenimiento
- Mantener un trabajo continuo con sus demas trabajadores al ejecutar esta
herramienta que ayude en mejorar el rendimiento y la produccion de la misma.
- Liderar las capacitaciones con todos los trabajadores y poder asi brindarles sus
conocimientos dentro de las reparaciones.
- Verificar los estados de las maquinas de destilado constantemente y ademas
realizar el cambio de las piezas o repararlas.
- Apoyar en toda iniciativa de alguna propuesta en las actividades.
b) Personal de mantenimiento
- Trabajadores técnicos involucrados en los procesos y en la formacion de intervenir y
prevenir algunas de las reparaciones de las maquinas y de los equipos.
- Reportar algun fallo en la maquina o una parada con un minimo de reparacion.

- Apoyar en lo que los trabajadores u otros comparfieros necesiten para la empresa.

75



1 propuesta (capacitacion a todo el personal en temas de mantenimiento)

Tabla 27: Programa de capacitacion en mantenimiento correctivo y preventivo
Actividades Capacitaciéon sobre TPM Tiempo
Introduccién al mantenimiento correctivo
¢, Qué es el mantenimiento?
¢ Para qué sirve?

Capacitacion 1

(Mantenimiento — — —— 1 HORA
. Mantenimiento a las maquinas de destileria
correctivo) — .
Beneficios que se obtiene del TPM
Preguntas a debatir
¢ Qué es el mantenimiento preventivo?
¢ Para qué sirve y cudles serian sus beneficios?
Capacitacion 2 Etapa de implementacion
(Mantenimiento  Aplicacion del mantenimiento a la maquina de 1 HORA

preventivo) destilado

Restauracioén de las piezas a través del taller
Preguntas a debatir

Programa de Seguridad en el trabajo en el
mantenimiento

Capacitacion

sobre_ SST & Programa sobre manejo ambiental 1 HORA
Manejo - - .

. Cuidado con el medio ambiente
ambiental

Impacto ambiental y desarrollo sostenible
Fuente: Elaboracion propia

Se llevan a cabo la implementacién de un programa de capacitacion para la empresa
Mi Katia en la restauracion de algunos equipos, reparandolos, cambiandoles las piezas para

que puedan producir mas aguardiente y por lo tanto pueda incrementar su produccion.

Actividades Julio Agosto Setiembre

CapaC|t.aC|on 1 (Mantenimiento Sem1 Sem2 Sem1 Sem2 Sem1 Sem2
Correctivo)

Capacitacion 1 (Mantenimiento
preventivo)

Capacitacioén 2 (sobre SST &
Manejo ambiental)

Figura 27: Cronograma de capacitacion

Fuente: Elaboracion propia
Se muestra un cronograma de actividades sobre mantenimiento correctivo y
preventivo, en los cuales se llevan a cabo quincenalmente, con una duracion de 3 horas, en
los cuales se realizan los dias sabados. Estas capacitaciones se brindan por expertos en el

tema que son contratados por la propia empresa Mi Katia que puedan ofrecer este servicio.
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Tabla 28: Tiempos perdidos en la produccion de destilado de aguardiente

Tipo Causas Caracteristicas Solucién
Paradas Estas paradas ocasionan Reparacién y restauracion de todos
en los tiempos perdidos en los los equipos para un mejor
procesos procesos, baja funcionamiento
productividad y perdidas
en costos.
Funciona Tiempos Paros en los procesos de Control y automatizacion de los
miento de de trabajo de las maquinasy equipos analizando y previniendo
las preparacio desperdicios de guarapo cualquier paro o falla en los procesos
maquinas ny ajustes y mermas
de
maquinas
y equipos
Funciona  Equipos con bajo Cambio de piezas, restauracion,
miento de rendimiento en el lubricado y ajustes para un mejor
equipos y destilado y baja funcionamiento.
cambios productividad en el
de piezas llenado de botellas.

Fuente: Elaboracion propia

Se pudo controlar y ajustar por medio de algunas herramientas y métodos que ayuden

a restaurar y optimizar todas las maquinas para un mejor funcionamiento y por lo tanto una

mayor productividad en el proceso de destilado de aguardiente.

Tabla 29: Costos de la capacitacion

Costos de capacitacion Meses Costo Costo
semestral

Capacitacién sobre mantenimiento

correctivo 1 mes S/1,000 S/1000

Capacitacién mantenimiento preventivo 1 mes S/1,000 S/1000

Capacitacién de SST y manejo ambiental 1 mes S/1,000 S/1000

TOTAL S/ 3,000

Fuente: Elaboracion propia

Se muestra un costo de capacitacion que la empresa Mi Katia implementa para el

mejoramiento de la productividad, por ello se utilizara un mantenimiento correctivo, preventivo

y un programa de SST y de manejo ambiental y aprovechamiento de los recursos.
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Fallas en las maquinas de produccién (Situacién actual de la empresa Mi Katia)

Tabla 30: Horas maquinas de produccion

Maquinas :‘ de ‘% de fallgs por Reparacion (Hrs)
allas maquina

Cortado 15 28.8% 2.5
Molienda 15 28.8% 3

Lavado 12 23.1% 2
Destilado 10 19.2% 2.5
Promedio 13 25% 2.5

Total 52 100% 10

Fuente: Elaboracién propia

(Situacién actual de la empresa)

A. Tiempo promedio de reparacién (MTTR) actual

MTTR = Horas de reparacion
N° Fallas
Tabla 31: Tiempos promedio de reparacion (MTTR) de las maquinas
Meses N° de fallas Hrs d?, MTTR (Horas)
reparacion

Mayo 15 150 10

Junio 13 130 10

Julio 18 180 10
Agosto 12 120 10
Setiembre 10 100 10
Octubre 12 120 10
Promedio 13.33 133.3 10

Total 80 800 60

Fuente: Elaboracién propia

Se realiz6 el calculo del tiempo promedio de reparacion de cada maquina

mensualmente. Se menciona que las maquinas principales como cortado, molienda y

destilado y las fajas transportadoras tienen un promedio de 13.3 fallas por cada mes en los

procesos.

B. Tiempo medio entre fallas actual

MTBF= Tiempo disponible de operacion

Fallas
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Tabla 32: Tiempo medio entre fallas (MTBF) de la maquinaria de la empresa
Tiempo

Meses N°de N° Hora_§ Hrs de  disp MTTR MTBF
Fallas Operacion Reparacion o " .. (Horas) (Horas)
peracion
Mayo 15 1632 150 1482 10 98.8
Junio 13 1560 130 1430 10 110.0
Julio 18 1040 180 860 10 47.8
Agosto 12 3120 120 3000 10 250.0
Setiembre 10 3360 100 3260 10 326.0
Octubre 12 3360 120 3240 10 270.0
Promedio 13.33  2345.3 133.3 2212.0 10 183.8
Total 80 14072 800 13272 1102.6

Fuente: Elaboracion propia

Se muestra un analisis acerca del tiempo medio entre fallas que cuenta cada maquina
en donde ocasioné algunas fallas frecuentemente y se dieron a conocer 80 fallas en los
ultimos 6 meses, por ello se llegd a la conclusion que esté interfiriendo y dafiando la eficiencia
en los tiempos de produccién. Para ello se tomara por medio de una formula que se aplicara
para detectar los tiempos que se demoran cada una.

Disponibilidad actual
D= MTBF
MTBF + MTTR

Tabla 33: Disponibilidad actual de la maquinaria pesada de la empresa

o o Tiempo
N°de N°Horas Hrs de . MTTR MTBF
Meses Fallas Operacion Reparacion o d'SP'.. (Horas) (Horas) DISPON.
peracién
Mayo 15 1632 150 1482 10 98.8 90.8%
Junio 13 1560 130 1430 10 110.0 91.7%
Julio 18 1040 180 860 10 47.8 82.7%
Agosto 12 3120 120 3000 10 250.0 96.2%
Setiembre 10 3360 100 3260 10 326.0 97.0%
Octubre 12 3360 120 3240 10 270.0 96.4%
Promedio 13.33  2345.3 133.3 2212.0 183.8 92.5%
Total 80 14072 800 13272 1102.6

Fuente: Elaboracion propia

Se muestra una disponibilidad de cada una de las maquinas de la empresa Mi Katia,
en ello tiene un estado de servicio del 82.7% a un 97% en el ultimo semestre trabajando 8
horas diarias durante 21.17 dias mensuales.
Indicadores con la propuesta

Dentro de esta propuesta sobre las maquinas que ayudan para un buen destilado de

aguardiente se disminuyeron gracias a una buena capacitacion y ademas de un taller de
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restauracion y reparacion de las maquinas y equipos en caso comiencen a fallar. Esto hizo
que el trabajo sea mucho mas eficiente y se reduzca los numeros de fallas.

Para esta investigacién se tomaron en cuenta la reduccion de las paradas, tiempos y
una disminucién de los costes en reparacion y asi se puede ir mejorando los tiempos para
ser aprovechados y obtener un beneficio en la productividad, para ello se utilizara nuestra
propuesta de mejora.

PLAN DE MANTENIMIENTO

A. Mantenimiento Correctivo

Este tipo de mantenimiento ayuda que el trabajador pueda corregir sus errores, fallos
y problemas haciendo el uso de sus propios conocimientos y sus habilidades resolviendo sus
problemas presentados en las maquinas. Utilizando este tipo de mantenimiento la maquina
podria reducir sus paradas en la linea de produccién, mejorando su rendimiento.

Dentro de la empresa de destilado llamado Mi Katia ultimamente ha tenido paradas
en los procesos, fallas en sus equipos de produccion, en nuestra propuesta acerca de este
tipo de mantenimiento correctivo previene al instante los errores o demoras ocurridos en la
produccién de destilado de aguardiente. a continuacion, se detalla la mejora ocurrida en las
maquinas de la empresa Mi Katia.

a) Mantenimiento y lubricacion: Dentro de este primer proceso lo realizan el personal de
la empresa, los mismos trabajadores luego que son capacitados llevan a cabo realizar
este mantenimiento correctivo dentro de su taller de reparacion, en segundo lugar, se
realiza el cambio de piezas, limpieza, cambio de aceite, lubricacién para las maquinas
(cortado, lavado, destilado) para que pueda evitarse alguna parada no planificadas.

b) Limpieza: El personal se encarga de realizar esta actividad de limpiar las partes
internas y externas de las maquinas utilizando materiales, cambio de piezas, etc. de
manera que las maquinas se pueda continuar en el proceso de produccion. por otra
parte, se realiza algunas inspecciones que son las siguientes:

- Se verifica el estado que se encontrd la maquina y el resultado que se realizd

aplicando nuestro mantenimiento correctivo.
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- Se logré una mejor reparacion interna y externa.
- Se regul6 su nivel de eficiencia en la produccion.

c) Medicién eléctrica: Dentro de esta actividad se encontraron algunas ultimas
frecuencias sobre sus consumos de energia eléctrica que fueron presentados por los
motores, equipos principales, lo cual utilizando nuestro tipo de mantenimiento se logro
disminuir su consumo y generar mejor rapidez en las actividades de las maquinas.

- Se verificaron que los motores tengan un buen rebobinado para disminuir el
consumo de energia eléctrica.

- Se verificd que las conexiones estén adecuadamente controladas y contar con
un plan alterno en caso ocurra cortes de energia.

- Se inspecciond que todo el procedimiento marche correctamente.

B. Mantenimiento preventivo

Dentro de este mantenimiento preventivo para la empresa Mi Katia, se trata de
prevenir algunas fallas o paradas en algun proceso, por ello el trabajador realiza una
inspeccion y una revision técnica a toda sus maquinas se logra dispersar todo el conocimiento
aprendido para lograrlo a poderlo en practica y finalmente ponerlo en practica.

Se presenta por medio de esta herramienta una mejor disponibilidad en cada maquina
y ademas la disminucion de fallos ocurridos durante cada proceso.

A continuacién, se muestra un cuadro sobre la aplicacion de la gestion de

mantenimiento preventivo:
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Tabla 34: Aplicacion de mantenimiento preventivo a los equipos de la empresa

Tipo

Causas

Problema

Solucién

MAQUINAS DE DESTILADO DE AGUARDIENTE

Maquinas de
cortado y lavado

Fallos en los
procesos de cortado y
lavado de la materia
prima

Paradas en el
proceso de lavado y
cortado

Inspeccioén técnica, reparacion
interna, prevencion, cambio de
piezas, repuestos, accesorios,
etc.

Falla de energia en el
arranque de la
maquina

Tiempos perdidos en
el proceso

Rebobinado en los motores,
revision eléctrica,

Procesos lentos del

Desgaste de piezas y

Reparacion interna en la

Magquina de . falta de rendimiento maquina, cambio de piezas,
. destilado de L . . . .
destilado . en la maquina de calibracién, cambio de aceite y
aguardiente . L
destilado lubricacion.
PROCESOS
Disminucion en la Utilizar el mantenimiento
Paradas no L . .
produccion del correctivo para corregir las fallas
programadas aguardiente preventivo para anticipar y no
Pérdida de la continuas 9 y ; y
. cometer el mismo problema.
velocidad en los - — —
Manipulacion en las Reemplazo por otra maquina
procesos

Baja productividad
por falta de revision

maquinas, falta de
inspeccion y revision

con caracteristicas similares y
previniendo hasta que termine
de corregir la maquina anterior.

Productos o
procesos
defectuosos

Ausencia de un
mantenimiento en las
maquinas de
envasado

Desperdicio de

aguardiente, exceso
de mermas y falta de
control en el proceso

Calibracién, revision y

coordinacioén entre trabajadores

para mejorar la produccion.

Fuente: Elaboracion propia

Se presenta en la tabla 34 una aplicacion sobre el mantenimiento preventivo, mediante

esta herramienta se pudo descubrir las causas, problemas ocurridos en las maquinas de

cortado, lavado y destilado, ademas de los procesos, por ello se ejecuta una solucién para

que se mejore cada maquina, se evite paradas en los procesos y se disminuya los fallos y

tiempos perdidos.

A continuacion, se realiza la aplicacién de un plan de mantenimiento en donde se

lograron disminuir las fallas producidas por factores como cambios de pieza, calibracion,

lubricacioén y reparacion, por ello luego de solucionar todo este problema se logra reducir las

fallas y por lo tanto la maquina pueda tener mejor disponibilidad al momento de realizar sus

actividades.
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Reparacion en las maquinas de produccién (Mejora)

Tabla 35: Disminucion de fallas en las maquinas

o % de fallas iy
P N° de Reparacién con
Maquinas por .
fallas . la mejora
maquina

Cortado 11 22.92% 1.75
Molienda 9 18.75% 2.1
Lavado 13 27.08% 14
Destilado 8 16.67% 1.75
Promedio 7 21% 1.75
Total 48 100% 7

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 35 se puede observar una disminucion de fallas de 10 a 7, esto fue posible
gracias a una mejor reparacion eficiente de parte de los operadores, gracias a una
capacitacion, trabajo de manera mas organizada, lo que se pudo disminuir en un 30% las
fallas y aprovechar las horas recuperadas para incrementar la produccion de aguardiente.

PROPUESTA N° 1

MTTR = Horas de reparacién
N° Fallas
Tabla 36: Tiempos promedio de reparacion (MTTR) de las maquinas
Hrs de
Maquinas N° de fallas reparacién MTTR (Horas)
Noviembre 11 73.5 7 hrs
Diciembre 9 63.7 7 hrs
Enero 13 88.2 7 hrs
Febrero 8 58.8 7 hrs
Marzo 7 49 7 hrs
Abril 8 58.8 7 hrs
Promedio 9 65 7 hrs
Total 56 392 42 hrs

Fuente: Elaboracion propia
En esta tabla 36 se aprecia una disminucién de los numeros de fallas, gracias a una
capacitacion constante a los operadores de las maquinas, por ello aprendieron a realizar
varios tipos de mantenimiento como correctivo, preventivo, lo que ayudo a disminuir sus fallas
de 800 a 392. Esto conllevo a realizar de manera mas eficiente su trabajo teniendo como
horas de reparacion mensual y 42 horas semestrales.

MTBF= Tiempo disponible de operacion
Fallas
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Tabla 37: Tiempo medio entre fallas (MTBF) de los meses posteriores

Tiempo

Meses N° de N° Hor:a's Hrs d(?’ MTTR MTBF
Fallas Operaciéon Reparacion Operacion (Horas) (Horas)
Noviembre 11 1632 73.5 1558.5 7 148.4
Diciembre 9 1560 63.7 1496.3 7 164.4
Enero 13 1040 88.2 951.8 7 75.5
Febrero 8 3120 58.8 3061.2 7 364.4
Marzo 7 3360 49 3311 7 473
Abril 8 3360 58.8 3301.2 7 393
Promedio 9 2345 65 2280 7 270
Total 56 14072 392 13680 42 1619

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 37 se muestra un incremento en los tiempos medios entre fallas que es el

aprovechamiento de las horas en reparacion a hora de produccion para el incremento del

destilado de aguardiente, esto se obtuvo gracias a un plan de mantenimiento lo que

increment6 de 1102 a 1619, dando como saldo 517 horas aprovechadas para la produccion

de aguardiente.

Tabla 38: Disponibilidad aplicando nuestra gestion de mantenimiento

N°de N°Horas Hrs de . MTTR MTBF

Meses Fallas Operacion Reparacion o d'SP'. . (Horas) (Horas) DISPON.
peracién

Noviembre 11 1632 73.5 1558.5 7 148.4 95.5%
Diciembre 9 1560 63.7 1496.3 7 164.4 95.9%
Enero 13 1040 88.2 951.8 7 75.5 91.5%
Febrero 8 3120 58.8 3061.2 7 364.4 98.1%
Marzo 7 3360 49 3311 7 473.0 98.5%
Abril 8 3360 58.8 3301.2 7 393.0 98.3%
Promedio
mensual 9 2345 65 2280 7 270 96%
Total 56 14072 392 13680 42 1619

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 38 se muestra una mejor disponibilidad aplicando nuestra gestién de

mantenimiento correctivo y preventivo para cada maquina en el proceso de destilado de

aguardiente con un mayor rendimiento y un aumento en la disponibilidad en las maquinas y

en los equipos de un 92.5% a un 96% de rendimiento.
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Tabla 39: Comparacion de la disponibilidad

SITUACION ACTUAL PROPUESTA
Tiempo Tiempo
Rendimiento Disponibilidad % de
Meses disp. Disponibilidad disp. MTBF .
MTBF (Hrs) % mejora
Operacion % Meses Operacion
Mayo 1482 98.8 90.81% Noviembre 1558.5 148.4 49.6 95.50% 4.7%
Junio 1430 110.0 91.67% Diciembre 1496.3 164.4 54.4 95.92% 4.3%
Julio 860 47.8 82.69% Enero 951.8 75.5 27.8 91.52% 8.8%
Agosto 3000 250.0 96.15% Febrero 3061.2 364.4 114.4 98.12% 2.0%
Setiembre 3260 326.0 97.02% Marzo 3311.0 473.0 147.0 98.54% 1.5%
Octubre 3240 270.0 96.43% Abril 3301.2 393.0 123.0 98.25% 1.8%
Promedio 2212 183.8 92.5% Promedio 2280.0 269.8 86 96.3% 3.8%
Total 13272 1102.6 Total 13680.0 1618.8 516.2 23.1%

Fuente: Elaboracién propia

Se realizé una comparacion entre la disponibilidad de la situacién actual de la empresa
y la propuesta obtenida por medio de la aplicacién de un plan de mantenimiento, lo que
permitié recuperar 516 horas para aumentar la produccién de destilado de aguardiente y una
mejor eficiencia en la disponibilidad promedio de 3.8% mensual
PROPUESTA N° 2
Gestiéon de proveedores

Se basa en analizar a los proveedores actuales y proponer nuevos proveedores que
se encarguen de abastecer y suministrar de materia prima para un incremento en la
productividad. Desde que inicia a la planta para su limpieza, y cuando termina como producto
final que es el aguardiente. Para ello se necesita gestionar la distribucion, lo que ayudara a
un aseguramiento en la cantidad, calidad y fortalecimiento de la empresa Mi Katia.

Se analizaran la situacion actual para incrementar y apresurar los procesos de
abastecimiento de materia prima y lograr una mejor eficiencia en las demandas de los clientes
y del mercado local y nacional. Por ello serdn evaluados y analizados para determinar su
calificacion de nuevos proveedores de cafna de azucar para su destilamiento en aguardiente.
Esto se llevara a cabo a continuacion:

- Certificar a los proveedores como socios comerciales en los procesos de seleccion y
abastecimiento de materia prima.

- Mejorar con la calidad de sus productos.
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- Tener en cuenta temas de puntualidad, cantidad y responsabilidad.

Estas evaluaciones que seran llevadas a cabo seran para que los proveedores deban
regirse en ciertas pautas y politicas de la empresa para obtener un perfil que necesita para
que pueda incrementar su produccion y sus ventas.

- Calidad en productos con peso exacto y a tiempo
- Confianza e integridad en las entregas.
- Bajos niveles de mermas, garantia en sus productos

Estos datos seran evaluados segun los proveedores, por otra parte, toda informacion
sera recaudada por el investigador para proponer un modelo de mejora para la empresa.

Tabla 40:  Evaluacion a los proveedores fijos
PUNTOS PARA

CONSIDERAR Prov. A Prov.B Prov.C Prov. D
Experiencia en el mercado 9 8 9 8
Precios de los productos 8 7 8 8
Entregas a tiempo 8 8 7 8
Garantias 8 6 7 7
Calidad del producto 7 7 8 7
TOTAL 40 36 39 38
% 80% 72% 78% 76%

Fuente: Elaboracion propia

Se verifica que solamente con tres proveedores se podrian trabajar para el
abastecimiento de las demandas y ocupar una mejor participacién en el mercado, por ello se
obtuvo estos porcentajes que se concluyé que por medio de estos proveedores ayudaran a
mejorar el servicio.

Mejora en la gestion de proveedores (propuesta)

Se propone que los tres proveedores se encarguen de incrementar y mejorar la
seleccion de su producto para su distribucion a la planta estimando su calidad y entrega, con
ello serviria para que la empresa pueda producir en menor tiempo y pueda cumplir con las
demandas de sus clientes. A continuacion, se detalla algunas de las mejoras con relacion a
los productos.

- Buscar un perfil que compita con los demas proveedores en el mercado local y

nacional
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Establecer alianzas, y estar preparado para cualquier pedido de emergencia para
cumplir con las expectativas de los clientes
Planificar sus entregas y revisar constantemente la calidad de sus productos.

Entregar siempre a tiempo y buscar una mejora continua

Fuente: Innovacion agraria

‘\\ 3 & ':. s
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Figura 29: Manejo de cultivo para su comercializacion

Fuente: Innovacion agraria
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Figura 30: Traslado de M.P péra su absteimié
Fuente: Elaboracion propia

PROVEEDORES SELECCIONADOS

$ i

Determinar el Seleccionar al Verificar la

producto que proveedor cantidad de
sevaa I::> evaluado para |j1> productos
comprar realizar la compra que se ha
comprado

1

EVALUACION DEPROVEEDOR&

Figura 31: Cuadro resumen de evaluacién de proveedores
Fuente: Elaboracion propia

Se presenta un cuadro resumen sobre la evaluacion a los proveedores en donde luego
que se ha evaluado a los proveedores que fueron seleccionados, la empresa Mi Katia
determina la materia prima que se va a comprar, la cantidad y el precio, también los
proveedores que fueron escogidos realizan el acuerdo de la compra para el abastecimiento y

finalmente se verifica en almacén la cantidad, la calidad y el estado que llega la materia prima.
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Esquema del registro de los Proveedores

Esquema de Recepcion del Producto

Recepcion de la cafia
de azicar

Descripcioén
del PRODUCTO

DESCARTADO |<«— NO ——

v . -
M
NO Anlisis del /
PROVEEDOR
Auditoria

DESCARTADO |

SI

\4

[ HOMOLOGADO J

Figura 32: Registro del proveedor Homologado

Fuente: Elaboracion propia
En esta figura se muestra un registro del proveedor homologado, donde se realiza el
analisis, la ficha técnica de registro y la calidad de su producto que ofrece a la empresa
destiladora Mi Katia. En ello también se cumple con un cuestionario y auditoria al proveedor

en donde finalmente se considera un proveedor homologado.



DIAGRAMA DE OPERACIONES

Actividad: Destilado de aguardiente Fecha: 10/03/2022

Empresa: Mi Katia

Método: Actual

Aguardiente de Caha

Operacion | Cantidad

O

Total 9

Se recepciona la M.P por medio de los

proveedores evaluados

Se registra y selecciona la cafia de azucar

Se realiza el lavado y desinfeccion de la M.P

Iniciar el proceso de molienda de la cafia de

azUcar para su fermentacion

Iniciar proceso de fermentacion del

mosto obteniendo grado de alcohol

Se inicia proceso de destilado

Se realiza inspeccion de los lotes de

aguardientes

Llenado de botellas

Almacenamiento y distribucidn

Figura 33: Propuesta DOP para el destilado de aguardiente

Fuente: Elaboracioén propia
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Tabla 41: Proveedores de envases de botellas de vidrio
PUNTOS PARA

CONSIDERAR Prov. 1 Prov. 2 Prov. 3 Prov. 4
Experiencia en 10 9 8 7
el mercado

Precios de los 8 7 8 7
productos

Entregas a 8 7 8 9
tiempo

Garantias 9 8 9 8
Calidad del

producto / 8 9 8
TOTAL 42 39 42 39
% 84% 78% 84% 78%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 42: Clasificacion de los proveedores de envases

Clasificacion Evaluaciéon
Proveedor. 1 84%
Proveedor. 2 78%
Proveedor. 3 84%
Proveedor. 4 78%

Fuente: Elaboracion propia
Se muestra en la tabla 42 una clasificacion de los proveedores que van a trabajar junto
con la empresa Mi Katia, en ello obtuvieron solamente 2 con un puntaje de aceptacién del
84%, por ello seran quienes suministren de envases de vidrio para incrementar la demanda
de aguardiente.
PROPUESTA N° 3
Herramienta de las 5°S
Definicién
Viene siendo una herramienta que mejora el ordenamiento, limpieza y optimizacion,
tiene un propdsito de agregar un valor agregado. Esta herramienta sirve para mejor
interpretar las actividades que inician con la letra S
1. Seiri (clasificar)
2. Seiton (ordenar)
3. Seiso (limpiar)
4. Seiketsu (estandarizacion)

5. Shitsuke (disciplina)
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Mediante esta herramienta se escoge para que incremente la empresa Mi Katia logre
aplicar dentro de esta propuesta, lo cual es muy necesario para que se permita una mejor
ordenanza, documentacion y distribucion de los productos, materiales e insumos.

Esto involucra a las diferentes areas de stock y almacenamiento, también mejora los
costos de los inventarios para que se reduzcan eficientemente. Para desarrollar todo ello se
aplica a continuacion las 5°S
Evaluacion de las 5°S

Esta evaluacion consiste en calificar cada “S” por separado, en donde cada una tendra
5 preguntas y una calificacién de 0 — 4 puntos por cada pregunta, em ello el valor 0 = Muy
mal, 1= Mal, 2= Promedio, 3= Bueno y 4= Muy bueno. Esta sumatoria dependera de dar como
maximo una puntuacion de 20 puntos, al concluir se sumara los puntos que fueron obtenidos

de las 5°S y con su resultado final se determinara en que porcentaje se encuentra.

N° ARTICULO DESCRIPCION PT
58 CHEQUEADO

1 | Materia prima o materiales ¢, Se separan la materia prima o materiales | 3
0 para el proceso?
r —— - — :
>| 2 | maquinariay equipo ¢La maquinaria esta en buenas 2
‘1—”_I condiciones?
ol 3 | Herramientas y repuestos ¢Las herramientas y los repuestos se 2
?, encuentran en su lugar?

o 4 | Control en el proceso ¢,s¢€ tiene un control en cada proceso? 2
Z| 5 | Estandares escritos ¢tiene establecido los estandares paralas | 1
587

SUB TOTAL 10
6 | Clasificacion de Materia prima | ¢ Existe alguna clasificacién para la 2
recepcion de la materia prima en el
almacén marcado?
7 | Desplazamiento ¢ Existe algun desplazamiento en el 1
fe) recorrido?
g 8 | Indicadores de cantidad ¢, Se han identificados los maximos y 1
m minimos?
Z[" 9 | Aimacenamiento ¢ Se han identificado obstaculizacién en las| 2
areas de almacenamiento?
10| Personal ¢ El personal de la empresa trabaja 1
ordenadamente?
SUB TOTAL 7
11| Pisos y pasadizos ¢ El recorrido de acceso est4 libre de 3
basura mermas o alguna obstaculizacion?
~| 12| Maquinas ¢ Se realiza limpieza correspondiente alas | 3
= maquinas para un mejor funcionamiento?
U 13| Inspeccion ¢ Se realiza alguna inspeccion en los 2
i\ equipos y al personal encargado?
> 14| Responsabilidad de limpieza | ;Existe personal responsable para verificar | 2
esto?
15| Habito de limpieza ¢ El trabajador realiza limpieza en su area 2
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de trabajo y también a las maquinas
regularmente?
SUB TOTAL 12
51; 16| Mejoramiento ¢, Se ha generado algin mejoramiento 2
= regularmente?
Jz> 17| Opiniones e ideas de ¢,Se ha implementado alguna mejoraenla | 2
;U> mejoramiento producciéon?
Z| 18| Procedimientos claves ¢, Se ha usado procedimientos escritos, 2
T; claros y actuales?
0| 19| Plan de mejoramiento ¢La empresa cuenta con un plan de 2
Cz)~ mejoramiento para las diferentes areas de
la empresa?
20| Las primeras 3 S ¢ Estan las primeras 3 S mantenidas? 1
SUB TOTAL 9
Q| 21| Entrenamiento ¢,Conoce algunos procedimientos sobre 2
& estandares?
| 22| Personal disciplinado ¢ El personal trabaja disciplinadamente en | 2
C su area de trabajo?
;z> 23| Control de registro ¢ Usa algun control en el registro de cada 3
actividad de proceso en la produccion?
24| Procedimientos ¢ Se revisa regularmente los procedimientos| 3
a sequir?
25| Revision de las actividades ¢ Estan siendo revisadas continuamente 3
cada proceso?
SUB TOTAL 13
TOTAL 51
0= MUY MAL 1= MAL 2=PROMEDIO 3= BUENO 4= MUY BUENO

Figura 34:Evaluacion de las 5°S

En la figura 32 se presenta una evaluacion sobre las 5°S en la empresa destiladora

Mi Katia con una puntuacion de 52 puntos. Observando que la S que mas nivel posee es la

Disciplina, esta S tiene como resultado una puntuacion de 13 puntos de los 20 que debe de

tener, es porque cuenta con mas inspeccion y lo esta volviendo como un habito. La S que

menos puntuacion cuenta es la estandarizacion; esto se debe por la falta de opiniones de

parte del personal y su mala coordinacion entre ellos, por ello le faltaria realizar un plan de

mejoramiento para que pueda mejorar dicho aspecto.

Tabla 43: Resumen de calificacion de evaluacion de las 5°S

Pilar Clasificacion = Maxima puntuacion
Clasificacion 10 20

Orden 7 20

Limpieza 12 20

Estandarizacion 9 20

Disciplina 13 20

TOTAL 51 100

Fuente: Elaboracion propia

El cuadro nos presenta los cinco niveles de cada “S”, se observa que algunos de sus

indicadores se encuentran por encima de 5 y por debajo de 15. Por ello se esta siendo
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gestionada de manera correcta. A continuacion, se muestra en una grafica:

Evaluacion de las 5°S

Clasificacion
20

5

10
Disciplina Orden

Estandarizacion Limpieza

e C|asificacion  e====M3xima puntuacidn

Figura 35: Evaluacion de las 5°S

Fuente: Elaboracion propia
A. Seiri (Clasificar)

Inicialmente se inicia la clasificacion de los productos, materiales e insumos (Cana,
botellas, etiquetas, tapas, etc.) para que se pueda clasificar segun su orden, tipo o lote de
productos y se pueda encontrar facilmente por los trabajadores de la empresa. Es muy
importante poder comenzar una clasificacion, separaciéon de los productos, insumos por el
personal, al momento de realizar una compra a sus proveedores que le suministran de
productos en general, para poder asi realizar sus ventas y ademas se pretenda lograr la
reduccion de costes de inventarios, de almacén y clasificar segun su orden.

a. Un mejor ordenamiento

b. Mayor compromiso y responsabilidad con el cliente
c. Mejor eficiencia y rapidez en su busqueda

d. Reduccion de tiempos y gastos

e. Mejora la rentabilidad de la microempresa

Para esta S se elaborara una pequena lista de elementos que se presentan en estado
de desorden dentro del area de almacén y stock, lo cual es necesario descartar algunos

productos en mal estado o en vencimiento, también insumos que no son utilizados o en
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estado de residuos que ocasionan una obstruccion en el desplazamiento del personal. Por
otra parte, también se deberia reciclan elementos que ya no estan en uso para poder
desecharlos. Cada elemento tiene un valor util y una fecha de vencimiento, por tanto, al
aplicar esta herramienta se tendra una mayor distribucién y reposicién de productos
rapidamente, recuperando espacios, tiempos y ademas dinero que fue invertido en los
abarrotes dentro del stock. En estos procedimientos se aplican con la utilizacion de tarjetas

Roja y Amarilla.

Figura 36: Propuesta modelo tarjeta roja
Fuente: Elaboracion propia

Mediante esta tarjeta se logra ubicar o descartar con esta tarjeta para elementos,
productos, insumos que se encuentran en estado de desorden y aplicando esta herramienta
se mejora un mejor ordenamiento, lo que ocasiona mejor distribucidon de los productos y
eliminacién de elementos que puedan ocupar espacios. Para poder brindar una mayor utilidad
a los elementos se puede optar por el reciclaje o reutilizacion que se puede ahorrar costos en
volver a comprar.

Se pueden clasificar y organizar todos los productos ofrecidos y la calidad de servicios

que se brinda al cliente segun el estado o defecto que tengan, asi evitamos la degradacion y
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puedan pasar a desecharse.

TARJETA AMARILLA
FECHA Mg
ARTICULO: M;.-r.:.n.a[
CODIGD:
DESCRIPCHOM:
MOTINVD DE TARJETA:
RESPONSABLE DE INDENTIFICACION
REPONSABLE DE EIECUCION
FECHA DE EIECUCION

5 Hs.H

Figura 37: Tarjeta amarilla

Fuente: Elaboracion propia

B. Seiton (ordenar)

Cada material se debe ordenar segun su clase, tipo para que mejor se encuentre
dentro del almacén para luego ser encontrado, utilizado para su presentacion. Por ello se
esta considerando lo siguiente:

- Se solicita a los trabajadores de la empresa Mi Katia realizar una mejora en el
ordenamiento de sus materiales, insumos y también los productos que van a ser
distribuidos para sus entregas.

- Se pueda encontrar rapidamente los materiales, insumos y elementos por el
trabajador a cargo aplicando nuestra segunda letra S que es el orden

- La utilizacion de sefialética en tienda, almacén y stock para conseguir un mayor orden
al buscar los productos.

Descripcion de Lugares: en esta etapa que muestra donde van a ir los envases,
materiales, insumos, es decir se colocara en un andamio todos los materiales que tengan

mas solicitud y se pueda tener mas vista al momento de busca y solicitar.
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Seiso — Limpieza

Mediante la ejecucion de esta S se logra dialogar del tema de la limpieza en lugares
poco frecuentes de los procesos o espacios vacios de la empresa, mediante la aplicacion de
esta S se logra ejecutar tareas de limpieza, desinfeccidén, mantenimiento y saneamiento de la
misma.

Limpieza Diaria: se logra ejecutar las tareas de desinfeccion y saneamiento en los
lugares de la microempresa y sus bodegas, obteniendo un resultado favorable para la
microempresa y sus colaboradores.

Tabla 44: Formato de tarjeta de mantenimiento

Tarjeta de Departamento Area
.. Fecha de
Mantenimiento . . .
Maquina solicitud:
Punto de
N° mantenimiento Fecha de Confirmacion

mantenimiento  1€chico de

y descripcion mantenimiento

Fuente: Elaboracién Propia

Se observa un formato como propuesta sobre una tarjeta de mantenimiento para
evaluar el estado de los equipos con sus registros actuales a cargo de un técnico en
reparacion y mantenimiento.

Tabla 45: Formato de inspeccion de limpieza
EMPRESA MI KATIA
INSPECCION DE LIMPIEZA DE LA BODEGA

FECHA DIA MES ANO
INSPECCIONADO POR
AREA
INSUMOS O CUMPLIMIENTO | OBSERVACIONES
RECURSOS | CANTIDAD
EQUIPOS| EMPLEADOS S| NO

Fuente: Elaboracion propia

Se propone un formato de inspeccion de limpieza para las estaciones del proceso de
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destilado de aguardiente, donde es controlado por un personal encargado de verificar si todo
se cumple de manera correcta y anotar algunas observaciones correspondientes

Tabla 46:  Costos de limpieza
Costos de limpieza

Descripcion Cantidad Costo Total (mensual)
Productos de limpieza 10 S/100 S/1000

Material para la limpieza 5 100 S/500

Total 15 150 S/1,500

Fuente: Elaboracion propia
Se menciona los costos de limpieza que gasta la empresa mensualmente, estos
costos son la compra de productos de higiene, desinfeccion y limpieza de las estaciones de
trabajo para que se mantenga el lugar mas limpio y seguro para mejorar rapidamente la
produccion y trabajar seguramente. Esta informacion fue compartida por la empresa.

Tabla 47: Capacitacion sobre la herramienta 5°S
Capacitacion sobre la Herramienta 5°S

Contenido Duracion Horario
Inauguracion del programa 10 minutos 7:30 am — 7:40 am
Introduccién sobre las 5°S 20 minutos 7:40 am — 8: 45 am
Ponencia del tema de las 5°S 20 minutos 8:45 am — 9:05 am
Seiri (Clasificar) 20 minutos 8:55 am — 9:10 am
Seiton (Organizar) 20 minutos 9:05 am — 9:45 am
Seiso (Limpieza) 20 minutos 9:45 am — 10:05 am
Receso 15 minutos 10:05 am — 10:20 am
Seiketsu (Estandarizacion) 20 minutos 10:20 am — 10:40 am
Shitsuke (Disciplina) 20 minutos 10:40 am — 11:00 am
Beneficios que atrae las 5°S 30 minutos 11:00 am — 11:30 am

Fuente: Elaboracion propia

Al lograr aplicar esta herramienta dentro de la microempresa bodeguera se obtendra
mejores beneficios y grandes resultados. Los investigadores estan tomando como una
alternativa de solucion en la cual la gerencia evalua y admite la aplicacién de esta propuesta

organizandose mejor y también habra una mayor eficiencia, distribucion y entrega de sus

productos.
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Organigrama de las 5°S

Cronograma de
Actividades

Introduccién sobre las 5°S

Aplicacién de las 5'S
Seiri (Clasificar)

| S1| 82 | S1 | 82

Mes 2

Mes 3

Mes 4

S1

S2 S1 S2

Seiton (Organizar)

Seiso (Limpieza)

Seiketsu (Estandarizacion)

Shitsuke (Disciplina)

Beneficios que atrae las
5S

Figura 38: Organigrama de las capacitaciones sobre las 5°S

Fuente: Elaboracion propia

Se muestra el organigrama de la empresa Mi Katia en donde gracias a las

capacitaciones que fueron brindados al personal de la microempresa se podra mejorar una

reduccion de los costos de inventarios y un incremento en la eficiencia.

Tabla 48: Modelo de registro de reunion de capacitacion

EMPRESA BODEGUERA

MARCA (X)

CAPACITACION

ENTRENAMIENTO

INDUCCION

TITULO DEL TEMA

NOMBRE DEL CAPACITADOR

NUMERO DE HORAS

NOMBRES Y APELLIDOS

DNI

FIRMA

OBSERVACIONES

RESPONSBLE DE REALIZAR EL REGISTRO

FECHA:

APELLIDO Y NOMBRE:

FIRMA:

Fuente: Elaboracién propia
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Evaluacion de las 5°S (Propuesta)

Luego que se ha ejecutado las causa ocurridas luego de haber realizado un

cuestionario al personal de la empresa Mi Katia se pudo comprobar la falta de un orden,

limpieza, disciplina en las areas de cortado, lavado, destilado de aguardiente que vienen

siendo las maquinas que mas se utilizan para producir aguardiente de calidad. Por ello el

investigador sostuvo una mejora en los procesos de elaboracion de aguardiente con una

evaluacion realizada después de corregir algunos fallos, problemas que causaron baja

produccién de botellas de aguardiente.

N° ARTICULO DESCRIPCION PT
5S CHEQUEADO
1 | Materia prima o materiales ¢, Se separan la materia prima o materiales | 4
0 para el proceso?
r — - — ,
>| 2 | maquinariay equipo ¢La maquinaria esta en buenas 3
% condiciones?
ol 3 | Herramientas y repuestos ¢Las herramientas y los repuestos se 4
g encuentran en su lugar?
o 4 | Control en el proceso ¢,s¢€ tiene un control en cada proceso? 4
Z| 5 | Estandares escritos ¢tiene establecido los estandares paralas | 3
587
SUB TOTAL 18
6 | Clasificacion de Materia prima | ¢ Existe alguna clasificacion para la 3
recepcion de la materia prima en el
almacén marcado?
7 | Desplazamiento ¢ Existe algun desplazamiento en el 3
fe) recorrido?
g 8 | Indicadores de cantidad ¢, Se han identificados los maximos y 3
g minimos?
9 | Almacenamiento ¢ Se han identificado obstaculizacién en las| 4
areas de almacenamiento?
10| Personal ¢ El personal de la empresa trabaja 4
ordenadamente?
SUB TOTAL 17
11| Pisos y pasadizos ¢ El recorrido de acceso esta libre de 4
basura mermas o alguna obstaculizacion?
12| Maquinas ¢ Se realiza limpieza correspondiente alas | 3
- magquinas para un mejor funcionamiento?
S| 13| Inspeccion ¢ Se realiza alguna inspeccion en los 3
) equipos y al personal encargado?
ﬂ 14| Responsabilidad de limpieza | ¢ Existe personal responsable para verificar | 3
> esto?
15| Habito de limpieza ¢ El trabajador realiza limpieza en su area 3
de trabajo y también a las maquinas
regularmente?
SUB TOTAL 16
N g 16| Mejoramiento ¢, Se ha generado algin mejoramiento 3
> regularmente?
8 Jz> 17| Opiniones e ideas de ¢, Se ha implementado alguna mejoraenla | 4
2 ;U> mejoramiento producciéon?
ZA| 18| Procedimientos claves ¢,Se ha usado procedimientos escritos, 3
claros y actuales?
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19| Plan de mejoramiento ¢La empresa cuenta con un plan de 3
mejoramiento para las diferentes areas de
la empresa?
20| Las primeras 3 S ¢ Estan las primeras 3 S mantenidas? 3
SUB TOTAL 16
Q| 21| Entrenamiento ¢,Conoce algunos procedimientos sobre 3
g estandares?
T| 22| Personal disciplinado ¢ El personal trabaja disciplinadamente en | 4
C su area de trabajo?
;z> 23| Control de registro ¢ Usa algun control en el registro de cada 3
actividad de proceso en la produccion?
24| Procedimientos ¢ Se revisa regularmente los procedimientos| 4
a sequir?
25| Revision de las actividades ¢ Estan siendo revisadas continuamente 3
cada proceso?
SUB TOTAL 17
TOTAL 51
0= MUY MAL 1= MAL 2=PROMEDIO 3= BUENO 4= MUY BUENO 84

Figura 39:Evaluacion de las 5°S propuestos

Fuente: Elaboracion propia
Luego de haber aplicado nuestra metodologia, los conocimientos de los trabajadores
son aplicados dentro de sus areas laborales, el cual generd gran satisfaccion, disminucion de
errores, menor tiempo perdido y cambios frecuentes al aplicar este método. Por ello el
resultado se refleja a continuacion:

Tabla 49: Resumen de la calificacion de las 5°S (Propuesta)

PILAR CALIFICACION MAXIMO
Clasificacion 18 20
Orden 17 20
Limpieza 16 20
Estandarizacion 16 20
Disciplina 17 20
TOTAL 84 100

Fuente: Elaboracién propia
En la tabla 49 se puede observar luego de una evaluacion con nuestra propuesta de
mejora aplicando la metodologia de las 5°S, se tuvo como resultado mayor con una

calificacion de 84 puntos de 100 maximos.
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Evaluacién de las 5°S Propuesto

Clasificacion
20

Disciplina Orden

Estandarizacion Limpieza

e CALIFICACION e MAXIMO

Figura 40: Evaluacion de las 5°S con la propuesta

Fuente: Elaboracion propia
Resumen y comparacion actual y la propuesta

Tabla 50: Resumen de evaluacion actual y propuesta de las 5°'S

item Actual (puntos) Propuesta % de variacion
(puntos)
Evaluacion 5°S 51 84 60%

Fuente: Elaboracién propia
El porcentaje de variacion de las 5°S es de un 60%, por ello explica utilizando nuestra
propuesta de mejora; los trabajadores podran realizar mucho mas rapido y eficiente su
trabajo, también seran mas organizados en sus labores, finalmente aplicaran todos sus
conocimientos a su centro de labor y por lo tanto disminuiran tiempos y habran algunas
disminuciones en las fallas ocasionadas intencionalmente.
PRODUCCION (PROPUESTA)

Tabla 51: Capacidad de produccion

Capacidad de produccion disefiada mensual (Kg) 60,000
Capacidad de produccion real (Kg) 48,000
Capacidad de produccion real (Litros) 5,000

Fuente: Elaboracioén propia
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Abastecimiento de materia prima (Proveedores)

Para la propuesta se vio un mayor abastecimiento en la materia prima (Cafa de
azucar) para que pueda mejorar el incremento de la produccion, por ello la empresa Mi Katia
tuvo que asociarse con dos proveedores para mejorar el abastecimiento y pueda incrementar
su produccion de botellas de aguardiente, por lo tanto, incrementaria sus ventas, gracias al
mantenimiento que se les realizé a las diferentes maquinas que estan encargados para su
destilamiento.

Tabla 52: Abastecimiento de materia prima (Carna de azucar)

Meses Proveedor 1 Proveedor 2
Noviembre 4,050 3,240
Diciembre 3,600 2,880
Enero 1,800 1,440
Febrero 4,950 3,960
Marzo 6,750 5,400
Abril 7,200 5,760
Total 28,350 22,680

Fuente: Elaboracién propia
Se tiene en cuenta un abastecimiento de materia prima (cafa de azucar) para su
proceso de destilado, por ello la empresa Mi Katia realizé una alianza con dos proveedores
en los cuales uno le abastece con un total de 28.35 TN mensuales y el otro proveedor con
22.68 TN.
Productividad mano de obra (propuesta)

Tabla 53: Productividad hora hombre (propuesta)

Produccién . Horas N° de Productividad

Meses (It/mes) Dias trabajadas Trabajadores h-H
Noviembre 2573.0 17 8 12 1.58
Diciembre 2287 .1 15 8 13 1.47
Enero 1143.5 13 8 10 1.10
Febrero 3144.8 26 8 15 1.01
Marzo 4288.3 28 8 15 1.28
Abril 4574.2 28 8 15 1.36
Total 18010.9 7.8
Promedio 3001.8 1.30

Fuente: Elaboracion propia
Se muestra en la tabla 53 una propuesta de mejora con nuestra productividad de 0.6

botellas de aguardiente por hora hombre, en ello se tomaron datos de la produccion de
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botellas de aguardiente divididos entre las horas mensuales que varia segun los trabajadores
que fueron contratados por cada mes, en total se obtuvo un promedio de 2560 horas
mensuales y un promedio de 0.6 botellas por hora hombre.

Productividad mano de obra

Tabla 54:  Productividad de cada trabajador (propuesta)

Produccion Numero de Productividad / N°
Meses . .
mensual trabajadores Trabajadores

Noviembre 1286.5 12 107.2
Diciembre 1143.5 13 88.0
Enero 571.8 10 57.2
Febrero 1572.4 15 104.8
Marzo 2144.2 15 142.9
Abril 2287 .1 15 152.5
Total 9005.4 80.0 652.6
Promedio 1500.9 13 108.8

Fuente: Elaboracién propia

Se presenta una productividad con nuestra propuesta para cada trabajador durante
cada mes desde noviembre — abril, esto nos da como resultado un promedio de 108.8 botellas
de aguardiente por cada trabajador mensual.
Factor Maquinaria

Tabla 55: Tiempo programado para su fabricacién

Dias H Tiempo
oras
programados programado
iy laborables
Mes para produccién (hora)
Noviembre 17 8 192
Diciembre 15 8 192
Enero 13 8 192
Febrero 26 8 192
Marzo 28 8 192
Abril 28 8 192
Total 127 438 1152
Promedio 21.2 8 192

Fuente: Elaboracién propia
En la tabla 52 se presenta un tiempo programado para su fabricacién de botellas de
aguardiente que se tiene un total de 1152 horas maquinas disponibles y 144 dias

programados semestrales para la produccion.
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Tabla 56: Tiempo perdido por los meses Noviembre — Abril
% de fallas Reparaciéon

Maquinas N° de fallas por con la
maquina mejora
Cortado 11 22.92% 1.75
Molienda 9 18.75% 2.1
Lavado 13 27.08% 1.4
Destilado 8 16.67% 1.75
Promedio 7 21% 1.75
Total 48 100% 7

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 56 se presenta una disminuciéon en las paradas en las maquinas de
cortado, molienda, lavado y destilado, por ello se reduce a 7 horas mensuales o 42 horas
semestrales.
Produccion de aguardiente (Propuesta)

Tabla 57: Produccién de aguardiente en los proximos 6 meses (Propuesta)

Cantidad de Litros de Botellas de
Meses Dias tanques Cana (Kg) Aguardiente 500 ml
Imes (It/mes)

Noviembre 17 9 34,290 2573.0 1286.5
Diciembre 15 8 30,480 2287 .1 1143.5
Enero 13 4 15,240 1143.5 571.8
Febrero 26 11 41,910 3144.8 1572.4
Marzo 28 15 57,150 4288.3 2144.2
Abril 28 16 60,960 4574.2 22871
Promedio 127.0 10.5 40005 3001.82 1500.9
Total 21.2 240,030 18,011 9,005

Fuente: Elaboracion propia

Se tuvo un incremento en la produccion de aguardiente para los proximos 6 meses
para la empresa Mi Katia de 2,201 botellas mas, producto del mantenimiento que fue
realizado a las maquinas de la empresa.

Por otra parte, se conté con el abastecimiento de cafia de azucar de los proveedores,
teniendo como incremento de 51TN de caria de azucar en los meses noviembre 2022 — Abril
2023, logrando una mayor produccion de litros de aguardiente que en total fueron 4,403 litros

con una produccién de 2,202 botellas de aguardiente.
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Productividad Mano de Obra

La productividad de mano de obra en la empresa Mi Katia.

Produccién total (%)

Productivida h — H =
roductivida P

Tabla 58:  Productividad mano de obra (Propuesta)

Meses Produccion ias Horas N° de Productividad

(It/mes) trabajadas Trabajadores h-H
Noviembre 2573.0 17 8 12 1.58
Diciembre 2287.1 15 8 13 1.47
Enero 1143.5 13 8 10 1.10
Febrero 3144.8 26 8 15 1.01
Marzo 4288.3 28 8 15 1.28
Abril 4574.2 28 8 15 1.36
Total 18010.9 7.8
Promedio 3001.8 1.30

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 58 se tuvo un incremento en la productividad en la hora hombre de 1.3, a
diferencia de la situaciéon actual de la empresa que fue de 0.98. Por lo tanto, para poder
mejorar e incrementar la produccion se propuso contar con los mismos trabajadores,
trabajando 8 horas diarias, dando como resultado una mejor produccion en botellas de
aguardiente.

Tabla 59: Incremento de la productividad mano de obra (propuesta)
Productividad Productividad Incremento en la

Meses actual (H. Propuesto (H. productividad
Hombre) Hombre) (H. Hombre)

1 1.19 1.58 0.39

2 1.11 1.47 0.36

3 0.83 1.10 0.27

4 0.76 1.01 0.25

5 0.96 1.28 0.31

6 1.03 1.36 0.33
Promedio 0.98 1.30 0.32

Fuente: Elaboracion propia
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Comparacion Productividad M.O

2 3 4

Productividad actual (H. Hombre)

Productividad Propuesto (H. Hombre)

Figura 41: Resultado del incremento en la productividad M.O

Fuente: Elaboracion propia
Se presenta una comparacion de la productividad actual y la productividad con la
propuesta de mejora obteniendo como promedio un incremento de 0.32 horas hombre en la
produccion de botellas de aguardiente.

Tabla 60: Incremento en la produccion

Situacion actual Propuesta de mejora
Botellas
Meses Horas Produccién Botellas Meses Horas Produccién de 500
trabajadas (It/mes) de 500 ml trabajadas (It/mes) ml
Mayo 1632 1944 972 Noviembre 1632 2573.0 1286.5
Junio 1560 1728 864 Diciembre 1560 22871 1143.5
Julio 1040 864 432 Enero 1040 1143.5 571.8
Agosto 3120 2376 1188 Febrero 3120 3144.8 1572.4
Setiembre 3360 3240 1620 Marzo 3360 4288.3 2144.2
Octubre 3360 3456 1728 Abril 3360 4574.2 22871
Total 14072 13608 6804 Total 14072 18010.9 9005.4
Promedio 2345.33 2268 1134 Promedio 2345.3 3001.8 1500.9

Fuente: Elaboracion propia

Se tuvo un incremento con nuestra propuesta de mejora de 4,402.9 litros de
aguardiente y 2,201.4 botellas de 500 ml en los ultimos seis meses.
Productividad Materia prima (Propuesta)

La productividad de materia prima en la empresa Mi Katia.

Unid. Producidas (litros de aguardiente)

Productividad de M.P =
roductividad de materia prima utilizada (kg de cafia )
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Tabla 61: Incremento en la productividad de materia prima

Situacién actual

Propuesta de mejora

Litros de Litros de  Productividad
Materia Productividad Materia
Meses Aguardiente Meses Aguardiente de M.P
prima de M. P prima
(It/mes) (It/mes) (propuesta)
Mayo 27000 1944 0.072 7.2% Noviembre 34,290 2573.0 0.075 7.5%
Junio 24000 1728 0.072 7.2% Diciembre 30,480 22871 0.075 7.5%
Julio 12000 864 0.072 7.2% Enero 15,240 1143.5 0.075 7.5%
Agosto 33000 2376 0.072 7.2% Febrero 41,910 3144.8 0.075 7.5%
Setiembre 45000 3240 0.072 7.2% Marzo 57,150 4288.3 0.075 7.5%
Octubre 48000 3456 0.072 7.2% Abril 60,960 4574.2 0.075 7.5%
Total 189000 13608 0.43 43.2% Total 240,030 18,011 0.45 45%
Promedio 31500 2268 0.072 7.2% Promedio 40,005 3,002 0.075 7.5%

Fuente: Elaboracion propia

Se muestra un incrementé en ingreso de la materia prima (cafa de azucar) por medio

de dos proveedores que abastecen parte de la demanda, por ello se obtuvo un incremento

promedio de 18,011 litros de aguardiente mensual y 3,002 litros promedio mensual; aplicando

nuestra propuesta de mejora se obtuvo una productividad de 0.45% a diferencia del 0.43%

de su situacion actual.

Tabla 62: Productividad de la maquinaria (Propuesta)

Litros de Productividad
Meses Aguardiente Disponibidad Eficiencia Eficacia (It*mes) /(h-
(It/mes) m/mes)
Noviembre 2,573 95.5% 49.1% 51.5% 1.65
Diciembre 2,287 95.9% 43.9% 45.7% 1.53
Enero 1,144 91.5% 20.9% 22.9% 1.20
Febrero 3,145 98.1% 61.7% 62.9% 1.03
Marzo 4,288 98.5% 84.5% 85.8% 1.30
Abril 4,574 98.3% 89.9% 91.5% 1.39
Promedio 3,001.83 96.3% 58.3% 60.0% 1.35
Total 13,608 6.80

Fuente: Elaboracién propia

Se muestra en la tabla 62 un incremento de productividad con respecto a la

maquinaria obteniendo como resultado 1.35 litros por hora maquina en promedio semestral.
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Tabla 63: Incremento de la maquinaria (propuesta)

Productividad
hora Productividad Incremento de
maquinaria hora maquinaria la productividad
Mes (actual) (propuesta) (Maquinaria)
1 1.31 1.65 0.34
2 1.21 1.53 0.32
3 1.00 1.20 0.20
4 0.79 1.03 0.24
5 0.99 1.30 0.30
6 1.07 1.39 0.32
Prom. 1.06 1.35 0.29

Fuente: Elaboracién propia

Comparacion Productividad maquinaria

p 3 4

Productividad hora maquinaria (actual)

Productividad hora maquinaria (propuesta)

Figura 42: Resultado del incremento de la productividad propuesta

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 64: Comparacion con la propuesta de mejora

Situacion actual Propuesta de mejora
Tiempo  Productividad Tiempo Productividad
Rendimiento Disponibilidad
disp. hora Disponibilidad disp. hora (Hrs) %
Meses Operacion  maquinaria % Meses Operacion  maquinaria
Mayo 1482 1.31 90.81% Noviembre  1558.5 1.65 49.6 95.50%
Junio 1430 1.21 91.67% Diciembre 1496.3 1.53 54.4 95.92%
Julio 860 1.00 82.69% Enero 951.8 1.20 27.8 91.52%
Agosto 3000 0.79 96.15% Febrero 3061.2 1.03 114.4 98.12%
Setiembre 3260 0.99 97.02% Marzo 3311.0 1.30 147.0 98.54%
Octubre 3240 1.07 96.43% Abril 3301.2 1.39 123.0 98.25%
Promedio
mensual 2212 1.06 92.5% Promedio 2280.0 1.35 86 96.3%
Total 13272 Total 13680.0 516.2

Fuente: Elaboracion propia
Se presenta en la tabla 64 la comparacién con la propuesta aplicando nuestra mejora continua para mejorar produccion de destilado de

aguardiente. se mejord la disponibilidad en un 3.8% mensual.
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Incremento promedio de litros de aguardiente

Aguardiente Mi Katia

3,0021095 _ 5 565 1T0S
A % producciéon = T *100%

2 268 LLr0S

’ mes

733.8 10008

A % produccién =  Titros 100%

2,268

mes

A % produccién = 32.36% mensual
Costo de venta de botellas de aguardiente de la empresa Mi Katia

Tabla 65: Costo de los envases de 500 ml

Meses Botellas de Costo de Compra de Costo
500 ml envase Botellas

Noviembre 1286.5 S/ 4.50 314 S/ 1,415
Diciembre 1143.5 S/ 4.50 280 S/ 1,258
Enero 571.8 S/ 4.50 140 S/ 629
Febrero 1572.4 S/ 4.50 384 S/ 1,730
Marzo 2144.2 S/ 4.50 524 S/ 2,359
Abril 2287.1 S/ 4.50 559 S/ 2,516
Total 9005.4 27.0 2201.4 $/9,907

Fuente: Elaboracién propia
Se muestra un costo de los envases de S/4.5 que se utilizd para la compra de 2201
botellas restantes para su abastecimiento del aguardiente, venta y distribucién. Cabe
mencionar que es la diferencia de la produccion obtenida sobre la produccion del periodo
anterior. Tiene un costo de S/9,907.

Tabla 66: Produccion de aguardiente (Situacién actual)
Botellas Cogollito Aguardiente

Meses Dias

de 500 ml 10% Normal
Mayo 17 972 97 875
Junio 15 864 86 778
Julio 13 432 43 389
Agosto 26 1188 119 1069
Setiembre 28 1620 162 1458
Octubre 28 1728 173 1555
Total 6804 680 6124
Promedio 21.17 1134 113 1021

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 67: Produccién de aguardiente (Propuesta)
Botellas Cogollito Aguardiente

Meses Dias de 500 ml 10% Normal
Noviembre 17 1286.5 129 1158
Diciembre 15 1143.5 114 1029
Enero 13 571.8 57 515
Febrero 26 1572.4 157 1415
Marzo 28 2144.2 214 1930
Abril 28 22871 229 2058
Prom 21.17 1501 150 1351
Total 9005.4 901 8105

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 66 y 67 se realizd una comparacioén entre la produccion actual de
aguardiente y nuestra propuesta obteniendo un incremento mensual promedio de 330
botellas de aguardiente normal y 37 botellas de cogollito.

Se calculd una produccion total de 9005 unidades, de las cuales solamente el 10%
suman 901 botellas de cogollito puro y también 8,105 botellas de aguardiente puro. Se pudo
incrementar un promedio de 367 botellas de aguardiente mensual utilizando nuestro modelo
de mejora continua en los préximos seis meses, teniendo un incremento de 37 botellas de
cogollito y 330 botellas de aguardiente.

Tabla 68: Ventas de botellas de aguardiente (Situacién actual)
Aguardiente Aguardiente

Meses Dias (Cogollito) (Normal)

Mayo 17 S/ 3,402.0 S/ 17,496.0
Junio 15 S/ 3,024.0 S/ 15,552.0
Julio 13 S/1,512.0 S/ 7,776.0

Agosto 26 S/ 4,158.0 S/ 21,384.0
Setiembre 28 S/ 5,670.0 S/ 29,160.0
Octubre 28 S/ 6,048.0 S/ 31,104.0
Total S/ 23,814.0 S/ 122,472.0
Promedio 21.17 S/ 3,969.0 S/ 20,412.0

Fuente: Elaboracién propia
Se registré un total de ventas de botellas de aguardiente cogollito que fue el 10% de
la primera destilacién con una produccion de 980 botellas de aguardiente puro con un valor
de S/35 soles la botellita. Se recaud6 un valor semestral de S/23,814 soles, ademas una

produccion de 6124 botellas de aguardiente que tiene un valor total semestral de S/122,472.
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Tabla 69: Ventas de botellas de aguardiente (Propuesta)
Aguardiente Aguardiente
Meses Dias (Cogollito) (Normal)
Noviembre 17 S/ 4,502.7 S/ 23,156.9
Diciembre 15 S/ 4,002.4 S/ 20,583.9
Enero 13 S/2,001.2 S/10,291.9
Febrero 26 S/5,503.3 S/ 28,302.8
Marzo 28 S/7,504.5 S/ 38,594.8
Abril 28 S/8,004.8 S/ 41,167.8
Promedio 21.17 S/ 5,253.2 S/ 27,016.3
Total S/ 31,519.1 S/ 162,098

Fuente: Elaboracién propia
Con nuestro modelo de mejora continua se pudo incrementar la productividad de 221
botellitas de aguardiente cogollito que es el 10% con un costo de S/35 soles lo que se obtuvo
un valor de S/7,705 soles de incremento.

Analisis beneficio — costo de la propuesta para la empresa Mi Katia

Tabla 70: Costo de implementacion de las 5°S
Concepto S/
Capacitacién de capacitacion de las 5°S 3,600
Costos de insumos de limpieza 1,500
Total S/5,100
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 71: Costo de abastecimiento de la M.P
Meses Proveedor 1 Proveedor 2 Total
(TN) (TN)
Noviembre S/ 810 S/648 S/ 1,458
Diciembre S/ 720 S/576 S/ 1,296
Enero S/ 360 S/288 S/ 648
Febrero S/ 990 S/792 S/ 1,782
Marzo S/ 1,350 S/1080 S/ 2,430
Abril S/ 1,440 S/1152 S/ 2,592
Total S/ 5,670 S/ 4,536 S$/10,206

Fuente: Elaboracién propia
Se muestra un costo total del pago a los dos proveedores quienes suministran de
materia prima (Cafa de azucar) para el destilado de aguardiente. Esto tiene un monto de

S$/10,206 nuevos soles
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Costos generales

Tabla 72: Costos generales de la propuesta

Concepto S/
Costo de envases de 500 ml S/9,906.5
Costo de capacitaciones de mantenimiento S/3,000
Costo de abastecimiento de la Materia prima S/10,206
Costo de implementacion de las 5°S S/5,100
TOTAL S/28,212.5

Fuente: Elaboracién propia
Beneficios que se obtuvo con la propuesta

Tabla 73: Beneficio aplicando la propuesta de mejora

: Ventas S/ Ventas
Items Meses Botellas . S/ Total (Mes) Total
(Cogollito)
(Normal)
Mayo 972 S/ 3,402 S/ 17,496  S/20,898
Junio 864 S/ 3,024 S/15,5562 S/ 18,576
. .. Julio 432 S/ 1,512 S/7,776 S/ 9,288
Situacion actual - 0 1188 S/4.158  S/21,384 S/25542 O 146,286
Setiembre 1620 S/ 5,670 S/29,160 S/ 34,830
Octubre 1728 S/ 6,048 S/31,104  S/37,152
Noviembre 1286.5 S/ 4,503 S/ 23,157 S/ 27,660
Diciembre 1143.5 S/ 4,002 S/20,584 S/ 24,586
Propuestade Enero 571.8 S/ 2,001 S/10,292  S/12,293 S/ 193.617
mejora Febrero 1572.4 S/ 5,503 S/28,303  S/33,806 ’
Marzo 2144.2 S/ 7,505 S/38,595  S/46,099
Abril 22871 S/ 8,005 S/ 41,168  S/49,173
Beneficio S/47,331

Fuente: Elaboracion propia

Se tuvo un beneficio de S/47,331 soles, producto de nuestra aplicacion de mejora
aplicando herramientas de mejora continua como TPM, 5°S y Gestion de abastecimiento, lo
que conllevo a obtener un beneficio para la empresa Mi Katia.

Beneficio — Costo

S/47,331
S/28,212.5

Beneficio — Costo =
Beneficio — Costo = S/1.67
Este beneficio resulto de un S/1.67 soles, lo que resulta que es aceptable la propuesta

para la empresa Mi Katia aplicando algunas de las herramientas de la mejora continua y la

gestion de proveedores para un mejor incremento en la rentabilidad de la empresa.

114



3.2. Discusién

Esta investigacion ayudo a conocer el estado de la empresa productora de
aguardiente, en ello se dio a conocer muchas interrogantes las cuales eran la falta de
abastecimiento, maquinas de la empresa con bajo rendimiento, bastantes desperdicios en el
producto y falta de planificacion, por ello se aplico algunas estrategias para un incremento en
la productividad. Se realizé un analisis acerca de la situacion de la empresa Mi Katia en donde
se recopilaron informacion valiosa para proponer una propuesta de mejora.

Se realiz6 un analisis con la herramienta denominada Ishikawa y junto al diagrama de
Pareto en donde es 80 — 20, esto ayudo a descubrir todos los problemas y causas que
ocasionaban una baja rentabilidad para la empresa y por ello buscar una solucion ante estos
problemas presentados.

Luego se logra diagnosticar con unas herramientas de mejora continua como la
aplicacion de un programa de gestion de mantenimiento preventivo (TPM), ademas de las
5°S que ayudaron a mejorar el estado de las maquinas en general para un mejor rendimiento
y por lo tanto mejoras en la produccién, también se agregd una estrategia de gestion de
proveedores.

Esta investigacion se compar6 con una inversién en la ciudad de Colombia en los
anos 2021 donde la empresa Mi Katia tuvo incrementos del 4,402.9 litros de aguardiente
utilizando nuestro modelo de mejora continua incrementando un total de 2,201 botellas de
aguardiente de las cuales son representadas por el 10% que son el aguardiente cogollito a
35 soles la botella, obteniendo ventas semestrales de S/7,705 y el 90% de aguardiente normal
con un monto de 20 soles la botella, teniendo ventas de S/39,626 soles. Todo ello nos da
como un incremento 27% productividad de maquinaria,32% de productividad de mano de

obra.
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RECOMENDACIONES
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41.

4.2,

Conclusiones

Se realiz6 un diagnostico acerca de la situacion de la empresa Mi Katia, identificando
los posibles problemas que ocasionaban una baja productividad, por ello se aplicé
unas herramientas de mejora continua que contrarreste esta situacion y se obtenga
beneficios.

Se determind aplicar algunos métodos como es el diagrama de Ishikawa y la grafica
de Pareto para que se pueda identificar mas especifico los problemas y su impacto
que causaba en la empresa Mi Katia.

Se propuso una mejora por medio de unas herramientas de mejora continua como
TPM, Gestion de proveedores y 5°S dando como utilidad para la empresa un monto
de S/47,331 nuevos soles en los proximos 6 meses.

Aplicando el modelo de mejora continua se pudo incrementar la productividad de 0.98
a 1.30 litros de aguardiente por hora hombre y en la maquinaria de 1.06 a 1.35 litros
de aguardiente por hora maquina en promedio mensual. Todo ello conllevo a un
aumento de produccion en promedio de 733.8 litros siendo asi un total de 367 botellas
de 500 ml en promedio mensual.

Se obtuvo un beneficio costo de S/1.67, lo que se sugiere que la propuesta es

aceptable y beneficiosa para la empresa.

Recomendaciones

Se recomienda planificar unas alianzas con proveedores que ayuden a expandir su
marca y también abrir sucursales que puedan garantizar la calidad de su producto.
Se sugiere implementar nuevas presentaciones de productos con diferentes sabores
para abrir un nuevo mercado y haya una mejor demanda para la empresa.

h. Se sugiere planificar nuevas estrategias como un mejor control de calidad y
aplicar buenas practicas de manufactura (BPM) para mejorar la calidad de su

producto.
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V. ANEXOS
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5.1. Anexo 01: Guia de Observacion

Figura 43: Guia de observacion

Fuente: Elaboracién propia
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5.2. Anexo 02: Encuesta

MODELO DE MEJORA CONTINUA PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN LA DESTILERIA MI KATHYA EN EL DISTRITO DE CHANCAY BANOS
ENCUESTA PARA LOS COLABORADORES
El presente instrumento de recoleccion de datos esta disefiado con el fin de
recolectar informacion esencial para la realizacion de un trabajo de investigacion, sus
respuestas son confidenciales y de uso exclusivo para la investigacion, por lo que les
pedimos responder con sinceridad a las siguientes interrogantes:
Sexo: F[] M[] Edad:
Grado de Educacién: Primaria [_] Secundaria [_] Superior []
. Cual de las siguientes herramientas conoce usted:
TPM
5’S
Kaizen
Ninguna
Otra

De las herramientas antes mencionadas cual es la que se aplica en la

L N R

empresa:
TPM

5’S
Kaizen
Ninguna
Otra

¢Usted cree que las herramientas que se aplican en la empresa serviran

O ok DN =

para mejorar la productividad en la empresa?

D. ¢En los ultimos 6 meses ha recibido alguna capacitacion?

si [ No []

E. Como se siente usted al realizar sus labores
1. Muy Insatisfecho

2. Satisfecho

3. Insatisfecho

4. Muy Satisfecho
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O ok 0D -2 m

I o bk w0 bd =

o ok~ w2 C

¢ Cual es la situacion que le desagrada del area de produccion?
Desorden

Falta de comunicacion

Poca responsabilidad

Suciedad

Otros

. ¢Cual de estas situaciones cree usted que no permite que sea productivo

su trabajo?

Desorden

Mala distribucién de planta

Realizar varias actividades al mismo tiempo

Falta de material para la produccion

Otras

¢ Qué condiciones cree usted que deberia mejorar la empresa para aumentar

su productividad? ¢ Por qué?

¢Cree usted que si existiia un aumento de productividad y una
implementacién para envasar el aguardiente aumentarian sus ventas?
si 3 No ]
Que aspecto cree que es el mas importante para la empresa y los clientes.
Calidad
Presentacion del producto
Sabor
Mejora continua de sus procesos
Todas las anteriores
Otras
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5.3. Anexo 03: Entrevista

MODELO DE MEJORA CONTINUA PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
EN LA DESTILERIA MI KATHYA EN EL DISTRITO DE CHANCAY BANOS
ENTREVISTA AL GERENTE GENERAL

1. ¢Qué problemas son los mas resaltan en el proceso de produccion?

3. ¢Usted y su equipo estaria dispuesto a poder mejorar e invertir para el

mejoramiento de su empresa?

4. Que aspecto priorizaria para mejorar dentro de su organizacion
a) Personal
b) Procesos
¢) Maquinaria
d) Infraestructura
5. ¢Cree usted que, en su empresa, su maquinaria y colaboradores son
productivos? ¢ Por qué?

6. ¢La materia prima es abastecida por su siembra? ¢Cuentan con algunos

proveedores externos para complementar su abastecimiento?



7. ¢De qué manera planifican su producciéon?

10. ¢Cree usted que la distribucion de planta es eficiente para realizar su proceso

productivo? Si, No ;Por qué’?
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5.4,

Anexo 04: Validaciéon de Expertos

Universidad
u Sefior de Sipan
| N BN

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apellidos y nombres del experto: Vidaurc Carpio Incio

Grado Académico: Ingeniero Industrial
Cargo e Institucion: Docente Universitario
Nombre del instrumento a validar: Cuestionario
Autor del instrumento: Tenorio Olivera Kiara Mirella

Titulo del Proyecto de Tesis: Modelo de mejora continla para incrementar la productividad en

Universidad

Sefior de Sipan

la Destileria Mi Katia en el distrito de Chancay Bafios

Calificacion
Indicadores Criterios
Deficiente |Regular Bueno Muy
bueno
DeOa5 pPe6al10 pDe11a15 |De16a20
Claridad Los items estan 15
formulados con
lenguaje apropiado y
comprensible
Organizacién | Existe una 16
organizaciénlégica en
la redaccion de
los items
Suficiencia Los items son 16
suficientes para medir
los indicadores de las
variables
Validez Elinstrumento es capaz 16
de medir lo que se
requiere
Viabilidad Es viable su aplicacion 16
Valoracion
Puntaje: (De0a20) ......... [ JE—
Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno).  ............ Muy Bueno.............

Observaciones

Figura 44:

Fuente: Elaboracién propia

Fecha: 16/09/2022
Firma:

Colegiatura: 72214

1 Validacion por el experto
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Universidad
LI q q Sefordo S
nlln
Universidad Sefor de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apellidos y nombres del experto: Chavarry Huaman Eva Maria
Grado Académico: Ingeniero Industrial
Cargo e Institucion: Docente Universitario
Nombre del instrumento a validar: Cuestionario
Autor del instrumento: Tenorio Olivera Kiara Mirella

Titulo del Proyecto de Tesis: Modelo de mejora contintia para incrementar la productividad en
la Destileria Mi Katia en el distrito de Chancay Bafios

Calificacion
Indicadores Criterios
Deficiente |[Regular Bueno Muy
bueno
DeOa5 Pe6al10 pDe11a15 |De16a20
Claridad Los items estan 15

formulados con
lenguaje apropiado y
comprensible
Organizacién | Existe una 16
organizacionlogica en
la redaccion de

los items

Suficiencia Los items son 16
suficientes para medir
los indicadores de las

variables
Validez El instrumento es capaz 16
de medir lo que se
requiere
Viabilidad Es viable su aplicacion 16
Valoracion
Puntaje: (De 0a20) ......... [ ——
Calificacién: (De Deficiente a Muy bueno).  ............ Muy Bueno.............

Observaciones

Fecha: 08/03/2022

Firma:
Colegiatura: 241298
< v
FVA MA N

INGENIERA INDUSTRIAL
REG Cir 241298

Figura 45: 2 validacion por el experto

Fuente: Elaboracioén propia
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5.5. Anexo 05: Autorizacion de recojo de datos
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5.6. Anexo 06: Resolucion Uss

[$ UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE INGEN}ERiA, ARQUITECTURA Y URBANISMO
RESOLUCION N° 0424-2022/FIAU-USS

Pimentel, 17 de junio de 2022

VISTOS:
El Acta de reunién N° 0007 — 2022 - I del Comité de investigacién de la Escuela profesional de INGENIERIA
INDUSTRIAL remitida mediante oficio N° 0057-2022/FIAU-1I-USS de fecha 15 de junio de 2022, y;

CONSIDERANDO:

Que, de conformidad con la Ley Universitaria N° 30220 en su articulo 482 que aletra dice: "La investigacion constituye
una funcién esencial y obligatoria de la universidad, que la fomenta y realiza, respondiendo a través de la produccién
de conocimiento y desarrollo de tecnologias a las necesidades de la sociedad, con especial énfasis en la realidad
nacional. Los docentes, estudiantes y graduados participan en la actividad investigadora en su propia institucién o en
redes de investigacién nacional o internacional, creadas por las instituciones universitarias putblicas o privadas.”;

Que, de conformidad con el Reglamento de grados y titulos en su articulo 21° sefiala: “Los temas de trabajo de
investigacion, trabajo académico y tesis son aprobados por el Comité de Investigacion y derivados a la facultad o Escuela
de Posgrado, seglin corresponda, para la emisién de la resolucién respectiva. El periodo de vigencia de los mismos serd
de dos afios, a partir de su aprobacién. En caso un tema perdiera vigencia, el Comité de Investigacién evaluara la
ampliacién de la misma.

Que, de conformidad con el Reglamento de grados y titulos en su articulo 242 sefiala: La tesis es un estudio que debe
denotar rigurosidad metodologica, originalidad, relevancia social, utilidad teérica y/o practica en el dmbito de la
escuela profesional. Para el grado de doctor se requiere una tesis de maxima rigurosidad académica y de caracter
original. Es individual para la obtencién de un grado; es individual o en pares para obtener un titulo profesional.
Asimismo, en su articulo 25° sefiala: “El tema debe responder a alguna de las lineas de investigacién institucionales de
laUSSS.A.C".

UNIVERSIDAD SEROR DE SIPAM SAC.

;
!
E

Asquitectura y Urbanismo

Que, segin documentos de vistos el Comité de investigacién de la Escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL
acuerda aprobar los jurados a cargo de los estudiantes o egresados que se detallan en el anexo de la presente
Resolucion.

Estando a lo expuesto, y en uso delas atribuciones conferidas y de conformidad con las normas y reglamentos vigentes;
SE RESUELVE:

ARTICULO 1° APROBAR, Jurado evaluador en el extremo del tema de la tesis y autor perteneciente a la linea de
investigacién de INFRAESTRUCTURA, TECNOLOGIA Y MEDIO AMBIENTE, a cargo de los estudiantes o egresados del

Programa de estudios de INGENIERIA INDUSTRIAL segiin se detalla en el anexo de la presente Resolucién.

ARTICULO 3°: DEJAR SIN EFECTO, toda Resolucién emitida por la Facultad que se oponga a la presente Resolucién.

DR. HALYN AL‘;’D‘_EZ VASQUEZ
B i " SECRETARIO ACADEMICO | FACULTAD
:&;’ﬁ;ﬁﬂ:um‘;ﬁ,‘;ﬂm DE INGENIERIA, ARQUITECTURA Y URBANISMO
e masntdescmsnac S UNIVERSIDAD SENOR DE SIPAN SAC
UMIVERSIDAD SEROR DE SIPAN SAC EHICLAYD

Figura 46: Resolucion Uss

Fuente: Elaboracion propia
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5.7. Anexo 07: Fotografias de la empresa Mi Katia

Fotografias de la empresa Mi Katia

Figura 47: Fotografia en el proceso de cortado

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 48: Fotografia en los procesos de molienda

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 49: Fotografia de muestra de destilado de aguardiente

Fuente: Elaboracién propia
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