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RESUMEN

En este trabajo se realiza una propuesta para el mejoramiento de los
procesos productivos de INDUSTRIAS FUENTE CLARA S.A.S (Empresa dedicada a
la purificacion y envasado de agua), con el fin de que ellos puedan mejorar su
drea productiva para tener una mayor satisfaccion de sus clientes y menos

pérdidas en el proceso productivo.

Para este frabajo nos basamos en una investigacion de métodos y tiempos
asi como también la recoleccion de datos en cuanto a la manipulacidon de
insumos durante el proceso de produccion del envasado de la botella de 600ml
para demostrar el tiempo estadndar del proceso identificando tiempos muertos y
determinar si existen pérdidas significativas por mala manipulacion de insumos,
se realiza un diagrama de operaciones en donde muestra tiempos realizados,
diagrama de flujo que nos indica coémo se realiza el proceso, toma de tiempos
dias y horas diferentes para poder realizar la estandarizaciéon de los tiempos, y asi
poder identificar los tiempos muertos, y realizar un andlisis de costos en cuanto
pérdidas, de igual manera evidenciar mediante en andlisis si se estdn

desperdiciando insumos.



PALABRAS CLAVE:
optimizacion
Magqguinaria
Proceso productivo
Tiempos

Movimientos



ABSTRACT

In this work a proposal is made for the improvement of the productive processes
of INDUSTRIAS FUENTE CLARA S.A.S (Company dedicated to the purification and
packaging of water), in order that they can improve their productive area to have

a greater satisfaction of their clients and fewer losses in the production process.

For this work we are based on an investigation of methods and times, each
process with a study to demonstrate the standard time of the process, identifying
dead times, we make an operations diagram where it shows us fimes made by
each of them, flow chart that tells us how the process is carried out, taking times
of different days and hours to be able to standardize the times, and thus be able

to identify the dead times, and carry out a cost analysis in how many losses.
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INTRODUCCION

Una de las dreas fundamentales de las empresas manufactureras es
precisamente el drea productiva, pues de ella depende gran parte de la

satisfaccion del cliente en lo referente al producto por si mismo.

Para las empresas, quien mueve toda su cadena de abastecimientos es el
cliente, pues es él quien acciona el funcionamiento de la cadena de
abastecimiento, se hace importante y primordial la fidelizacion y buscar cada
dia mdas clientes para permitir asi que las empresas logren su crecimiento y

permanecer en el mercado.

En este trabajo se realiza una propuesta para el mejoramiento de los
procesos productivos de INDUSTRIAS FUENTE CLARA S.A.S (Empresa dedicada a
la purificacion y envasado de agua), con el fin de que ellos puedan evaluar si
implementar la propuesta de mejora planteada para el drea productiva

disminuyendo pérdidas y mejorar su capacidad productiva.
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CAPITULO |

DESCRIPCION DEL PROYECTO

Presentacion del problema de investigacion

Industrias Fuente Clara S.A.S, es una empresa dedicada a la purificacion y
envasado de agua potable ubicada en la ciudad de Bogotd, contando con
variedad de productos como lo son botella 600ml, botella 400ml, 5 galones y
garrafén 20 litros, actualmente la empresa quiere determinar que tanta perdida
se estd generando en cuanto alos insumos y tiempos muertos de produccion en
el envasado de la botella de 600ml ya que durante el proceso de produccion se
dana cierto porcentaje de insumos y requieren saber silos resultados estan dentro
de la holgura y si no determinar que tanto tendrian en pérdidas por este motivo,
de igual manera quieren saber si el tiempo para la produccion final es eficiente
ya que nunca antfes habian evaluado este factor y encuentran que el fiempo en
produccidon no siempre es el mismo, el andlisis se enfoca en la botella
puntualmente ya que es un nuevo producto o proceso en la empresa y es de alli
gue nace la necesidad principal, tras un andlisis basado en los resultados de las
investigaciones y toma de informacién de campo se obtiene una propuesta de

mejora para que la empresa valide la pertinencia de la misma.



Justificacién
El desarrollo de esta investigacion nos brinda la posibilidad de obtener mas
conocimientos para evidenciar las oportunidades de mejora en el la
optimizacidn del proceso productivo de la empresa, evidenciando puestos de

trabajo, método de frabajo.

Se redlizard un estudio de métodos y tiempos con el fin de optimizar los
procesos y materiales, aportando la mejor metodologia que nos permita disminuir
el desperdicio de los materiales, aumentar la productividad y aprovechar mejor
los recursos para beneficio de la empresa.

Esto ya que actualmente la empresa no cuenta con un estandar de produccion
de botella de 600ml y no conoce su capacidad de produccidon y teniendo en
cuenta que el envasado de dicha botella es un proceso y producto nuevo que
requiere mejorarlo o encontrar falencias que puedan afectarle inclusive a nivel
general a la empresa por las diferentes perdidas que se puedan dar por no

evaluar o estudiarlo.



Objetivos

Objetivo General

e Determinar si se estn generando pérdidas significativas por el desperdicio
de insumos y tiempos muertos durante el proceso de envasado de la botella de

agua de 600ml.

Objetivos Especificos

e Redlizar estudio de métodos y tiempos, y analizar el proceso actual de la
empresa

e |dentificar las posibles falencias en el andlisis de toma de informacion en el
proceso productivo

*Proponer oportunidad de mejora tanto para los insumos como para el

tiempo de produccion.



CAPITULO I

MARCO TEORICO

Bases tedricas o fundamentos conceptuales

Segun (Guzmdn, 2013) se realiza un estudio de métodos y tiempos en la
empresa calzado caprichosa una microempresa en Pereira, esto con el fin de
estandarizar métodos de tiempos para determinar el estdndar de produccidon
con el que cuenta la compania en la actualidad, de alli determinar nuevo
proceso nuevo método de produccion, eficaz y disminuir costos, se mostraran
los procesos y tiempos mds destacados con la produccion del calzado, se
analiza la manera de como se fabrica el calzado en cuanto al método, lugar,

sucesion de tareas.

Por otro lado (Chacdn, 2018) decide realizar un estudio de métodos y
tiempos ya que en la comercializadora herluz sas buscan una solucion en las
deficiencias del proceso proceso de produccion para asegurar y mejorar la
calidad del producto, se analizara cada uno de los procesos y actividades del
procesos de empacado y sellado de arroz, se realizara un diagndstico y se
ofrecerdn posibles soluciones, se refleja en el estudio que se debe aprovechar
eficientemente los recursos como materia prima, material de empaque,

insuMos, mano de obra y tiempos.
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También (Rodriguez, 2018)En la empresa temporal S&A Servicios y Asesorias SAS
presenta inconvenientes en el proceso de seleccion, también llamado
seleccion y reclutamiento en ofras organizaciones, se realizara un estudio de
meétodos y tiempos para realizar y demostrar que se pueden optimizar recursos,
disminuciéon de costos, manteniendo y mejorando la calidad y la satisfaccion al
cliente, realizando un andlisis costo-beneficio en los diferentes servicios que se

puedan presentar.

Por ofro lado (Figueroa, 2013) realiza un estudio de métodos y tiempos en la
empresa Ecua quimica ya que presenta problemas en el proceso productivo,
para determinar y examinar los problemas se utilizan diferentes técnicas como
matriz DOFA, diagrama (Ishikawa. Estas herramientas permiten detectar las
falencias en el plan de mantenimiento de la compania como también fallas en
el desarrollo organizacional, se calculan costos de pérdidas en estos dos
procesos antes mencionados, feniendo como resultado una pérdida de
$78.003.36 anual, se propone un plan de control y mantenimiento preventivo y

método control de las 5s.

Segun (Novoa, 2016) Se realiza un estudio de métodos y tiempos en la empresa
BAYTEX INC.CIA.LTDA, la cual se dedica a la fabricacion de medias, se realiza
una toma de tiempos y andlisis de los procesos con los que cuenta en la

actualidad la empresa para determinar cudles son los procesos que estdn



afectando la calidad del producto, se proponen diferentes posibles soluciones
con los datos obtenidos que nos llevaran al mejoramiento, reduccion de costos

y aumento de produccion y calidad de los productos.

Como lo menciona (Bastidas, 2008) en una era donde el medio ambiente y el
recurso humano es lo mds importante en las companias, todavia existen
muchas empresas que estdn en el proceso de certificacion de la calidad, todo
esto con el fin de poder crecer y posicionarse, para lograrlo son diferentes tipos
de optimizacién y controles que tal vez al no implementarlos estén generando

pérdidas y con esto devaluacion de la empresa en todos los aspectos.

(Soler, 2017) Tras investigaciones de gestion de desperdicios se evidencia el
auge en las empresas por desarrollar una cultura de gestion sostenible
encaminada a reducir y/o eliminar en sus procesos las actividades que
consumen recursos (ya sea espacio, equipo, tiempo, etc.) pero que no agregan
valor, mermando la eficiencia y productividad en su gestion.

Para que las empresas puedan crecer es necesario la toma de decisiones para
mejorar en cuanto a estos aspectos que deterioran y entorpecen de diversas
formas el crecimiento de las empresas aun mas si es mediana o pequena, de

aqui se desprende la importancia de optimizacidén de recursos y procesos, con



esto, la implementacion de modelos de gestion que permitan solucionar esas

falencias que muchas veces no son detectadas ni documentadas.

Segunindica (Caicedo, 2015) debido al desconocimiento que tienen las
empresas acerca de los beneficios que aportan las diferentes herramientas
disenadas para la optimizacion de los procesos y materiales, asi como el control
y disminucion de desperdicios como estrategia de mejoramiento continuo es

que la se dificulta el hecho de remediar a tiempo este tipo de problemas.

El Lean Manufacturing ofrece una variedad de técnicas y herramientas, de facil
aplicacion que aportan resultados a corto plazo en la industria, entre los cuales
se encuentran: El sistema Kanban, el mantenimiento productivo total PM, los

sistemas Kaizen, las 5's, Seis Sigma, Poka Yoke, Jidokas, entre otros.

(Martinez, 2020) dice que las herramientas ya existentes para mitigar o eliminar
desperdicios han sido utilizadas a nivel mundial, lo que nos dice que la
posibilidad de solucidn a este tipo de inconvenientes es eficiente y brinda la
solucion esperada, teniendo en cuenta que el primer paso es la realizacion de

un diagnostico detallado de las condiciones de la empresa o del proceso



puntual al que se va a evaluar para asi enfocar el estudio y las herramientas a

utilizar.

indica (Marin, 2006) que muchos gerentes creen que reducir los defectos
disminuye los costos y hace que sus companias sean mds competitivas, y que
un buen gerente debe estar en la capacidad de eliminar y controlas todo tipo
de perdida o desperdicio desde el inicio hasta el final del proceso utilizando las
herramientas que le permitan evidenciarlo, modificarlo e implementar acciones

de mejora con el fin de solucionar todo tipo de desperdicio o perdida.

(Montescada, 2015) Realiza un estudio de métodos y movimientos para la
mejora de la productividad en la empresa productos del dia dedicada a la
fabricacion del balanceado avicola teniendo consideracion con las
principales causas del proceso improductivo, en el estudio se utilizan
diferentes técnicas de toma de tiempos evaluando ventajas y desventajas,
en el primer andlisis la empresa muestra que no tiene un método de medicidn
del trabajo, por lo que la realizacion del andlisis contribuyo a reducir 0,33
seg/und del tiempo estandar e incremento la productividad en 1,6%; al
establecer el tiempo estdndar de las operaciones se puede identificar el

tiempo necesario para realizar la produccion fotal, asi como también se al



determinar la productividad se pueden utilizar todos los recursos disponibles
para evitar demoras innecesarias, asi como la evaluacion inicial es también
igual de importante un nuevo andlisis vasado en los resultados para

concretarideas y no realizar gastos innecesarios.

(Chavarria, 2017) Analiza la influencia de la ingenieria de métodos y la
eficacia que este presenta en la empresa en el cual se realiza, en este caso
para el drea de Cromo duro de la empresa Recolsa SA, donde el estudio
muestra la causa raiz de la baja productividad, logra evidenciar el mal
manejo de los pardmetros de control de produccion y tiempos, los continuos
reprocesos Y la pérdida de horas hombre. Dicho estudio se realiza mediante
fichas de registro, obteniendo como resultado que el estudio de métodos y
tiempos logra la reducciéon de fallas y tiempo del proceso, incrementando la
productividad de la empresa Recolsa S.A , cabe resaltar que incrementar la
productividad es igual a incrementar la rentabilidad de toda empresa, por
medio del diagrama de Ishikawa, conocido como causa o efecto, se
pueden observar con mayor las causas por las cuales se afecta la
productividad, en el diagrama de Pareto se puede evidenciar un mayor
seguimiento a los métodos utilizados en produccidén, pardmetros de control,

capacitaciones al personal, decisiones internas y reprocesos.



(Orozco, 2017) Realiza una investigacion para disenar un plan de mejora
para aumentar productividad en el drea de produccion de la empresa
Confecciones deportivas Todo Sport. Chiclayo, done su metodologia para
suplir la necesidad es la observacion directa del proceso de produccion,
posteriormente realiza la ficha de control de tiempos y evaluacion del
proceso donde pudo identificar que existe una deficiencia de produccioén,
limpieza, desorden, falta de informacidn, falta de compromiso y de trabajo
en equipo de los trabajadores, escasez de personal, incumplimiento de
pedidos, ademds no existe un estadndar de tiempo en la ejecucion de tareas
lo que en conjunto afecta totalmente la productividad eficaz, como
resultado del estudio de métodos y tiempos se establece plan de mejora

para elevar la productividad de la empresa.

(Jiménez, 2022)En la actualidad estamos enfrentando a nivel global crisis
climdticas y demdas desordenes para el bienestar de nuestro planeta por el
cual es importante velar como empresa para que la produccion o el
funcionamiento de la misma no dane aun mds el entorno, la economia
circular es una puesta que nos deja la opcidon de poder reutilizar de forma
ciclica nuestros desechos o pensar en cdmo se pueden optimizar o reutilizar.
MGas alla de un asunto econdmico, el fema abordado en el articulo se
fundamenta en un asunto social; todos viven en el planeta y los cambios

se deben iniciar con transformaciones en las unidades econdmicas mds



pequenas (como las Pymes) para generar los avances necesarios en los

procesos productivos de mayor envergadura.

Con el hecho de que Industrias Fuente Clara SAS evalué la posibilidad
de implementacion o desarrollo de la economia circular en la empresa
podria incluso evitar perdidas en cuanto a lo que se refiere la problemdtica

que expone este proyecto.

Bases legales de la investigacion
Una empresa dedicada a la purificacion y envasado de agua debe contar
con las siguientes normas legales para su fabricacion y distribucion

e Laempresa debe contar con registro sanitario Invima Ley 9 de 1979, cddigo
sanitario nacional.

e Resolucion 12186 de 199, por la cual se fijan las condiciones para los
procesos de obtencion, envasado y comercializaciéon de agua potable
tratada con destino al consumo humano

e Decreto 3075 de diciembre 1997 por lo cual se reglamenta las condiciones
generales y especificas de los establecimientos que manipulan alimentos

(Autores, 2022)
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CAPITULO Il

DISENO METODOLOGICO

1. Para el desarrollo de nuestro primer objetivo el cual es Realizar
estudio de métodos y tiempos, asi como también Identificar la falencia mds
significativa en la cual se presente el dano de la botella de 600ml, vamos a
realizar tres visitas donde:

Primera visita

Identificar el proceso de produccidon y toma de informacion para el
envasado de botella de 600m|

Segunda visita

Documentar el proceso de produccion y toma de informaciéon para
insuMos.

Tercera visita

Diagrama de flujo del proceso, fichas técnicas de los filtros y diagrama
de operaciones, asi como también toma de informacidén para insumos.

Cuarta visita y quinta visita

Toma de informacion para insumos.

2. Para el desarrollo de segundo objetivo el cual es realizar andlisis de
toma de informacion para recoleccidon de muestra y establecer resultados se

realizaron tres visitas para realizar la toma de tiempos en el proceso de



produccion y cinco tomas de informaciéon del insumo desechado botella de
600ml con el fin de hacer el estudio basado también en la investigacion

bibliografica realizada.

3. Para el desarrollo del tercer objetivo que es proponer oportunidad de
mejora tanto para la materia prima de 600mlI como para el tiempo de
produccion, se establecen dos propuestas de mejora alineadas a los
resultados de la investigacion, una propuesta para mejorar tiempo de
produccion y ofra para disminuir el porcentaje de pérdidas en el insumo

durante el Proceso de produccion.

Tipo de investigacion

Esta es una investigacion inicialmente bibliogrdfica, ya que con base en esta se
logré determinar el proceso que realizan otras empresas al efectuar un estudio
de métodos y tiempos, se establecieron términos y guias de investigacion
referentes al tema, con propdsito bdsico cumpliendo con los objetivos, asi como
también lo es de campo por el hecho de haber evidenciado personalmente el

proceso de produccion de la empresa FUENTE CLARA S.A.S. describiendo cada



paso y proceso puntualmente el de el envasado de la botella de 600ml tomando
muestras para recolecciones de andlisis de datos para insumos y finaimente
poder realizar sugerencias de mejoras en cuanto a la optimizacion en su proceso

productivo.

Poblacion

Esta investigacion va dirigida a la empresa Industrias Fuente Clara s.a.s. se
selecciona esta empresa por que no cuenta con un estudio de métodos vy
tiempos ni estandarizacion de procesos, se identificardn operaciones, puestos de
trabajo, materias primas, distribucion de planta y demds recursos necesarios para
el proceso productivo de la empresa, se realizard un estudio de métodos y
tiempos a la planta de produccion de la empresa, s& empleando cinco visitas
para realizar la toma de tiempos y documentacion de informacién pertinente a

desperdicios con el fin de estandarizar procesos y definir costos de produccion.

Técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos

- En este estudio utilizaremos crondmetro para la toma de tiempos, ya que

es el método mds comun para medir el fiempo que lleva en una tarea



Diagrama de operaciones: ya que nos muestra la secuencia de todas las
operaciones que integran un proceso para lograr un producto elaborado
0 semielaborado,

Diagrama de flujo: Describe el proceso para documentar informacion de
procesos que pueden ser de amplia complejidad estudia, planifica y
mejora la informacién para que sea mas precisa

Documentacion de informacion: para registrar y analizar informaciéon de

insSuMos
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CAPITULO 1l

RESULTADOS DE LA INVESTIGACION

RESULTADOS DEL OBJETIVO ESPECIFICO NO. 1 realizar estudio de métodos y

tiempos, y analizar el proceso actual de la empresa.

(Autores, 2022)

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Botella 600 mi

Referencia: 709990111255

Contenedor neto: 600ml

Dimensiones: 6.5 Didmetro x 24cm Largo




Peso bruto: 615 gramos

Material de empaque: Polietileno

MAPA DE PROCESOS

Con el fin de dar claridad a los procesos productivos del envasado de agua
en botella de 600 ml se refleja a continuacion el mapa de procesos de la
empresa Industrias Fuente Clara S.A.S

PROCESO ESTRATEGICO

PROCESO MISIONALES

Gestién Comercial Z:>

PROCESOS DE APOYO

MEJORA CONTINUA

Wy
5 8
i 3
-

= 7]
= =
]

£ £
= a
i S
2 3
=) o
2 -
Q 3
=

(Autores, 2022)



En el proceso estratégico de la empresa se encuentra el drea de Calidad y
Gerencia, ya que estas dos partes son las que toman las decisiones
importantes de la compania, en los procesos misionales encontramos al drea
comercial que se encarga de las ventas y de mantener y subir metas
mensuales y al area productiva que se encarga de producir el presupuesto
que le otorga el drea comercial, en los procesos de apoyo se encuentran el
drea financiera, compras, talento humano y transporte, cada una de estas
cuaftro dreas fienen una tarea importante en la empresa, el drea encargada
de pagar facturas y pasar informe mensual a gerencia sobre el estado
financiero de la empresa, compras encargado de abastecer con materias
primas, material de envase realizar las compras de la compania en general
como la papeleria, Talento Humano se encarga de reclutar personal de

pago de ndmina, transporte se encarga de distribuir y entregar los pedidos.



DIAGRAMA DE FLUJO

Con el fin de dar claridad al proceso de producciéon de la botella de 600 ml en
la empresa Fuente Clara S.A.S. se refleja a continuacion en el diagrama de flujo.

Retro lavado de

Carbdn

Almafenamiento

Adistamisnto

Botella

Cliente Final

Purificacdn dé botella

v Lapa

Embarado y tapado

(Autores, 2022)

PROCESO DE PRODUCCION



1. Retro lavado

Consiste en invertir el flujo de agua que entre por la parte filtrante y salga

por la parte superior de los filtros

Se realiza un lavado general de toda la planta, Un retro lavado de cada uno
de los filtros, los cuales activan los materiales para filtrar el agua y eliminan las
microbacterias.

Por cada uno de los filtros se realiza un lavado el cual se demora un tiempo
estimado de 7 minutos por filtré y se debe sacar de cada uno como minimo

una caneca de 5 galones, lo cual nos va a garantizar la limpieza de este

2. Cierre de filtro para limpieza

Se realiza el cierre de cada uno de los filtros para proceder a realizar una
limpieza, este procedimiento se debe ejecutar cada vez que se apague la
planta y se quiere empacar agua, esto con el fin de mitigar malos productos,

se limpian externamente con cloro industrial.

Imagen 02 Cierre de filtro para limpieza

Fuente: Autores
3. Limpieza Filtro de grava Granulada



Se redliza la limpieza del filtro de Grava Granulada invirtiendo los registros para
que el agua entre por la parte filtrante y salga por la parte superior, adicional se
hace una limpieza exterior del filtro con claro industrial.

Imagen 03 Limpieza Filtro de grava
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Fuente: Autores

4. Limpieza Filtro de arena
Se redliza la limpieza del filtro de Arena invirtiendo los registros para qué sé
devuelva el agua entre por la parte filtfrante y salga por la parte superior,
adicional se hace una limpieza exterior del filtfro con claro industrial.
Imagen 04 Limpieza Filtro de arena

(Autores, 2022)
5. limpieza Filtro de carbén activado granular



Se redliza la limpieza del filtro de carbdn activado los registros para que el agua
entre por la parte filtfrante y salga por la parte superior, adicional se hace una
limpieza exterior del filiro con claro industrial.

Imagen 05 Limpieza Filtro de carbén activado granular

(Autores, 2022)

é. Limpieza Filtro de hilo bobinado, Filtro de sedimento, Filtro de carbén activado
Se realiza la limpieza de los filtros efectuando la apertura de cada uno de ellos
para realizar el lavado, se hace una limpieza exterior de los filtros con cloro
industrial.



(Autores, 2022)
7.limpieza Ozonizador
Se realiza limpieza al ozonizador, limpiando el filtro interno.

Imagen 07 Limpieza Ozonizador
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(Autores, 2022)

8. Limpieza Filtro ultravioleta

Se realiza una limpieza externa con cloro ya que no se puede generar una

limpieza Interna diaria si no cada 3 meses con personal capacitado.



(Autores, 2022)
9. Activacion de la planta

Después de limpiar cada uno de los filtros se realiza una activacion de la
planta donde se saca toda el agua reposada que se encuentre en toda la
tuberia y filtros y de mds partes del proceso donde se sacan 5 canecas de 5
galones, para tener una limpieza total de toda la panta.



Imagen 09. Activacion de la planta

(Autores, 2022)

10. Esterilizacion

Se realiza una esterilizacion de toda la maquinaria para el respectivo proceso,
En donde se limpia con cloro industrial toda la planta

(Autores, 2022)



10. Alistamiento Material de empaque

Se realiza el alistamiento de la botella, etiqueta y tapa para iniciar el proceso
de empaqgue por cada paca vienen embaladas 209 botellas de este material
se debe verificar que cuente con los aprobados del drea de calidad para
poder ser utilizada.

11. Se procede a esterilizar las botellas y las tapas

Se realiza una esterilizacion a las botellas con un lavado previo a cada una de
ellas antes de empacar el liquido, las tapas se esterilizan con agua y cloro
industrial

12. Se procede a activar la planta embotelladora

Se activan los sensores correspondientes para realizar el respectivo empaque
de cada una de las botellas.

13. Se abren los registros de filtros y planta

Se realiza la apertura de los registros de los filtros y de la planta en general esto
con el fin de que den paso a cada uno de los filtros ozonizador y ultravioleta
para poder purificar el agua y realizar su respectivo empaque

14. Se inicia el proceso de empaque

Al tener la planta lista y los materiales esterilizados se procede con el empaque
de las botellas con agua de 600 ml

15. verificado de empaque

Al realizar el proceso de empaque se procede a verificar el nivel de cada una

de las botellas empacadas esto con el fin de identificar en primera instancia
diferencias en cantfidad, se verifica que ninguna de las botellas tenga defectos
o0 que en el momento del tapado se hubiera danado el cuello de la botella o
presente filtraciones entre la botella y la tapa

16. Poner Etiqueta

Se procede a poner la etiqueta en cada una de las botellas que
respectivamente son aprobadas por el drea de calidad

17. Embalar producto final

Después que el drea de calidad da el aprobado al producto final se procede
hacer embalado en pacas de 24 unidades



18. Aimacenamiento

Se readliza el proceso de almacenamiento de las pacas de botella de agua de
600 ml en el aimacén, se tiene en cuenta que no dura mds de 2 dias
almacenada ya que trabajan sobre pedido

18. Transporte

El fransporte con el que cuenta la empresa Industrias Fuente Clara s.a.s es un
vehiculo de estacas que tiene como Max 1 ton de peso, adicional cada una de
los productos van debidamente embalados en el caso de las pacas maximo
son apiladas en 3 pisos ya que pueden danarse el termo encogible

Empaque de materia prima

Para comenzar a realizar el empaque de la materia prima (agua) el operario
debe estar con toda su dotacion.

Andlisis de diagrama de flujo del proceso de produccion de botella de 600ml

Se recibe la materia prima, se verifica por el drea de calidad para dar
aprobados y rechazados, se procede hacer retro lavado de los filtros y
sanitacion de la planta se verifica el material a envasar en este caso la botella
de 600 ml, se hace un precalentamiento de la mdqguina en temperatura, se
abren registros y comienza el proceso de envasado en la botella que hasta el
momento no fiene estandarizados métodos ni tiempos, se verifica cada una de
las botellas empacadas debido a que se pueden presentar averias de sellado y
dano en la botellq, sila botella o tapa resultan averiada se recicla el agua y la
botella la dejan aparte para ser vendida como reciclaje, cuando la botella se
encuentra aprobada por el drea de calidad se embala se procede hacer
pacas por 24 unidades quedando en el almacén lista para el despacho y

entrega al cliente final.

Tabla 01. Tiempos proceso actual



Se realiza la respectiva toma de tiempos a cada uno de los procesos con el fin

de estandarizar tiempos de cada proceso en el empaque de botella de 600ml

Cod Actividades T hoy
1 Cierre de filtros para lalimpieza 0,009
2 |Limpieza de filtro de graba granulada 0,023
3 Limpieza de filtro de arena 0,023
4 |Limpieza de filtro de carbon activado y granulado 0,023
5 Limpieza hilo hobinado sedimiento y carbon activado 0,024
6 |Limpiezade ozonizador 0,008
7 Limpieza ultra violeta 0,006
8 Esterilizacion de la planta 0,256
a Alistamiento embotelladora 0,015
10 |&listamiento de bhotella 0,005
11 |Abrenregistros 0,005
12  |Empague 1,65
13 |Werificado tapado 0,12
14  [Embalaje 0,25
15 |Almacenaje 0,42
2,019333

(Autores, 2022)

Andlisis de produccion
Segun el resultado del tiempo estandar la produccion es de 20.6 Unidades
por hora, obteniendo una produccién diaria de 164.8 Unidades, la produccion
Real es de 20.6 Unidades por hora y la produccidn diaria es de 164.8Unidades.

Obtenemos como resultado que el tiempo estdndar estd bien calculado



Tabla 02. Cdlculo de productividad actual

Unidades por hora | 60*1/2,91 |20,6 Und * Hora
Unidades por dia |20,6*8 164,8 Und * Dia (6 pacas)
Mensual 164,8 * 24 | 3,955 Und Mensu (164,7 pacas)

(Autores, 2022)

Calculo del tamano de la muestra
Se realiza el cdlculo del tamano de la muestra de cada uno de los procesos de
la empresa Industrias Fuente Clara S.A.S. Para calcular el tiempo estandar
tomados con un cronometro, con el fin de determinar la muestra extraida de

una poblacidn en este caso a cada uno del tiempo tomados a los procesos.

Esta informacioén se toma de las primeras visitas realizadas a la empresa

Tabla 03. Resumen cdlculo del tamano de la muestra

Total tiempo de
Tabla Resumen Calculo del tamaiio de la muestra calculos tamaiio
de la muestra

Cierre de filtros para limpieza 31,25
Limpieza de filtro de graba granulada 1,25
Limpieza de filtro de Arena 7,48
Limpieza de filtro de carbdn activado granulado 4,85
Limpieza de hilo bobinado sedimento y carbén activado 24.15
Limpieza de ozonizador 5,15
Limpieza ultra Violeta 4,19
Esterilizacion de la planta 10,15
Alistamiento embotelladora 20,15
Alistamiento de botella 15,3
Abren registros 12,3




Empaque 90,75
Verificado tapado 39,8
Embalaje 15,35
Almacenaje 6,35

(Autores, 2022)

Toma de tiempos

A continuacion se muestran las tablas con cada una de los tiempos tomados en
cada una de nuestras visitas, esto con el fin de poder tomar nuestros datos para
analizar los tiempos de cada uno de los procesos y poder obtener nuestro
tamano de la muestra.

Tabla 04. Primera toma de tiempos

TOMA DE TIEMPOS
Fecha Hora Tiempo (seg)
16/03/2022 8:00:00 a. m. 008.30
16/03/2022 8:00:00 a. m. 007.30
16/03/2022 8:00:00 a. m. 007.11
16/03/2022 8:00:00 a. m. 007.52
16/03/2022 8:00:00 a. m. 007.11
16/03/2022 8:00:00 a. m. 009.07
16/03/2022 8:00:00 a. m. 009.77
16/03/2022 8:00:00 a. m. 007.88
16/03/2022 8:00:00 a. m. 009.75
16/03/2022 8:00:00 a. m. 007.94
16/03/2022 11:00:00 a. m. 007.79
16/03/2022 11:00:00 a. m. 008.76
16/03/2022 11:00:00 a. m. 007.52
16/03/2022 11:00:00 a. m. 007.08
16/03/2022 11:00:00 a. m. 007.30
16/03/2022 11:00:00 a. m. 011.35
16/03/2022 11:00:00 a. m. 007.13
16/03/2022 11:00:00 a. m. 007.13
16/03/2022 11:00:00 a. m. 007.25




16/03/2022 11:00:00 a. m. 005.72
16/03/2022 2:30:00 p.m. 005.19
16/03/2022 2:30:00 p.m. 007.55
16/03/2022 2:30:00 p.m. 008.51
16/03/2022 2:30:00 p.m. 007.74
16/03/2022 2:30:00 p.m. 008.14
16/03/2022 2:30:00 p.m. 007.17
16/03/2022 2:30:00 p.m. 011.66
16/03/2022 2:30:00 p.m. 018.36

(Autores, 2022)

Tabla 05. Segunda toma de tiempos

TOMA DE TIEMPOS
Fecha Hora Tiempo (seg)
22/03/2022 9:00:00 a.m. 008.53
22/03/2022 9:00:00 a.m. 009.79
22/03/2022 9:00:00 a.m. 010.74
22/03/2022 9:00:00 a.m. 008.45
22/03/2022 9:00:00 a.m. 009.77
22/03/2022 9:00:00 a.m. 009.40
22/03/2022 9:00:00 a.m. 009.60
22/03/2022 9:00:00 a.m. 008.17
22/03/2022 9:00:00 a.m. 008.24
22/03/2022 9:00:00 a.m. 009.56
22/03/2022| 12:00:00 P.m. 009.49
22/03/2022| 12:00:00 P.m. 009.86
22/03/2022| 12:00:00 P.m. 010.55
22/03/2022| 12:00:00 P.m. 009.84
22/03/2022| 12:00:00 P.m. 009.86
22/03/2022| 12:00:00 P.m. 00941
22/03/2022| 12:00:00 P.m. 009.75
22/03/2022| 12:00:00 P.m. 008.70
22/03/2022| 12:00:00 P.m. 009.30
22/03/2022| 12:00:00 P.m. 005.65
22/03/2022 4:00:00 p.m. 008.22
22/03/2022 4:00:00 p.m. 009.18




22/03/2022| 4:00:00 p.m. 01091
22/03/2022| 4:00:00 p.m. 008.29
22/03/2022| 4:00:00 p.m. 009.19
22/03/2022| 4:00:00 p.m. 011.35
22/03/2022| 4:00:00 p.m. 009.13
22/03/2022| 4:00:00 p.m. 010.13

(Autores, 2022)

Tabla 0é6.Tercera toma de tiempos

TOMA DE TIEMPOS
Fecha Hora Tiempo (seg)
25/03/2022 8:00:00 a. m.|009.43
25/03/2022 8:00:00a. m.| 010.71
25/03/2022 8:00:00 a. m.| 009.96
25/03/2022 8:00:00 a. m.]010.70
25/03/2022 8:00:00a.m.| 011.73
25/03/2022 8:00:00 a. m.| 008.01
25/03/2022 8:00:00a.m.| 011.03
25/03/2022 8:00:00a.m.| 011.61
25/03/2022 8:00:00 a. m.| 009.49
25/03/2022 8:00:00 a. m.| 011.60
25/03/2022 | 10:00:00 a.m. 009.55
25/03/2022|10:00:00 a.m. 010.68
25/03/2022|10:00:00 a.m. 010.51
25/03/2022|10:00:00 a.m. 009.50
25/03/2022 | 10:00:00 a.m. 010.02
25/03/2022 | 10:00:00 a.m. 009.44
25/03/2022|10:00:00 a.m. 008.37
25/03/2022|10:00:00 a.m. 009.87
25/03/2022 | 10:00:00 a.m. 009.56
25/03/2022 | 10:00:00 a.m. 010.50
25/03/2022 | 3:00:00 a.m. 009.14
25/03/2022 | 3:00:00 a.m. 010.60
25/03/2022 | 3:00:00 a.m. 009.55




25/03/2022|3:00:00 a.m. 013.88
25/03/2022|3:00:00 a.m. 009.00
25/03/2022|3:00:00 a.m. 007.35
25/03/2022|3:00:00 a.m. 008.41
25/03/2022|3:00:00 a.m. 010.55

(Autores, 2022)

RESULTADOS DEL OBJETIVO ESPECIFICO NO. 2 - Realizar andlisis de toma de
infformacidén para recoleccion de muestra y establecer resultados.
A continuacion se especifican las falencias evidenciadas durante el proceso
de documentacion y andlisis del proceso de produccidn y deteccidn de posibles

pérdidas durante el proceso de produccion de la botella de 600m|



1. DESCRIPCION DEL PROBLEMA-
Proceso de produccion

IMPACTO

Se evidencia que en el proceso de
produccion de envasado de botella
de 600ml el personal no cuenta con
capacitaciones para manejar
adecuadamente el motortul, se
evidencia que cuando los operarios
realizan el tapado con el motortul
aumenta el dano de las botellas,
afectadas porla fuerza que aplican al
realizar el procedimiento, adicional
cuando el tapado es manual se

obtiene una disminucidon en el
proceso aumentando tfiempos vy
disminuyendo la produccion.
Tiempo promedio | Tiempo
paca promedio
Tapado KMotortul 47 0,1125
Tapado Manual 3,55 0,14791667

Teniendo en cuenta que el tiempo de
unidad por minuto actual es de 2,919333
obteniendo una productividad diaria de
164,4 unidades, se calcula el tiempo de
falla por hora es de 15,218 minutos,
perdiendo una produccidon de 5 botellas
por hora

Si dividimos (11,118min / 6) =2,239333 se
disminuye el tiempo por hora de
produccidn obteniendo como resultado
un aumento de 6 botellas por hora y 48
botellas por turno de 8 horas (60*2,239333)
= 26,7936886 Unidades por hora
(26,7936886 * 8H) =214,3 Unidades por dia
(164,8 Und Pro actual — 2,14,3 Und) = 49.5
Und

Calculo de pérdida

5 Unidade*$=40 Und diarias* =240 Und Sem | 240%370=5 99,900 Semanales

80 Und * 24 dias mes =960 Und 94370 =5 355,200 Mensuales

960Unt* 12 meses =11,520 Und 11,520%370= 5 426,400 Anual

11,520Und* 5 a5 =57,600 Und 57 600370 = §20.312.000 en 5 ios




2. DESCRIPCION DEL PROBLEMA -
Falta de espacio en la empresa

IMPACTO

La planta no cuenta con espacio
suficiente ya que tiene espacios
reducidos, debido a que el drea de
producto terminado mide 5 metros de
largo por 4 metros de ancho, el drea
materia prima y material de empaque
cuenta con un espacio de 3 por 3
metros, debido a esto se tiene que
trasladar la mercancia del sitio de 2 a 3
veces en el dia, esto genera que la
produccion se tenga que parar
generando tiempos muertos.

se calcula el tiempo donde arroja
que en estos movimientos se
demoran 15,84 Minutos por cada
movimiento de materiales que se
realice la empresa deja de
producir 16,3 unidades de
botellas de agua por dia vy
teniendo en cuenta que se
realizan 3 paradas de planta por
fraslado de materia prima, la
Utilidad por botella es de $370
(16,3 * 370) = $ 6031 pesos diarios
que se dejan de ganar, lo que
representa al mes (6.301*24) =
$144.744 y Al ano (144.744*12) = $
1.736928 vy en 5 anos
(1.736.928*5) = $8.684.640




3. DESCRIPCION DEL PROBLEMA -
Desperdicios

IMPACTO

Actualmente en la empresa no se lleva
un registro de los desperdicios de
botella averiada por mala
manipulacién, se tiene conocimiento
que sale botella averiada de la fdbrica
pero jamads se le hace una devolucion
al proveedor del material defectuoso
esto teniendo en cuenta que cada
botella sale a 370 pesos, viene
embalada paca 209 botellas y se
compran 15 pacas que equivalen a
3.135 botellas para 130 pacas x 24
unidades mensuales.

De las 3135 botellas, los operarios
recolectaron el material defectuoso
que se dana en el proceso y el de
fabrica, realizando un conteo se
analiza y muestra que por defecto de
fabrica aproximadamente vienen 150
botellas estdn danadas, lo que
representa un costo de (150*370) =
$55.500 por cada pedido de 3135
botellas. Lo que representa al ano
(55.500*12 pedidos anual) =$ 666.000,
y en 5 anos tiene un costo total de
(666.000*5)= $3.330.000 equivalente a
pérdidas netas.

Caloulo de desperdico
150 Unicads Mensuales 371 §
150 Unicades 12 Meses =100 Unclanuales | 4
1800 Uridades dnuales* S Aos=30000nd. -~ |




4. DESCRIPCION
PROBLEMA- Método

DEL

IMPACTO

Actualmente la empresa no cuenta
con manual de funciones en
donde especifiquen el paso a paso
de cada uno de los operarios para
establecer las actividades de cada
uno, es por esto que los operarios
no tienen claro sus funciones y esto
lleva a que ellos realicen las cosas
que consideran adecuadas
acarreando pérdida de tiempo en
produccion

La produccion diaria es de 164.4 botellas
de agua aproximadamente, a la semana
la produccién deberia ser de (174,8*5)=874
botellas para un total de 36.4 pacas de
agua semanales y cuando no se cumple
con esta producciéon se debe al cambio
del orden en el cual desarrollaron las
actividades, cuando se presenta esto, la
produccidn a la semana disminuye
aproximadamente en 32  botellas
(produccion estimada 874 botellas — 32
que dejan de producir)=842, esto significa
que si hablamos del costo que son $370
por bofella a la semana estan perdiendo
(370*32)=%$11.840 semanales.

A pesar de que el hecho de que no
cumplan con la productividad semanal
solo se presenta de 1 a2 semanas maximo,
esto representa al mes (11.840*2)=$23.680
mensuales y al ano (23.689*12)=$284.160
anuales.




RESULTADOS DEL OBJETIVO ESPECIFICO NO. 3 - Proponer oportunidad de

mejora tanto para los insumos como para el tiempo de produccion.

Propuesta de mejora 01. Proceso de produccion

Para esta propuesta de mejora se establecerd creando manual de
funciones para cada uno de los operarios y capacitar a los mismos con el fin de
establecer tareas claras y disminuir tiempos de produccion y defectos en el
proceso, también podemos utilizar herramientas como las 5 S, diagramas de
Ishikawa o los 5 porque, que nos ayudara a establecer y mejoras las falencias en
los que la empresa estd fallando.

1. Definir con claridad cada proceso y sus pasos

2. Definirlos objetivos y metas a cumplir, como por ejemplo disminuir tiempos
muertos y costos, aumentar la produccidn en los cuales se estdn viendo
afectados con cada mal manejo y procedimiento del proceso.

3. Determinar los responsables de cada uno de los procesos, con los
requerimientos de calidad, asegurando disminuir fallas.

4. Crear indicadores en donde podamos medir, desperdicios diarios,

productividad estdndar versus produccién diaria.



Responsable: de crear el manual de funciones y capacitalos es el jefe de
produccion.
Costo: Esta propuesta de mejora no tiene ningun costo ya que cuenta con

la persona adecuada contratada directamente por la empresa.

El impacto de la propuesta

Disminuir fiempos de produccidon de 2.919333 minutos por unidad
incrementando la produccion en 40 unidades de botella diaria.

La productividad y el tiempo actual es de (60min*1/2.919333) = 164,4
Unidades diarias, Implementando la propuesta se evidencia que el tiempo actual
se reduce y tendriamos (60min*1/2.31700) = 207,1 Unidades diarias si sumamos la
productividad actual con la de la propuesta nos arroja como resultado

(164,4+42,8)= 207,2 Unidades por dia

Propuesta de mejora 02. Calculo del nuevo tiempo estandar

Para esta propuesta de mejora vamos a obtener un cuadro con los tiempos
actuales y los tiempos de la propuesta identificando cual es el proceso con
mayor tiempo, en el que nos enfocamos disminuirlo para obtener los resulfados

requeridos.



Nos enfocaremos capacitando al personal, realizando indicaciones claras
de los procesos con mayor prioridad para disminuir los tiempos y lograr las metas

para poder aumentar la productividad.

Cod Actividades Thoy |Propuesta

1 Cierre defiltros para la limpieza 0,009 0,009
2 |Limpieza defiltro degraba granulada 0,023 0,023
3 Limpieza defiltro de arena 0,023 0,023
4  |Limpieza defiltro de carbon activado y granulado 0,023 0,023
5 Limpieza hilo hobinado sedimient o y carbon activado 0,024 0,024
6 Limpieza de ozonizador 0003 0008
7 Lirnpieza ultra violeta 0008 0,008
] Esterilizacion de la planta 0,256 0,256
g Alistamiento embotelladora 0,015 0,015
10 |Alistarniento de botella 0,005 0,005
11 |Abren registros 0005 0,005
12 |Empague 1,65 1,06
13  |Verificadotapado 0,13 0,13
11 (Embalaje 0,25 0,25
15 |Almacenaje 0,48 0,45

2919333 2,31700

(Autores, 2022)

Tabla 07. Impacto de la propuesta



Unidades porHora S0*1 f2 05526 20,5 Unidades por hora
Unidades por dia 205*%8 1644 Und por dic
Mensual 14 4 % 24 2,945 Unidodes mensucles
Unidades por afio 184 AUnd/afio *244 dics 40,113 Unidades
- Cdlculo de impacto de la propuesta aumento de produccién
Unidades por hora S0min *1 /2.31 700 255 Unidades
Unidades pordia 25.895Und en 1 hora*8 horas en 1 207,1 Unidades
Mensual 207,1 Und diarics * 24 dics 4,970 Unidades
Unidades por afio 207 1Und fofio *244 dics 50,532 Unidades

(Autores, 2022)

ANALISIS DE COSTO BENEFICIO
Implementando la reduccion de tiempo se refleja que la empresa puede
eliminar el fiempo perdido por la demora de los fiempos en el empaque y tapado

incrementando un aumento de 42 bolsas diarias.

Tabla 08. Cdlculo costo beneficio eliminacion tiempos perdidos

Unidades Cdlculo Utilidad en pesos
(207 und diarias /& horas) =25

Dicario 25% 370 =3%9250
und por hord
Semanal (25 bolkas* 5 dids) = 129 und 129* 370 =347 730
Mensual 25 bolsas * 24 dios = 00 und A00* 370 =3 222,000
Anual 25 bolkas * 244 dios =4100 und &, 100*370=% 2257 000

(Autores, 2022)

Tabla 09. Cdlculo costo beneficio 42 botellas adicionales



Unidades Cdlculo Utilidad en pesos
Semanales 42 botellas * & dids sernanales = 252 252% 370 =393.240
Mensuales 42 botellos * 24 digs = 1.008 1.008 *370 = §372.940

Anual 1.008 botellas *12 = 12.094 12.094%370 = § 4.475.520
5 afios 12.096* 5 = 40.480 S0.480%370=§ 22.377.400

(Autores, 2022)
Como evidencia nuestros cdlculos al implementar la propuesta tendria un

aumento anual de $4.475.520

Propuesta de mejora 03. Control y registro de desperdicios insumos.

Para llevar a cabo cualqguier tipo de andlisis es importante tener un
seguimiento o un registro que lo permita hacer medible y establecer un plan de

accidn o los cambios necesarios para sus correcciones.

En este caso las razones de desperdicio de insumos mds pronunciadas son:
1- Botella averiada por mala manipulacion.

2- Botella averiada por defecto de fdbrica.



Aunqgue para el primer caso con la implementacion de manual de funciones
y capacitaciones de las mismas relacionado en la primera propuesta de mejora
impactaria favorablemente.
Siempre es importante llevar un registro para tomar medidas de accidn de ser
necesario; por otro lado, la segunda razén por desperdicio de insumos Nos
muestra que también necesario llevar un registro para evaluarlo con el proveedor
y llegar a un acuerdo de devolucion para material en optimas condiciones.
En conclusion lo que se sugiere en esta propuesta es llevar un registro del material
de insumo que no pueda ser utilizado por alguna de las dos anteriores razones
plateadas en esta propuesta con el fin de evidenciar ante los proveedores y la
empresa la necesidad de un cambio o refuerzo de capacitacion para los
empleados.
Responsable: de llevar a cabo el registro del materia defectuoso es el jefe de
produccion.

Costo: Esta propuesta de mejora no tiene ningun costo ya que cuenta con

la persona adecuada contratada directamente por la empresa.

El impacto de la propuesta
La empresa dejaria de perder el valor del desperdicio para el caso del insumo
defectuoso por parte de los proveedores obedeciendo a la devolucion del
mismo por uno en perfectas condiciones eliminando en su totalidad esta

perdida, de igual manera, con el registro de dano de insumo por mala



manipulacion del operario al llevar a cabo una capacitacion disminuiria la
perdida por mala manipulacion de insumo y podrd ser corregida segun una

supervision y seguimiento por medio del registro de danos de insumos.

Calculo de desperdicio
150 Unidades Mensuales * 370 G 55,500
150 Unidaces * 12 Meses = 1800 Und anuales 5 REE.000,00
1800 Unidades Anuales* 5 Afas = 9000Und G 3,330,000,00

(Autores, 2022)

Cuadro resumen pérdida total

Descripcion fActual
Calculo pérdida Baja produccion anual 5 5.760.000
Calculo PErdida mala manipulacion anual ] BEGE, 000
Calculo desperdicia anual b S.330.000
Perdida anual 5 9.090.666
Perdida a 5 ailos L 45.45%3.330

Como se muestra en nuestra tabla se identifica que anualmente Ia
empresa pierde $9.090.666 y a 5 anos pierde $45.453.330, la aplicacion de las
propuestas no tendrian ningun costo ya que pueden aplicarlas con las personas

con las que cuentan actualmente en la nbmina.



CONCLUSIONES

Se identifica que la empresa se dedica al empacado de agua, se desarrolla
un estudio mediante el cual se logra evidenciar si se estdn generando pérdidas
significativas por el desperdicio de insumos y fiempos muertos en la empresa
Fuente Clara SAS para lograr la optimizacion del proceso de produccion los
tiempos de produccion disminuyen a 2.919333 minutos por unidad
incrementando la producciéon en 40 unidades de botella diaria gracias al estudio
de métodos y tiempos realizado, por otro lado se evidencian perdidas de insumos
por dos factures puntuales como los son la mala manipulacion por parte de los

operarios y materia prima recibida del proveedor en mal estado.

Se analiza el proceso de produccion de la empresa fuente clara SAS y se
determinan las funciones que cumplen cada uno de los que integra la empresa,
asi mismo se evidencia y se toma muestras fotograficas del proceso de
produccion, dellugar, de la maquinaria, frabajadores y lo que abarca el proceso
para asi entender y conocer la secuencia y la forma en la que se realiza la

produccion de bolsas de agua en la empresa Fuente Clara SAS.

Con el andlisis y estudio de métodos y tiempos se identificaron 4 falencias

significativas relacionadas con distribuciéon y espacio de la planta, desperdicios,



magquinaria y método con las cuales se determind que la empresa puede
disminuir tiempos de produccion de 2.919333 minutos por unidad incrementando
la produccién en 40 unidades de botella diaria reduciendo el tiempo actual para

llegar a 207,2 Unidades diarias.

Para el registro de pérdidas de insumos la empresa llega a perder 0% en cuando
a insumos defectuosos suministrados por el proveedor y con la implementacion
del registro y seguimiento con ayuda de capacitaciéon a los operarios se

disminuye la perdida de insumos por mala manipulacion.
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