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Resumen Ejecutivo

El presente trabajo de titulacion tiene como objetivo principal el redisefio de los
procesos operativos de una empresa de embasamiento de agua ubicada en la ciudad de
Montecristi, con el propdsito de mejorar la eficiencia productiva, optimizar el uso del espacio
fisico y fortalecer la sostenibilidad operativa frente al crecimiento de la demanda. Esta
investigacion diagndstica la situacion actual de la planta, donde se identificaron problemas
relacionados con la distribucion del layout, la falta de estandarizacién de procesos, la presencia
de cuellos de botella y tiempos improductivos. Para el andlisis se aplicaron herramientas de la
ingenieria industrial como el analisis FODA, el diagrama de Ishikawa, el estudio de tiempos y
movimientos, el ciclo PDCA, la metodologia layout acompafiado de la mano con la metodologia
SLP. El estudio ha utilizado un enfoque cuantitativo con modalidad de campo y nivel descriptivo
exploratorio, lo que ha permitido obtener informacion primaria a través de observacion
estructurada, entrevistas al personal y elaboracién de planes, dandole como resultado un nuevo
concepto de un disefio de planta que le permitira mejorar el flujo de procesos, reducir rutas
innecesarias y optimizar la localizacion de equipos y areas de trabajo. La implementacion de la
propuesta permitira reducir los tiempos muertos, mejorar la utilizacion del espacio y aumentar la
productividad global constituyendo una base técnica de mejora continua y un referente para otras

pequerfias y medianas empresas del sector.

Palabras clave: distribucién de planta, procesos operativos, embotellamiento de agua,

eficiencia operativa, redisefio de layout, mejora continua.

Xii



Executive Summary

The main objective of this thesis is to redesign the operational processes of a water
bottling company located in the city of Montecristi, with the aim of improving production
efficiency, optimizing the use of physical space, and strengthening operational sustainability in
the face of growing demand. This research diagnoses the current situation of the plant,
identifying problems related to the layout, lack of process standardization, bottlenecks, and
unproductive time. Industrial engineering tools such as SWOT analysis, Ishikawa diagrams, time
and motion studies, the PDCA cycle, and layout methodology, along with SLP methodology,
were applied for the analysis. The study used a quantitative approach with a field methodology
and a descriptive-exploratory level, allowing for the collection of primary data through
structured observation, staff interviews, and the development of plans. This resulted in a new
plant design concept that will improve process flow, reduce unnecessary routes, and optimize the
location of equipment and work areas. Implementing the proposal will reduce downtime,
improve space utilization, and increase overall productivity, establishing a technical basis for
continuous improvement and serving as a benchmark for other small and medium-sized

enterprises in the sector.

Keywords: plant layout, operational processes, water bottling, operational efficiency,

layout redesign, continuous improvement.
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Introduccion
La disposicion de la planta juega un rol clave en los procesos industriales, impactando la
productividad, el uso eficiente del espacio, la proteccion de los trabajadores y la baja en gastos
operativos. En firmas de embotellado de agua potable, una organizacion adecuada de zonas y
madquinaria es vital para asegurar un movimiento fluido, eliminar desplazamientos innecesarios y

preservar estandares de higiene superiores.

La empresa de envasado de agua ubicada en la ciudad de Montecristi presenta una
distribucion en planta que ha sido desarrollada de manera empirica lo que provoca interferencias
en flujos, trayectos prolongados, aglomeraciones locales y desperdicio de espacio. Tales

limitaciones perjudican la operatividad y frenan la adaptacién a mayor demanda.

El texto describe la reestructuracion de la operacion a través de la metodologia de trazado
y el apoyo que proporciona el método SLP para la propagacion de plantas. Este enfoque
sistematico permite analizar la relacion entre las areas de trabajo, determinar los criterios de
proximidad entre los procesos y estructurar un disefio optimizado que mejora significativamente

el flujo productivo para el envasado de agua.

El objetivo es aumentar la eficiencia, acortar tiempos y distancias de viaje, fortalecer la
seguridad de los empleados y maximizar el espacio disponible, contribuyendo asi al desempefio

general de la empresa y su sostenibilidad en el mercado regional.
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Planteamiento del problema
Formulacion del problema
¢ Como puede el redisefio de los procesos operativos de la empresa de embasamiento de
agua las cumbres de la ciudad de Montecristi, mejorar la productividad, optimizar el desempefio
operativo de los procesos internos en todas las areas para cumplir con la demanda proyectada y

asegurar su sostenibilidad en el mercado?

Objetivos
Objetivo General
Mejorar los resultados de los procesos operativos de la linea de produccion de

agua embotellada, garantizando la sostenibilidad financiera de la empresa.

Objetivos Especificos
e Definir el estado actual de los procesos operativos en los que se encuentra la

empresa envasadora de agua e identificar cada una de sus operaciones.

e Redisefiar utilizando el método Layout de disefio para mejorar la

eficiencia en diversas areas.

e Proponer mejoras en los procesos operativos para optimizar

el desempefio productivo de la empresa.

15



Justificacion
La ineficiencia operativa de la empresa de embasamiento de agua ubicada en la ciudad de
Montecristi, la cual presenta serias deficiencias en la distribucion de espacios, uso de maquinaria,
tiempos de produccidn y ausencia de estandarizacion en sus procesos. Estas fallas generan
demoras, desperdicio de recursos, y una alta dependencia del conocimiento empirico del

personal, lo que limita la capacidad de respuesta ante la creciente demanda del mercado.

La ausencia de una planificacion estratégica en las areas de almacenaje, produccion y
despacho puede llevar a realizar desplazamientos que no tienen razon de ser. Esta situacion
afecta directamente a la competitividad de la empresa, ya que una navegacion con intercambios
de produccion puede comprometer la calidad del producto y la sostenibilidad del mismo. Por este
motivo es necesario analizar y redisefiar sus procesos con el objetivo de optimizar el rendimiento

y mejorar la operativa general.

El problema que se investiga se origina en el aumento sostenido de la demanda de agua
embotellada en la ciudad de Montecristi, frente al cual la empresa no ha conseguido responder
adecuadamente, por causa de la antigliedad de sus procedimientos operativos y la falta de
organizacion. La falta de procesos estandarizados y de un uso eficiente del espacio, asi como la
aparicion de cuellos de botella en la produccion y de tecnologias conversas han dado lugar a
esperar tiempos excesivos, orillando el suministro de agua, pérdidas econémicas y un bajo
rendimiento operativo en la calidad del servicio. Esta situacion provoca serios problemas a la
propia empresa en cuanto a su competitividad frente a las empresas del sector e implica un
compromiso en la continuidad del abastecimiento que necesita la comunidad. En consecuencia,
es imperativo llevar a cabo una intervencion mediante un redisefio formal de los procesos a fin

de garantizar la eficiencia, sostenibilidad y mejora continua.
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La realizacion de la investigacion es viable ya que se cuenta con acceso directo a la
empresa objeto de estudio y con la disposicion de sus responsables para colaborar en la
recopilacion de datos y analisis de procesos. Donde, existen metodologias probadas como el
analisis de layout, la observacion directa y la documentacion de actividades, que permiten

evaluar con precision el estado actual de la operatividad.

Este es estudio beneficiara principalmente al segmento de la poblacion residente en la
ciudad de Montecristi, especialmente a aquellas comunidades que dependen del suministro de
agua envasada como fuente segura de consumo. Esto impacta directamente a los trabajadores y
administradores de la empresa la cual es el objeto de estudio, al mejorar sus condiciones
laborales, reducir riesgos operativos y aumentar la eficiencia en sus actividades. De manera
indirecta, también se favorece a los distribuidores, comerciantes y consumidores finales del
producto, al garantizar una mejor calidad, disponibilidad y continuidad en el servicio, también
este estudio puede servir como modelo para otras pequefias y medianas empresas del sector de

embotellamiento que enfrenten problematicas similares.

El planteamiento metodologico favorece las decisiones que estan apoyadas en datos
reales y medibles, lo cual revitaliza la fiabilidad y validez de los resultados. Este planteamiento
también puede ser reproducido en otras empresas en términos de sus caracteristicas,
favoreciendo la construccion de conocimiento técnico aplicable a la ingenieria industrial. Las
importantes ventajas de las metodologias como las que permiten obtener herramientas técnicas
mediante el analisis de layout, la observacion directa, el diagnéstico de los procesos, y mediante
aquéllas que permiten obtener informacion precisa y estructurada sobre el funcionamiento actual

de la empresa, facilitan la identificacion de los cuellos de botella y desperdicios de la empresa y

17



fallas operativas, permitiendo obtener informacion que sirva de base para el redisefio de

procesos.

Los beneficios que se obtendran al realizar este estudio son a nivel personal, profesional
y disciplinario. En el &mbito personal, permitira al investigador fortalecer habilidades de analisis,
A nivel profesional, el estudio representa una oportunidad para aplicar conocimientos adquiridos

durante la formacién académica,

Dentro de lo disciplinario, el proyecto de investigacion contribuye al desarrollo del
campo de la ingenieria industrial, al generar propuestas préacticas de redisefio aplicables a
empresas similares. Esto fomenta la integracion de la teoria con la practica, y eficiencia en el

sector industrial ecuatoriano.
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Capitulo 1
Fundamentacion Teorica
Antecedentes Investigativos
La revision de los antecedentes es primordial para entender el contexto y la justificacion
del estudio del redisefio de los procesos operativos en la empresa de embasamiento de agua. A
continuacion, se presentan trabajos de investigacion previos realizados en América Latina y
Ecuador que dan cuenta de las actividades en relacion con la calidad del servicio y la gestion del

agua.

Recientemente, varios estudios realizados en Ecuador han trabajado sobre un disefio y
una optimizacion de los procesos operacionales en las plantas embotelladoras de agua, lo cual ha
puesto de manifiesto la necesidad de mejorar la eficiencia productiva, la disponibilidad de los

recursos y la calidad del servicio.

La investigacion realizada por Martinez & Rivera & Ari & Yanira (2021), "Aplicacion de
Lean Manufacturing en procesos de produccién de agua embotellada”. La reingenieria de
procesos o trabajo de redisefio de procesos, basada en Business Process Management (BPM),
reingenieria de procesos (BPR) y Lean Manufacturing, permite detectar ineficiencias, eliminar
actividades que no agregan valor e incorporar nuevas tecnologias en areas tales como la
automatizacion y el control de las operaciones, modelos que han sido aplicados en la industria de
alimentos y bebidas, entre la que debe contarse el del agua embotellada, obteniendo resultados

positivos para la productividad y la sostenibilidad.

Gualsaqui & Miguel (2025) proponen en su estudio, que se ha llevado a cabo en una

embotelladora de agua en la ciudad de Guayaquil, un redisefio de la linea de produccion y de
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almacenes de agua en bidones de 20 | utilizando la metodologia SLP y simulacion con FlexSim,
lo que se traduce en eliminar cuellos de botella y ser capaz de reducir el tiempo muerto en la
organizacion en el disefio de la distribucién de planta. Proponer un nuevo Layout para las areas
de produccion, utilizando la metodologia de PLANEACION SISTEMATICA DE LA
DISTRIBUCION DE PLANTA y simulacién con FLEXSIM, que elimine los tiempos de espera,
que disminuya los tiempos redundantes por transporte, al implementar una linea adicional de
envasado de Botellones de 20 | de agua en la planta. Los resultados esperados incluyen: 1)
reduccion de 30% en los tiempos de transporte y espera; 2) aumento de la velocidad de
paletizado y mejora de la eficiencia general del sistema transfiriendo las mejoras logradas en el
disefio de distribucion de planta; y 3) todos los sistemas de produccidn incorporan mejoras en el
caso de patrones de salida de productos diferentes a los ordinarios en este sector de la industria

embotelladora de agua.

En otro trabajo, el que Antamba (2023) titula "Disefio de gestion por procesos, basado en
la norma I1SO 9001:2015, para mejorar el desempefio organizacional™ en la empresa municipal de
agua potable, ponia su énfasis en establecer un sistema que garantizase la calidad del servicio, el
cual se habia basado en un estudio cuidadoso con un Check List inicial que determina una
adecuacion normativa, tal como se desprende, de un cumplimiento del 42.8% respecto a los
requisitos normativos; esta la razon por la que es interesante ya que establece una forma de como
realizar diagndsticos iniciales y realizar planes de mejoras que era indispensable para el redisefio

gue proponemos.

En una linea similar, estudiantes de la Escuela Superior Politécnica del Litoral
desarrollaron un proyecto entre 2021 y 2022 que consistio en la integracion de lineas de

produccion de agua y refrescos en una misma planta, permitiendo optimizar el uso de recursos
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técnicos y humanos, ademas de reducir costos operativos (ESPOL, 2022). Este enfoque permitira
identificar cual de las tres areas de produccidn tiene mayor incidencia en el logro de la meta
propuesta, asi como también determinar cual de las once lineas de presentacion presenta la

mayor desviacion respecto a dicha meta para el afio 2022.

La informacion que sera recopilada se fundamentara en un método analitico y abarcara la
extensa, diversa y muy compleja duracion del periodo que va en el tiempo desde el mes de enero
hasta el mes de junio de 2022, utilizando informacion procedente del departamento de
manufactura de la citada empresa. Se utilizaran recursos tales como graficos, tablas, histogramas

y graficos de Pareto para ayudar a analizar la informacion expuesta con anterioridad.

Estos antecedentes proporcionan una base solida sobre las mejores practicas y enfoques
utilizados en investigaciones previas relacionadas con la gestion del agua y sistemas de calidad,

lo cual es fundamental para el desarrollo exitoso del estudio propuesto.
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Bases Teoricas
En esta parte se establecen definiciones y conceptos de elementos a tratar y utilizar en el
desarrollo del presente trabajo, por lo cual es necesaria una correcta interpretacion de lo que se

menciona a continuacion.

Marco Conceptual
Procesos Operativos
El autor (Julio. P, 2020). Se sefiala que los procesos operativos inciden directamente en la
satisfaccion de los clientes, asi como en los elementos vinculados con el cumplimiento de la
misidn institucional de la organizacién y relacionados a la actividad primaria concerniente a la
cadena de produccion de valor, teniendo como ejemplos, los procesos de venta, produccion y

post-venta, entre otros.

Se identifican elementos dentro de estos procesos, los cuales se describen a continuacion:

. Entradas (Inputs): Se refiere a los insumos o recursos que pueden ser
transformados, incluyendo materiales, informacion, personas o conocimientos que alimentan los

procesos de produccion o servicio.

. Recursos o elementos transformadores: Se dividen en dos categorias: por un lado,
el recurso humano que se encarga de planificar, organizar y controlar las operaciones; por otro,
los recursos de apoyo como la tecnologia, entre los cuales se encuentran dispositivos fisicos

(hardware) y programas informaticos (software).

. Proceso de transformacion: Este componente puede adoptar distintas formas,

dependiendo de su naturaleza. Puede tratarse de una transformacién fisica, como en el caso del
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ensamblaje de productos, o de una transformacion intangible, como la gestion de informacién o

la transferencia de conocimientos, ejemplificada en actividades como capacitaciones.

Redisefio de Procesos

Segun este autor (Reed, 2022), Indica que el “redisefio de procesos es fundamental dentro de una
organizacion con el objetivo de lograr mejoras significativas en su eficiencia y eficacia.” Donde
este enfoque busca no solo optimizar las operaciones existentes, sino también transformar
radicalmente la forma en que se llevan a cabo las actividades, eliminando ineficiencias y
redundancias. Los objetivos del redisefio incluyen la reduccion de costos, la mejora de la calidad
del producto o servicio, y el aumento de la satisfaccion del cliente, lo que resulta generando una

mejora significativa en el desempefio global de la organizacion.

Para que el redisefio se produzca de forma eficaz, resulta fundamental determinar la
metodologia clara de dicho redisefio, y tras ello igualmente se procedera a redisefiar nuevos
disefios donde se integran buenas practicas y nuevas tecnologias, de acuerdo con los objetivos
estratégicos de la organizacion”. No se orienta solamente a "ver como se pueden realizar
cambios”, que se centra Unicamente de forma superficial en los procesos, sino que trata de
redisrrogar procesos para llegar a adaptarlos a las exigencias del mercado, de la competitividad.

(Alonso, 2023)

La metodologia utilizada para el redisefio de procesos tiene diferentes etapas importantes.
En primer lugar, se realiza un mapeo exhaustivo del estado actual, el cual es posteriormente
definido de acuerdo al modelo futuro, como se creeria que debe funcionar este proceso tras el
redisefio. Esta fase es esencial, ya que hace ver lo que habria de mejorar, ademas de ser el punto

de partida hacia el trabajo posterior de implementacion (Amasifén, 2022). Por altimo, y no por

23



ello menos importante, se debe monitorizar y auditar continuamente el nuevo desempefio de los
procesos para garantizar que se estan logrando los objetivos y realizar los ajustes necesarios. De

este modo, la organizacion mantiene viva la cultura de la mejora continua.

LA OEE

(Overall Equipment Effectiveness) es una métrica de mejores practicas que mide el
porcentaje de tiempo que la produccion es realmente productiva, segun el Rulebook de la
empresa Embotelladora ABC (Coordinador Global de Gestion de Equipos, 2019). Esta métrica

se compone de tres elementos principales:

1. Disponibilidad: Determina el tiempo real total que trabaj6 la maquina en comparacion

con el tiempo tedrico que deberia funcionar.

2. Rendimiento: Permite determinar cuanto tiempo ha estado funcionando la maquina y
cuénto tiempo ha estado en produccién en comparacion con lo que deberia haber estado, ya sea a

velocidad nominal o estandar.

La calidad: se define como el porcentaje de productos buenos en relacion al total

producido.

La mejora del rendimiento general del equipo (OEE) se logra al examinar las entradas del
proceso de produccidn, que incluyen equipo, materiales, personas y métodos. Es fundamental
identificar y eliminar las pérdidas relacionadas con cada una de estas entradas para maximizar
los resultados en términos de rendimiento, calidad, costo, entrega, seguridad y medio ambiente,

entre otros aspectos.?

Disefio de Planta y Layout
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“El disefio de Planta (Layout) se ha constituido en uno los pilares de la industria debido a
que es uno que los factores que determina la eficiencia de la empresa En ciertos casos, esto ha
permitido que la empresa continle operando, ya que una adecuada definicidn de la ubicacion de
los departamentos contribuye a la reduccién de los costos de produccion de estaciones de trabajo,

de las maquinas y de los puntos de almacenamiento de la instalaciéon productiva. (Arispe, 2022)

El disefio de Planta (Layout) esta basado en unos principios, los cuales generan
beneficios plenos para las partes que se ven afectadas, ya sean accionistas o empleados y lograr

un tratamiento adecuado de los materiales y equipos.

Principios basicos de distribucion en planta (layout)
. Principio de satisfaccion y seguridad: Cuando las condiciones son semejantes, se
definird como la mas eficiente aquella disposicion que otorga mayor bienestar y

proteccion a los trabajadores (Arispe, 2022).

. Principio de integracion global: La distribucion ideal es aquella que armoniza a las
personas, equipos, materiales, procesos auxiliares y demés elementos

involucrados, logrando un equilibrio 6ptimo entre todos ellos.

. Principio de menor recorrido: Se considera como distribucion mas eficiente
aquélla que se caracteriza por permitir que el material realice la menor distancia

posible durante su procesamiento.

. Principio de flujo de materiales: Se prefiere una organizacion del espacio en la
que las areas de trabajo estén alineadas con la secuencia logica de los procesos de

transformacion o ensamblaje del producto.
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. Principio del aprovechamiento del espacio cubico: La eficiencia se incrementa
cuando existe un aprovechamiento eficiente de todo el volumen disponible, tanto

por la horizontal como por la vertical.

. Principio de adaptabilidad: Resulta mas ventajosa la disposicion que puede
modificarse facilmente, con costos minimos y poca interrupcion en las

operaciones.

Gestion de Procesos

El enfoque basado en procesos constituye un pilar esencial para la aplicacion de sistemas
de gestion de la calidad, tal como lo sefiala la norma 1ISO 9001:2015. Segun (Gomez, 2019).
Indica la definicion y gestion de los procesos dentro de una organizacion, considerando que cada
proceso es un conjunto de actividades interrelacionadas que transforman entradas en salidas y la
gestion efectiva de estos procesos permite mejorar la eficiencia y eficacia organizacional y

aumentar la satisfaccion del cliente al cumplir con sus requisitos y expectativas.

Uno de los principios clave de la gestion por procesos es el ciclo PDCA (Planificar,
Hacer, Verificar, Actuar), que promueve la mejora continua. Este ciclo permite a las
organizaciones identificar oportunidades de mejora en sus procesos mediante un analisis
sistematico La norma ISO 9001:2015 exige que las organizaciones definan claramente las
entradas y salidas de cada proceso, asi como los recursos necesarios para su ejecucion. Esto
incluye la asignacion de responsabilidades y la identificacion de indicadores de desempefio que

faciliten el monitoreo y la evaluacion continua de los procesos. (Antamba, 2023)

El enfoque basado en procesos fomenta una cultura organizacional donde todos los

empleados comprenden su papel dentro del sistema global. Para (Riveros, 2023). Esto implica
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que las actividades no se gestionan aisladamente por departamentos, sino que se consideran en
funcién del flujo general del trabajo y su impacto en el cliente. Al adoptar este enfoque, las
organizaciones pueden detectar cuellos de botella y areas de mejora, asegurando asi un servicio

mas eficiente y efectivo.

Tipos de Procesos

La gestion de procesos en el marco de la norma 1SO 9001:2015 se clasifica en tres tipos
principales: procesos estratégicos, procesos operacionales y procesos de apoyo. Cada uno de
estos tipos desempefia un papel crucial en el funcionamiento general de una organizacion,

contribuyendo a la mejora continua y a la satisfaccion del cliente (Alzate-1bafiez, 2017)

Procesos Estratégicos

Segun los autores (Mejia,J. y Valenzuela, W., 2021). “Estos procesos son esenciales para
alinear las actividades diarias con la vision y mision de la empresa, asegurando que todos los
esfuerzos estén dirigidos hacia el cumplimiento de los objetivos estratégicos. La gestion efectiva
de estos procesos permite a las organizaciones adaptarse a cambios en el entorno y aprovechar

oportunidades que mejoren su competitividad.”

Los procesos estratégicos son aquellos que establecen la direccion y el enfoque a largo
plazo de la organizacion donde incluyen la planificacion estratégica, el establecimiento de

objetivos y politicas, y la revision del desempefio organizacional.

Procesos Operacionales
Los procesos operacionales son aquellos que crean valor para el cliente. De forma

precisa, son aquellos procesos que estan involucrados en la produccion y entrega de productos o
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servicios, y su eficiencia resulta crucial si se quiere cumplir satisfactoriamente las expectativas

del cliente (Gavilanes, 2022).

La mejora en este tipo de procesos aumenta la calidad del producto o servicio que se
entrega y disminuye los costes y la velocidad de entrega, lo que conlleva una mayor satisfaccion

del cliente.

Procesos de Apoyo

Este tipo de proceso proporcionan los recursos que son necesarios para que los procesos
estratégicos y operacionales funcionen adecuadamente. Estos incluyen la gestion del personal,
capacitacion, mantenimiento de infraestructura y gestion documental. Segun (Renteria, 2019) .
Una adecuada gestion asegura que se disponga de los recursos humanos y materiales necesarios

para cumplir con los estandares establecidos por la norma ISO 9001:2015.”

Mapa de procesos

Un mapa de procesos es un recurso grafico que muestra, de forma grafica, todos los
procesos que se llevan a cabo en una organizacion y la relacion que hay entre unosy otros. Este
grafico ayuda a las organizaciones a tener una imagen clara y concisa de las distintas actividades
que llevan a cabo, y permite identificar cada una de las fases de un proceso y coémo conectan las

unas con las otras. (Quiroa, 2020).

La relevancia de un mapa de procesos se encuentra en la posibilidad que ofrece para
simplificar el proceso de comprension sobre la estructura de la organizacion y los flujos de

trabajo, y como consecuencia, una gestién mas eficaz y eficiente.

La generacion de un mapa de procesos exige un desarrollo por fases. Para comenzar, se
utiliza, normalmente, la identificacion y concrecién del alcance y del limite de los procesos a
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representar. Para continuar la identificacion de los elementos que afectan a cada uno de los
mismos, es de utilidad un conjunto de identificaciones de recursos, insumos y salidas. La
identificacidn de estos elementos permite poner de manifiesto no solo el proceso como tal, sino
también las relaciones que mantienen los diferentes elementos, puesto que resulta determinante

para conocer el funcionamiento general de la organizacion. (Alonso, C., 2023)

Los mapas de procesos deben ser disefiado con claridad para asegurar que todos los
miembros del equipo puedan interpretarlo facilmente. Esto incluye el uso de simbolos
estandarizados para representar diferentes tipos de actividades (como 6valos para inicios y
finales, rectangulos para operaciones y rombos para decisiones) y la inclusion de flechas que
indiquen el flujo del proceso. La utilizacion de colores también puede ser Gtil para categorizar

diferentes tipos de procesos o actividades dentro del mapa. (McKendrick, 2023)

Esto no solo mejora la comunicacion entre los miembros del equipo, sino que también
ayuda a identificar areas de mejora dentro del proceso. Un mapa bien elaborado no solo sirve
como un documento informativo, sino que también puede convertirse en una herramienta

estratégica para la mejora continua dentro de la organizacion.

Ciclo PDCA (Planificar-Hacer-Verificar-Actuar)
El Ciclo PDCA, también conocido como ciclo de Deming, es una herramienta

fundamental en el proceso de mejora continua.

Planificar, Hacer, Verificar y Actuar La primera fase.

El ciclo PDCA, ciclo de Deming o ciclo de la calidad, es uno de los instrumentos
fundamentales introducidos en el concepto de mejora continua, y parte de un modelo de cuatro
fases: Planificar, Ejecutar, Comprobar y Actuar. La primera fase -Planificar- consiste en detectar
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un problema o una oportunidad de mejora, y consiste en generar un plan de accion donde se

plantean metas, y los recursos disponibles para llevarlas a cabo (Gonzélez, 2021)

Es crucial llevar a cabo esta implementacion con atencion al detalle y asegurar que todos
los involucrados comprendan sus roles y responsabilidades. Durante esta fase, se recopilan datos

relevantes que ayudaran a evaluar el impacto de las acciones tomadas. (Gonzalez, 2021)

La tercera etapa, correspondiente a la fase de Verificacion, se centra en evaluar los
resultados obtenidos después de ejecutar el plan. En esta fase se confrontan los resultados
alcanzados con los objetivos previamente definidos, con el fin de comprobar si se lograron las
mejoras previstas. Esta etapa es esencial para identificar cualquier desviacion que pueda requerir

ajustes adicionales. (Gonzélez, 2021)

Durante la etapa de Actuar, se adoptan medidas fundamentadas en los resultados
analizados en la fase de Verificacion, con el objetivo de consolidar las mejoras o realizar los
ajustes necesarios. Si los resultados son positivos, las mejoras pueden ser estandarizadas e
integradas en los procesos operativos habituales. Si no se alcanzaron los resultados deseados, es
necesario revisar el plan original y realizar ajustes para mejorar futuras implementaciones.

(Antamba, 2023)

El ciclo provee informacidn importante que se puede usar para ajustar los procesos y
mejorar la calidad, pues esta forma no solo ayuda a minimizar el impacto de la aparicion de
problemas, sino que también logra favorecer el desarrollo de una cultura organizativa que

prioriza la adaptacion y el aprendizaje continuo. (Antamba, 2023).

El Ciclo PDCA es una buena metodologia que las organizaciones deben usar para
gestionar su calidad y mejorar continuamente sus procesos operativos. Aplicando este ciclo de
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manera sistematica, las organizaciones pueden no solo cumplir los requerimientos de las
normativas, como la del sistema de gestion de calidad 1ISO 9001:2015, sino también satisfacer las
expectativas del cliente y mejorar su competitividad en el mercado. (Beneficios de implantar ISO

9001 2015 y conocer su legislacion., 2023)

Mejora Continua
La mejora continua es un enfoque sistematico que busca incrementar la eficacia y
eficiencia de los procesos dentro de una organizacion. Este concepto se basa en la premisa de

que siempre hay oportunidades para mejorar, independientemente del nivel actual de desempefio

En el contexto de la norma 1SO 9001:2015, la mejora continua se convierte en un
elemento esencial para garantizar la satisfaccion del cliente y el cumplimiento de los requisitos
normativos. Este enfoque implica la revision constante de los procesos, la identificacion de areas
problematicas y la implementacion de soluciones que permitan optimizar el funcionamiento

general de la organizacion.

La mejora continua no se limita a la correccion de problemas, sino que también permite
que la innovacidn se produzca de manera activa, desarrollando nuevas estrategias que
incrementen el nivel de calidad respecto del servicio o producto ofrecido, lo que exige, a su vez,
formacion del personal, actualizaciones de las tecnologias, establecer mediciones objetivas que
evallen el avance (Amasifén, 2022). Por medio de un ciclo de mejora continua, las
organizaciones permiten que su actividad se adapte a los cambios en el entorno, satisfacer las

necesidades del cliente y mantener una posicion competitiva en el mercado.
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Identificacion de cuellos de botella

El concepto de "cuello de botella” se refiere a una limitacion en la funcién de produccion
que afecta el rendimiento general de un sistema. Se produce cuando una seccion del proceso de
produccion opera a un ritmo mas lento que las demas partes del sistema. Esta situacién tiene un
impacto negativo en la eficiencia, ya que las etapas posteriores al cuello de botella deben

funcionar por debajo de su capacidad maxima. (Llugsa, 2020)
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Figura 1. Proceso Planta embotelladora de agua
autor: Luis Felipe Gualsaqui Tuqueres - Miguel Angel Moreno Paredes

Estudio de tiempos y movimientos

El anélisis del trabajo es uno de los procedimientos mas utilizados para superar
imperfecciones y aumentar la productividad de los trabajadores. Se define como la prueba
sistematica de los procedimientos para realizar ocupaciones, con el objetivo de mejorar la
implementacion eficaz de los recursos y establecer reglas de rendimiento en relacién con las

tareas que se llevan a cabo. Este enfoque tuvo sus inicios a comienzos del siglo XX, gracias a los
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trabajos realizados por Frederick W. Taylor, y fue continuado unos afios mas tarde por los

esposos Gilbreth. (bello, 2020)

Marco Legal y Ambiental
El desarrollo del presente trabajo se describe un marco legal y ambiental que regula las
actividades industriales y de procesamiento de agua para el consumo humano, con especial

atencion a la normativa vigente en Ecuador.

La actividad industrial se encuentra sujeta a la Ley de Gestion Ambiental del Ecuador,
que exige la aplicacién de buenas préacticas para mitigar los impactos negativos al entorno. se
requiere implementar procesos que promuevan la reduccion de residuos, la eficiencia energética
y la proteccion de los recursos naturales. Esto se vincula directamente con el uso de tecnologias

limpias, la reduccion de desperdicios operativos y el cumplimiento de normas de calidad.

La norma 1SO 9001:2015 propone un marco para la gestion de la calidad basado en
procesos, y representa, al mismo tiempo, una referencia fundamental para este estudio de
redisefio y mejora continua. Su aplicacion permite a la empresa la sistematizacion de
procedimientos y su control, la trazabilidad y el control de calidad y la satisfaccion del cliente.
Asimismo, la aplicacion del indicador OEE (Overall Equipment Effectiveness) permite controlar
la eficiencia real de sus equipos, lo que garantiza su gestion técnica basada en estandares

internacionales.

Es necesario tener presente el cumplimiento de las exigencias de las normativas del
Ministerio del Ambiente, Agua y Transicion Ecoldgica (MAATE), las cuales establecen la
evaluacion ambiental de las actividades productivas, incluyendo la obtencion de permisos de uso

del recurso hidrico y permisos para descargas residuales.
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Hipotesis y Variables
Hipotesis

La utilizacidn del método de Layout va a permitir mejorar la distribucion de espacios de
trabajo (talleres, almacenes, oficinas), asi como la reduccion de los tiempos de recorridos y evitar

cuellos de botella.

La estandarizacion de los procesos operativos aumentara el rendimiento de los mismos y

disminuira las pérdidas debidas a errores humanos o al mal uso de los equipos de trabajo.

La optimizacion de los procesos internos mediante herramientas de mejora continua

(PDCA, OEE) contribuira al aumento en la productividad general de la planta.

Identificacion de las Variables
. Variable Independiente: Redisefio de los procesos operativos Conjunto
de acciones aplicadas para optimizar los flujos de trabajo, distribucion del

espacio, maquinaria y procesos administrativos.

. Variable Dependiente: Eficiencia operativa y productividad de la
empresa Resultado medible en la mejora del rendimiento, reduccion de

desperdicios y aumento en la capacidad de produccion.

Operacionalizacion de las Variables.

La operacionalizacion de las variables consiste en la transformacion de los conceptos
teoricos en las dimensiones, los indicadores y los procedimientos de medida especificos y
medibles para evaluar objetivamente la influencia de las variables independiente y dependiente

en el estudio que se construye.
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Operacionalizacion de la Variable Independiente

Variable Independiente: Redisefio de los procesos operativos.

Se puede definir como el conjunto de acciones, minuciosamente organizadas, que
posibiliten optimizar las actividades operacionales en la empresa embotelladora: distribucion del
espacio fisico, organizacion de las acciones de trabajo, utilizacion eficiente de los equipos y

maquinarias, asi como la simplificacion y estandarizacion de los procedimientos internos.

Se obtendra mediante dimensiones y actuando como indicadores Tiempo promedio de
desplazamiento interno (en minutos). Porcentaje de utilizacion del espacio fisico. Frecuencia de

movimientos innecesarios o redundantes.

Estandarizacion de procesos, Uso eficiente de maquinaria y equipo

Tiempo promedio de operacién efectiva de maquinas (en horas).

Porcentaje de tiempo de parada no programada (tiempos muertos). Indicador OEE

(Overall Equipment Effectiveness).

Para evaluar esta variable se utilizaran técnicas como la observacion directa estructurada,
medicion de tiempos y movimientos, revision documental de procesos actuales, entrevistas
semiestructuradas con el personal técnico y de mantenimiento, asi como la aplicacion del método

OEE para evaluar la eficiencia global de los equipos

Operacionalizacion de la Variable Dependiente
Variable Dependiente: Eficiencia operativa y productividad de la empresa. se refiere al
resultado observable y medible del desempefio general de la empresa tras la implementacion del

redisefio, evidenciando mejoras en aspectos como reduccion de tiempos improductivos,
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optimizacion de recursos, incremento en la produccion total y disminucion de costos operativos

asociados al desperdicio.

La variable dependiente sera evaluada mediante recopilacion directa de datos
cuantitativos de produccién (registros histéricos vs. resultados posteriores al redisefio), analisis
financiero de costos unitarios, registros de calidad y control de inventario. Se aplicaran
herramientas estadisticas basicas para determinar mejoras porcentuales y analisis comparativo

antes y después del redisefio.
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Marco Metodoldgico
Modalidad Basica de la Investigacion
La presente investigacion se desarrolla bajo la modalidad de proyecto factible, sustentada
en una investigacion de campo con enfoque cuantitativo y apoyo de técnicas observacionales. El
estudio se centra en analizar y redisefiar los procesos operativos de una empresa dedicada al
envasado de agua ubicada en la ciudad de Montecristi, con especial énfasis en mejorar la

organizacion del espacio fisico y la ubicacién de los equipos de trabajo.

La fase de investigacion en campo tiene lugar en el lugar donde las operaciones de la
empresa se llevan a cabo, donde se analiza de manera estructurada como se encuentra distribuida
en este espacio la maquinaria y la superficie de trabajo. La observacion estructurada pone de
manifiesto deficiencias n espacio, situaciones problematicas en el flujo operativo, asi como
recursos que no se estan aprovechando como corresponde. A partir de los datos cuantitativos que
se obtienen y su analisis se elabora una propuesta de mejora que contempla una distribucién mas

eficaz, funcional y técnicamente adecuada.

Segun Nino Rojas, V. M. (2011) La presente investigacion se enmarca dentro de la
modalidad de campo, ya que se realiza directamente en el entorno real de la empresa sin
manipular las variables, permitiendo observar y analizar los procesos tal como ocurren. Se
adopta un enfoque mixto, combinando la investigacidn cuantitativa, que permite medir de forma
objetiva mediante datos numericos aspectos como el uso del espacio fisico y tiempos de
operacion, con la investigacion cualitativa, que posibilita comprender la dindmica interna,

percepciones del personal y elementos operativos no cuantificables.

37



Enfoque

El enfoque de esta investigacion es cuantitativo y de campo, basado en la recoleccién de
datos numéricos (por medio de observacién estructurada, conteo, medicion) y su tratamiento
estadistico. Este enfoque permite describir y medir con precision la distribucién espacial y las

condiciones operativas, ademas de contrastar la efectividad de la redistribucion propuesta.

Nivel de Investigacion

La investigacion se encuentra clasificada en la categoria exploratorio-descriptiva; en
primer lugar, explora las caracteristicas del espacio fisico y los procesos actuales (lo
exploratorio), para posteriormente describir la situacion a partir de datos cuantitativos que sirvan
de base para establecer los patrones en los que se sustentan aquellos elementos que daran origen

a la propuesta de redisefio.

Exploratorio

Este tipo de investigacion exploratoria sirve para llevar a buen término el diagnostico de
un problema de estudio que todavia no ha sido acotado y requiere un diagnostico previo para
definir relaciones, identificar caracteristicas o causas. En el caso del contexto industrial, permite
identificar posibles problemas que provocan ineficiencias en los procesos, distribucion de la

planta o flujos operativos, para, asi, poder, proponer mejoras. Castillo Carrera, W. R. (2022).

Gutiérrez Zuiiga, A. E. (2021) permite analizar datos numéricos y establecer relaciones
entre variables mediante métodos estadisticos. Este enfoque busca probar hip6tesis especificas y
generalizar resultados a una poblacion mediante instrumentos de recoleccion de datos
estandarizados como, observaciones estructuradas y mediciones directas. La investigacion de

campo Guerrero Espinoza, J. L. (2021) se realiza directamente en el lugar donde ocurre el
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fendmeno de estudio, permitiendo recoger informacién real y especifica del entorno, sin
manipular las variables. Es Gtil cuando se busca diagnosticar problemas operativos y proponer

mejoras aplicadas a un entorno concreto.

Poblacion de Estudio

En cuanto a la poblacion de estudio, se refiere a todos los operadores, técnicos y personal
de mantenimiento de la planta de embazado de agua de Montecristi, la cual se estudia total, con
observaciones parciales (muestras representativas de cada area o turno), para poder cuantificar

aspectos (uso del espacio, tiempos de operacion y frecuencias de movimiento).

Este colectivo estéa constituido por los operarios de linea de produccidn, el personal de
mantenimiento, supervisores, el personal encargado de almacén, etc., que participan en los
procesos operativos de la planta. Segan la administracion de la empresa, el total de personal

implicado en los procesos de operacion es de 25 trabajadores, repartidos en turnos rotativos.

Tamarnio de la Muestra

Se haré referencia al nimero de elementos o unidades seleccionadas de una poblacion
para participar en una investigacion. Este nimero debe ser representativo y suficiente para
garantizar la validez de los resultados (entrevistas), permitiendo inferencias estadisticas sobre la
investigacion. La determinacion del tamafio de muestra depende del tipo de investigacion, el

nivel de confianza deseado, el margen de error aceptado y la variabilidad de los datos

Técnicas de recoleccién de datos
Para realizar la pertinente recoleccion de datos al redisefio de los procesos operativos, se

aplicaron las siguientes técnicas de recoleccion de datos:
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Observacion estructurada: Se utilizara una guia de observacion previamente elaborada
que permite registrar datos sobre la disposicion del espacio fisico, secuencia de actividades,
tiempos de operacién y uso de maquinaria. Esta técnica fue clave para identificar cuellos de

botella, desplazamientos innecesarios y deficiencias en el layout actual.

Entrevistas semiestructuradas: se aplicaran entrevistas a las personas responsables de la
produccion, con el fin de captar informacion de tipo cualitativo acerca de los problemas
operativos, las percepciones del personal o las sugerencias de mejora. Las entrevistas se
aplicaran de forma presencial, tras la obtencion del consentimiento informado de los

participantes.

Técnicas de mediciones directas: se realizaron mediciones del espacio de produccion para
calcular tiempos estandar, frecuencias de movimiento, recorridos de materiales, distancia entre
estaciones de trabajo o uso efectivo del espacio. Estos datos fueron de utilidad para realizar la
propuesta de redistribucion funcional Gtil en funcion del método de planificacion sistematica del

layout.

Plan de recoleccion de datos
El plan de recoleccion de datos expresa de forma estructurada, las actividades, los
responsables, las técnicas y los tiempos de obtencién de la informacion necesaria para el

diagndstico y el redisefio de los procesos operativos.
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Tabla 1. Plan de recoleccién de datos.

Actividad

Técnica y/o instrumento

Objetivo

Inspeccion del layout

actual

Observacion estructurada

(guia)

Identificar distribucion de

areas y equipos

Registro de
desplazamientos y flujos de

trabajo

Medicion directa /

cronémetro / planos

Determinar trayectorias,
tiempos de recorrido y uso

del espacio

Levantamiento de tiempos

de operacion

Técnica de cronometraje

Calcular tiempos estandar

de cada proceso

Entrevistas con operarios y

supervisores

Entrevistas

semiestructuradas

Obtener percepciones sobre
problemas operativos y

sugerencias de mejora

Registro fotografico y

disefio de plano actual

fotografia / software de

disefio

Apoyar el diagnostico

visual del estado de planta

Procesamiento de la Informacioén

El procesamiento de la informacion comprende el tratamiento estadistico, analisis y

organizacion de los datos recopilados para fundamentar la propuesta de redisefio.

Clasificacion de datos: Se separaran los datos en categorias, tiempos de operacion,

distancias, frecuencias de uso de maquinaria, percepcion del personal, etc.

Representacion grafica:

v’ Elaboracién de diagramas de flujo actual y propuesto.
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v Disefio del nuevo layout con herramienta de disefio asistido.

Entrevistas focalizada asunto de interés.

Realizada al administrador

preguntas.

Entrevistador: ¢usted como administrador como cree que esta la produccion de

agua dentro de la empresa y por qué?

lenta

rapida

medianamente

Responde entrevistado: entre lenta y mediadamente, no podemos ser rapida con la
produccion porque podemos ocasionar pérdidas materiales por eso se opta por una produccion
promedio para evitar pérdidas. En cuanto a la produccién lenta solo nos ocurre cuando hay fallas
en las maquinas ya estando en la produccion o cuando por ABC motivo un trabajador falte sin

avisar o reportar.

Entrevistador ¢cuales son los procesos donde se presenta problemas o retrasos que

se dan al momento que ocurre la produccién?

Responde entrevistado: En el proceso de lavado existen veces que nos retrasamos ya
que los bidones llegan en su totalidad sucios y eso hace que el trabajador de area tarde un poco

mas otras de las razones también son porque viene con las tapas, pasa que tienen que sacar esta
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tapa para que en el proceso de sellado tengan mas facilidad eso también hace que se tarde un

pOCO MAas.

Entrevistador: De acuerdo a la distribucidn actual de la planta ¢cuéles son las areas

gue presentan escasez de espacios y cree usted que deben ampliarse?

Entrevistador: se observé que en el ingreso de la planta existe un solo portén que
sirve para cargar el producto terminado y descargar bidones ¢cree usted que esto limita a

los trabajadores.?

Responde entrevistado: En realidad, tiene razon ya que en la entrada suele a ver
retrasos al cargar debido a que existe un solo portdn que sirve para descargar bidones y cargar,

entonces los carros, camiones deben esperar un tiempo considerable.

Pienso que si limita a los trabajadores porque se estan cruzando constantemente por las
areas y el espacio no ayuda, cabe recalcar que antes de que yo llegué aqui ya estaba hecha la

empresa o distribuida asi.

entrevista al trabajador

entrevistador: usted como vendedor le corresponde cargar el producto final en este
caso los bidones a su vehiculo para poder laboral ¢hay veces en la que debe esperar un
considerable tiempo para cargar su vehiculo? tiene usted alguna sugerencia o

recomendacion

Sl

NO
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Responde entrevistado: Si nos toca esperar un determinado tiempo porque mis otros
compafieros estan cargando, yo les recomendaria a la empresa o duefio que trate de reestructurar
el ingreso porque hay muchos de nosotros los vendedores que tenemos clientes en espera y esto

nos genera de cierta forma pérdida.
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Capitulo 2
Diagnostico o Estudio de Campo
Ciclo Pdca Ciclo de Deming

objetivos y/o actividades:

problema de la empresa visualizado: La empresa presenta limitacion de espacio fisico
en la planta, lo cual genera desorden, congestion en areas criticas y retrasos en la salida del

producto final y dificultad en areas determinadas.

Objetivo y/o alcance: Optimizar la distribucion del espacio y mejorar el flujo de los
procesos para reducir tiempos muertos y evitar que la escasez de espacio impacte en los demas

procesos evitando también accidentes y mejora la eficacia y eficiencia.

Planear.

Acciones a realizar:

e Levantamiento de plano de distribucion actual de la planta.

e Identificacion de “cuellos de botella” por falta de espacio (zona de llenado,

almacenaje de botellones, despacho).

e Redisefio preliminar del layout para liberar espacio y reorganizar areas.

e Definir indicadores de mejora: tiempo de salida del producto, reduccion de

acumulacion, porcentaje de utilizacion del espacio.

Hacer.

e Realizacion de un plan piloto implementando cambios de distribucion.
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e Implementar la metodologia de las 5s (clasificar ordenar, limpiar, estandarizar,
mantener) para la ejecucién o eliminacion de espacios ocupado por elementos

innecesarios.

e Plantear una nueva capacitacion con el personal para la nueva disposicion y flujo

de trabajo.
Verificar.
Confirmar la verificacion que se planteo en el plan piloto, es decir:

e ;sise redujo los tiempos de espera en el area de despacho ya que es donde mas

afecta este problema en la salida del producto final?

e ;si se acumuld el producto final en el area de almacenaje?

e ;Hubo menos acumulacion de producto terminado esperando transporte?
Comparacion de indicadores antes y después:
Medir y calcular el Tiempo promedio de salida del producto.
Cantidad de retrasos diarios/semana.
% de utilizacion del espacio liberado.
Actuar

e Observar Si los resultados fueron positivos:

e Formalizar el nuevo layout de planta y estandarizar el proceso.
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e Documentar y evidenciar los cambios y capacitaciones para que se mantengan en

el tiempo con ayuda de los célculos realizados.

e Incorporar controles periodicos de espacio y flujo de materiales.

o Oficializar el nuevo redisefio ejecutado.

Tabla 2. Ciclo Pdca Ciclo de Deming

Planear Hacer
Levantamiento de plano. e Plan piloto.
Identificacion de cuellos de ¢ Metodologia 5S.
botella. e Capacitacion al personal.

Redisefio preliminar del layout.
Definicién de indicadores.

Verificar Actuar

Resultados positivos.
Formalizacion del layout.
Documentacién de cambios
Controles periddicos.
Oficializacion del redisefio.

Reduccion de tiempos de espera.
Mejora del flujo de materiales.
Acumulacion en almacenaje.
Acumulacion en transporte.
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Hacer.

Se ejecutd un plan piloto que incluyé cambios en la
distribucion de las areas para evaluar mejoras en el
flujo de trabajo. De esta manera, se aplico la
metodologia 5S con el fin de ordenar, clasificar,

limpiar, estandarizar y mantener, logrando eliminar

AlAarmAantAae innAnAcArine vi antimizAar Al 11eA AAld

Verificar.

Se evaluaron los efectos de las mejoras
implementadas en la planta. Se verificé una
reduccion en los tiempos de espera y retrasos en el
despacho, asi como una mejora en el flujo de
materiales gracias a la nueva disposicion. También

se analizé la acumulacién de producto final.

Figura 2. Ciclo PDCA (ciclo de Deming)
Elaborado por: Néstor Vélez Rivas
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FODA
Metodologia FODA par el redisefio de los procesos operativos en la empresa de

embasamiento de agua de la ciudad de Montecristi.

Analisis: Fortalezas

e Una de las fortalezas es su producto ya que es el principal, el agua envasada

cuenta con buena aceptacion en el mercado local por su calidad y pureza.

e Laempresa conoce varias preferencias del consumidor y los requisitos

regulatorios lo cual le permite tener cierta ventaja para la competencia.

e El equipo de trabajo o las personas que forman parte de esta empresa cuenta con
la disposicion de aprendizaje y la adaptacion de nuevos procesos, también por
cada personal que ingresa tienen que dar la bienvenida para que el nuevo

empleador se sienta a gusto y tenga animos al ejecutar el trabajo asignado.

e La ubicacion estratégica de la planta facilita el acceso a proveedores de insumos y
a canales de distribucidn, es decir, que esta ubicado en un buen punto para recibir

la materia prima y para entregarla a su destinatario.

Oportunidades

e Su crecimiento es sostenido del consumo de agua envasada debido a cambios en

los habitos de salud de la poblacion.
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e El consumo puede aumentar debido a que la poblacion se extiende y crece mas,
esto genera que el consumo sea mas grande esto es oportuno para la empresa ya

que su demanda futura puede crecer.

e Posibilidad de incorporar certificaciones de calidad e inocuidad, que permitirian

acceder a nuevos segmentos de mercado.

e Avances tecnoldgicos en maquinaria de envasado que mejorarian la eficiencia y

reducirian los costos de operacion.

e Apoyo de normativas ambientales que promueven el uso de envases reciclables,

lo cual puede ser aprovechado como ventaja competitiva y diferenciacion.

Debilidades

Los procesos operativos poco estandarizados que generan demoras y retrabajos en

la linea de envasado.

e Limitaciones en el disefio del layout actual, lo que ocasiona cruces innecesarios

en el flujo de trabajo.

e Falta de programas permanentes para la capacitacion de técnica para el personal

de planta.

e Dependencia de un nimero reducido de proveedores de insumos, lo cual

incrementa el riesgo ante posibles interrupciones.

e Retrasos para la entrega del producto final, generado por la mala distribucién que

existe.
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Amenazas

e Incremento de la competencia en el sector, especialmente de marcas con mayor

capacidad de inversion en publicidad.

e Posibles cambios en la normativa de salud pablica que exigirian rapidas

adaptaciones de los procesos.

e Aumento en los precios de insumos y de materiales de envasado que pueden hacer

mermar la rentabilidad y la sostenibilidad de la propia empresa.

e Mayor sensibilizacion del consumidor respecto al uso abusivo de plasticos que

puede favorecer el rechazo hacia los envases tradicionales.
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3

FORTALEZAS

Producto principal (agua envasada)
con alta aceptacion por su calidad.
Conocimiento de preferencias del
consumidor ¥y normativas.
Personal dispuesto a aprender y
adaptarse a NUEVOSs pProCesos.
Ubicacion estrategica con facil
acceso a insumos y distribucion.

DEBILIDADES

Frocesos poco estandarizados que causan
demoras y retrabajos.

Diseno de layout limitado con cruces
innecesaris.

Escasa capacitacion técnica continua al

persocnal. —_— F e *

Alta dependencia de pocos proveedoras :f

de insumos. :I-?I [ I *

Retrascs en entregas por mala l:::' = ’
: L ]

distribucion interna.

) eorcELLE

ANALISIS FODA

PLAN ESTRATEGICO

PORTUNIDADES

« Crecimiento sostenido del consumo de
agua por habitos saludables.

* Aumento de la demanda por el crecimiento
poblacional.

« Opcion de obtener certificaciones de
calidad & inocuidad.

= |ncorporacion de tecnologia para mayor
eficiencia y menor costo.

= Mormativas ambientales gque impulsan
envases reciclables como ventaja
competitiva.

 —-AMENAZAS

Mayor competencia de marcas con
alta inversion en publicidad.
Cambios en la normativa sanitaria que
exigen rapida adaptacion.
Incremento de costos de insumos v |
materiales de envasado. =
Rechazo del consumidor por el uso L".'.
excesivo de plasticos.

.l""f C'E'I-B—\

Figura 3. Metodologia FODA
Elaborado por: Néstor Vélez Rivas
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Diagrama de Ishikawa

Problema central y/o Principal: Escasez y mala distribucion de espacio en la planta de

envasado de agua provocando ineficiencias en las areas operativas.

Métodos / Procesos.

¢+ Procesos de operacion no normalizados.

% Ausencia de planificacion del flujo de
produccion.

% No existen procedimientos definidos para
almacenamiento de productos terminados.

Personal (Mano de obra)

+¢+ Falta de conocimiento sobre la organizacién y
manejo eficiente de los espacios, asi como
sobre su adecuada optimizacion.

¢+ Inadecuado numero de personas para
mantener orden y limpieza.

+¢ No hay un correcto conocimiento sobre la
optimizacion de estaciones de trabajo.

Maquinaria / Equipos

% Equipos mal ubicados obstruyendo el flujo
de trabajo.

¢+ Escasez de maquinaria que obliga a
almacenar insumos y productos de forma
improvisada en lugares no convenidos para
ello.

+«+ Mantenimiento incorrecto que reduce la
eficiencia de ocupacion del espacio.

Entorno / Planta

+«+ Dimensiones reducidas de la planta, ubicada
detras del Tuti, Montecristi.

% Avrea de trabajo extremadamente reducida
para la distribucién hacia Manta y
Montecristi.

+«+ Disefio fisico de planta que no permite una
adecuada circulacion y almacenamiento de
productos terminados.

Materiales / Insumos

s+ Acumulacién de botellas y empaques en
lugares improvisados y no autorizados.

¢ Insumos almacenados de forma desordenada,
sin ningun control de estos.

¢+ Alto inventario sin correcto control del debido
flujo y rotacion.

Medicién / Control

¢+ Escasez de indicadores de eficiencia de
espacio.

¢+ Ausencia de registros sobre ocupacion de
areas.

++ No se ejecuta seguimiento a tiempos muertos
por desorganizacién del espacio.
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[ Mano de obra MaquinariaS

+ Eguipos mal ubicados gue
obstruyen el flujo de
trabajo.

« Insumos almacenados
de forma desordenada.

+ Falta de capacitacion en
organizacion y mansjo
eficiente de espacios.

+« Mantenimiento
inadecuado gue reduce la
eficiencia de uso del
spacio.

« Inventarios altos sin

* Persconal insuficiente para control de rotacion.

mantener orden y limpieza.

« Acumulacion de botellas

+ Desconoccimiento socbre empaques en lugares » Escasez de maguinaria
optimizacion de estaciones y p, qd 9 que obliga a almacenar
de trabajo improvisados. insumos y productos en

areas no destinadas.

- Redisefio
+ Procesos operativos

no estandarizados.

« Dimensiones limitadas
de la planta

*» Falta de indicadores de
eficiencia de espacio.
+ Falta de planificacion

» Areas de trabajo reducidas . L
del flujo de produccion.

para la distribucion a
Manta y Montecristi.

« Ausencia de registros sobre
ocupacion de areas.

Falta de procedimientos
claros para
almacenamiento de
productos terminados.

+« No serealiza seguimiento
de tiempos muertos por
desorganizacion.

Disefio fisico que no
favorece la circulacion ni
el almacenamiento.

Medicién

Entorno
{Medio ambiente)

[ Métodos

Figura 4. Diagrama De Ishikawa

Elaborado por: Néstor Vélez Rivas — Diagrama De Ishikawa
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Metodologia layout

Layout por producto: A continuacion, se presentara las respectivas fichas técnicas por

areas de esta empresa:

Tabla 3. Ficha #1

Ciudad: Manta Fecha: 08-10-2025
Area 1: Lavanderia
Empresa: La cumbre
Maquinas:

Lavadora de bidones

Tinas de agua crudas: su funcion es desinfectar

Area: Largo Ancho
6m 4dm
Areaen 24 m?
m2
ANEXo

SALA DE
*LAVANDERi

. &

Medidas
de las

maquinas

Lavadora de bidones
Ancho: 1.50 m
Largo: 1.50 m

Alto:0.70 m
Area en m?: 2.25
Areaenm3: 1.575

Tinas de agua crudas
Ancho: 1.50 m
Largo:1.50 m
Alt0:0.70 m
Area en m?: 2.25
Area en m3:1.575




Tabla 4. Ficha #2

Ciudad: Manta Fecha: 08-10-2025
Area 2: Sala de maquinas
Empresa: La cumbre
Maquinas:

Filtro de arena: retiene la turbidez

Filtro de carbon activado: retiene el cloro entre otras cosas que se presenten

Ablandador: realiza la retencion de la dureza

Osmosis inversa: purifica el agua

Area: Largo Ancho
5m 4m
Areaen 20 m?2
m2
Anexo
Filtro de Filtro de carbon Ablandador Osmosis inversa
arena Ancho: activado Ancho: 0.60 m Ancho: 1.20 m
0.60 m Ancho: 0.60 m Largo: 0.60 m Largo: 0.90 m
Medidas Largo: 0.60 m | Largo: 0.60 m _Alto: 1.80 m Alto: 1.50 m
de las Alto: 1.80m Alto:1.80 m Area en m?: 0.36 Area en m?;
‘ Area en m?: Area en m?: Area en m3: 1.08
maquinas . 3.
0.36 0.36 Areaenm-:
A 3. A 3. 0.648 m
Areaenm?: Areaenm?:
1.62
0.648 m 0.648 m
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Tabla 5. Ficha #3

Ciudad: Manta Fecha: 08-10-2025
Area 3: Almacenamiento
Empresa: La cumbre
Maquinas:

Codificador: su funcion es ubicar la fecha de vencimiento, fabricacion y precio al

producto.
Area: Largo Ancho
55m 4m
Areaen 22 m?
m2
Anexo
Codificador
) Ancho: 0.70 m
Medidas Largo:0.75m
de Igs Alto:1.00 m
maquinas Area en m?: 0.525
Area en m3: 0.525
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Tabla 6. Ficha #4

Ciudad: Manta Fecha: 08-10-2025
Area 4: Sala de llenado
Empresa: La cumbre
Maquinas:
Tanque de presion
Corrediza
Area: Largo Ancho
4,5 4m
Areaen 18 m?
m2
Anexo
Corrediza Tanque de presion
) Ancho: 0.45 m Ancho: 1.10 m
Medidas Largo: 5 m Largo: 2.00 m
de las Alt0:0.25 m Alto: 2.00 m
maquinas Area en m?: 2.25 Area en m?: 2.20

Areaenm3: 0,563

Area en m3: 4.40
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Tabla 7. Ficha #5

Ciudad: Manta Fecha: 08-10-2025
Area 5: Tanque de agua producto
Empresa: La cumbre
Maquinas:
Bomba de llenado
2 rayos V: su funcion es matar bacterias
El ozono: su funcion es matar bacterias
Area: Largo Ancho
3,5m 4m
Areaen 14 m?
m2
Anexo
Bomba de llenado 2 rayos V El ozono
] Ancho: 0.50 m Ancho: 0.50 m Ancho: 0.50 m
Medidas Largo: 0,40 m Largo: 0,40 m Largo: 0,40 m
de las Alto: 1.10 m Alto: 1.10 m Alto: .10 m
maquinas | Area en m?: 0.20 Area en m?: 0.20 Area en m?: 0.20

Areaenm3:0.22

Area enm3:0.22

Area enm3:0.22
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PLANO ACTUAL

Lavand eria

Lienado

)
=
=0

=

o

C

a]

o
£

m

Tanque de | Produdo
agua terminado
producto

m

2,5

Figura 5. Plano Actual

Elaborado por: Néstor Vélez Rivas
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METODO SLP

Tabla 8. Método SLP A
Areas | Descripcion
A Purificacion y tratamiento B
B Almacenamiento
C Lavado ¢
D Llenado
D
E Sellado
F Etiquetado e
G Almaceén de envio (area de pt)
F
Tabla 9
Producto Bidon
1 La cumbre G
20LTS
Tabla 10
Producto Bidon Ruta Demanda mensual
1 La cumbre A-B-C-D-E-F-G 36400
20 LTS
AB= 36400 DE= 36400
BC= 36400 EF= 36400
CD= 36400 FG=36400
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Tabla 11

A B C D E F
A 0
B 36400 0
C 36400 0
D 36400 0
E 36400 0
F 36400 0
G 36400
Tabla 12
Cadigo Proximidad Menor Mayor
A Altamente necesaria 29121 36400 —
E Especialmente necesaria 21841 29120 s
I Importante necesaria 14561 21840 _—
@) Ordinaria necesaria 7281 14560 I
U Ninguna 0 7280
Tabla 13

Relacion de actividades Motivos de Proximidad
AB | 36400
BC | 36400 2 Facil supervision
CD | 36400 3 Uso del mismo personal
DE | 36400 4 Uso de mismas instalaciones
EF | 36400 5 Emisiones, contaminacion y polvos
FG | 36400
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Purificacion y tratamiento
Al
Almacenamiento U
Al U
Lavado
U U
Al U
Lignado U U
Al
Sellado U U
U
Etiguetad Al U
iquetado
! U
: — Al
Almacen de envio (area de pt)
Figura 6. SLP
Elaborado por: Néstor Vélez Rivas
B Purifécién y D C
tratamiento Llenado Lavado
B
F Almacenamiento
G de pt E
. F
etiquetado Sellado
G D E

Figura7.SLP 1.1

Elaborado por: Néstor Vélez Rivas
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Tabla 14.

Estudio de tiempo y movimiento

ESTUDIO DE TIEMPOS Y

PRODUCCION DE BIDONES

MOVIMIENTOS DE AGUA
OPERADORES Y/O TRABAJADORES TIEMPO T'EMPTQ NORMAL T'E'\T".PO TIPO
VALORACON ( 'emg.o ( i
T1 PROMEDIO promedio norma
TAREA T2 T3 T4 valoracién) (1+suplementos)
0:00:10 0:00:15 0:00:13 0:00:16 0:00:14 0:00:16
1,2 0:00:18
0:00:45 0:00:44 0:00:25 0:00:30 0:00:36 0:00:36
1 0:00:41
0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00 1 0:00:00 0:00:00
0:00:40 0:00:50 0:01:00 0:01:05 0:00:54 0,9 0:00:48 0:00:55
0:01:01 0:01:00 0:01:08 0:01:05 0:01:04 0,8 0:00:51 0:00:58
0:00:05 0:00:10 0:00:07 0:00:08 0:00:08 0,7 0:00:05 0:00:06
0:00:57 0:00:58 0:00:59 0:01:00 0:00:59 1,3 0:01:16 0:01:27
tiempo estandar 0:04:25

Tolerancia bidones/hras

0:00:15

0:00:41
0:00:00
0:01:01
0:01:12
0:00:09
0:01:07
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400,00

146,30
0,00
59,40
53,50
666,66
56,07




Tabla 15. Suplementos — valoracion.

Suplementos % Valoracion
Fatiga basica 5% 0,05 lento < <1
Necesidades personales 4% 0,04 Noma = 1
Contingencia 4% 0,04 Répido > >1
Politicas de la empresa 1% 0,01 v
SUMA=14 0,14
Tabla 16 Demanda
demanda HORAS
TRABAJADA
HORAS AL
OIS A | mensual | 36400 | BIDONES DIA 9
SEMANA semanal 9100 | BIDONES MIN AL DIA | 540
diario 1300 | BIDONES TAKT.TIME |0,42| TIEMPO EN QUE SE DEBE TARDAR
NOTA: En el tiempo dado de cada proceso salen dos CADA PROCESO (segundos)
bidones.
PRODUCCION
POR HORAS
1HR 72,22 | BIDONES 2
9 HRS 650 | BIDONES 2
CUELLOS DE BOTELLA OBSERVACIONES
1 LAVADO 1EL OPERADOR O TRABADOR EN EL PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA EJECUTA SU ACTIVIDAD DE MANERA EXITOSA,
2 LLENADO QUEDANDOLE TIEMPO DE +.

3 ETIQUETADO

2 LO MISMO PASA EN EL PROCESO DE PURIFICACION Y TRATAMIENTO, EL TRABAJADOR QUEDA CON UN TIEMPO LIGERO DE +.
3 EN EL PROCESO DE LAVADO EXISTE UN RETRASO YA QUE SOBRE PASA EL TIEMPO QUE DEBE DE TARDAR SEGUN EL TAKT.TIME

(0,42)

41GUAL QUE EL PROCESO 3, EN ESTE OCURRE ALGO PARECIDO EN LA ETAPA DEL LLENADO
5 ESTE PROCESO SE LO REALIZA DE MANERA EXITOSA
6 NO CUMPLE CON EL TIEMPO ESTABLECIDO SEGUN EL TAKT.TIME (0,42)

Figura 8. Observaciones de cuellos de botella.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES

3

1 AREASESTRECHA
PUNTO CRITICO2
— LLENADO E 1o
LAVANDERIA \\
PRODUCTO
CORRERIZA CORRERIZA SELLADO | ETIQUETADO VAL
 MAW LLOS DE BOTELLA)
DISTRIBUCION
‘ _
\
TANQUE AGUA
SALADE ) PRODUCTO
VAQUINAS ALMACENAJE CISTERNA
B ) | ]
PURICACION — 340

1l

LLEGADAS DE CARROS
PARA CARGAREL PT

/

\

LLEGADAS DE CARROS
CONBIDONESVACIO

AREAESTRECHA
PUNTO CRITICO1

Figura 9. Diagrama de operaciones.
Elaborado por: Néstor Vélez Rivas
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Diagrama de Proceso

Recepcion de materia prima.

(Agua)

Purificacion y tratamiento

Almacenamiento

Lavado

Figura 10. Diagrama de Procesos.

Elaborado por: Néstor Vélez Rivas
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A continuacidn, se presenta una breve descripcion de los procesos:

Recepcion de materia prima: la empresa recibe el insumo principal que es necesario
para la operacion, en este caso el agua, se realiza tomando la muestra para ver si tiene dureza alta
0 si esta turbio, si esta se aprueba se pasa a almacenarla a la cisterna quien es la encargada de

abastecer la empresa para seguir con el siguiente proceso del producto.

Purificacion y tratamiento: El agua captada de fuentes externas y que es almacenada en
la cisterna, ingresa a sistemas de filtracion y desinfeccion. Este proceso incluye remover
particulas suspendidas, sedimentos, microorganismos patdgenos y contaminantes quimicos
mediante tecnologias como filtros de carbon activado, 6smosis inversa o sistemas ultravioleta. El
resultado es agua apta para consumo humano, cumpliendo con las normativas de potabilidad
vigentes, una vez que se cumpla este proceso esta agua ya tratada pasa al tanque de

almacenamiento.

Almacenamiento: El agua tratada se deposita en tanques de retencion de gran volumen,
disefiados con caracteristicas sanitarias especificas (con sistemas de ventilacién controlados,
sistemas anti-proliferacion de microorganismos). A este tanque se le adapta a traves de tuberia la

maquina llenadora para que pueda cumplir con el siguiente proceso del producto.

Lavado: Las botellas vacias enviadas desde los exteriores de la planta llegan al interior
de las tinas lavadoras, donde son sometidas a ciclos de enjuague, utilizandose normalmente agua
totalmente clara y desinfectantes. Se instiga la eliminacién del polvo, de residuos de fabricacion,
asi como de cualquier contaminante debido a los momentos de almacenamiento y transporte
previos. Las botellas limpias y secas quedan listas para recibir el producto alimenticio en su

interior.
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Llenado: Las botellas lavadas se transportan a la estacion de llenado donde se vierte el
agua tratada en el volumen preciso (por ejemplo, 20 LTS ya que es su presentacién). La maquina
llenadora esta calibrada para garantizar la consistencia en la cantidad precisa, evitando excesos o

faltantes que afecten la presentacion del producto y el cumplimiento normativo de contenido.

Sellado: Tras finalizar el llenado, se ponen la tapa o el tapon correspondientes a cada
botella, a fin de que la misma quede perfectamente cerrada, evitando que durante su
manipulacion en la planta o su transporte se derrame la bebida inconsumible, asi como ademas
asegurarse de que el producto corresponda a las condiciones de calidad sanitaria hasta el

momento final de su consumo.

Etiquetado: Las etiquetas se colocan o pegan a cada botella, conteniendo la informacion
obligatoria: nombre del producto, volumen, lote, fecha de envasado, origen del agua, datos
oficiales de la empresa y advertencias sanitarias de obligada referencia. Esta operacion puede
realizarse a mano dentro de la planta. Las etiquetas de control garantizan la homogeneidad, la

legibilidad y la adecuacion para el etiquetado de comercializacion de los alimentos y bebidas.
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CAPITULO 3
PROPUESTA DE MEJORA
Como propuesta de mejora empezamos con el nuevo redisefio y con ayuda del estudio de
tiempo y movimiento presentamos las posibles soluciones a los cuellos de botellas o retrasos

ocurridos dentro del proceso.

AREA DE
MACQUINAS

LAVANDERIA

LABORATORIO 3501

PRODUCTO
TERMINADCO

AREA DE
DESCARGA
DE BIDONES

DESCAROADE

FP= PUERTA.

Figura 11. Redisefio
Elaborado por: Néstor Vélez Rivas
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Area de Llenado \ @/— Lavanderia N\
Tangue presion vy

Sala de maquinas
Filtros mﬁ osmosis ﬂn agua producto —
" Tinade aguacruda
Laboratorio Almacenamiento | | ¥ .,
=[0I ) vt =2 @ Lavadora de bidones
'DfI{:IrlEl | "‘ -h‘ -] sellado H H
v — —

Y cador &=
banos Producto terminado
* \Etiquetﬂ i s

_/ Area de descargade bidones

Area de carga \ /
: Hp

Ingreso de E @ H

fangueros a2

P1 P2 P3

Figura 12. Redisefo del diagrama de operaciones
Elaborado por: Néstor Vélez Rivas
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Mejora.

De acuerdo al mapa de proceso actual y al propuesto, se puede determinar y
observar que existen diferencias significativas en torno a la distribucion, esto tiene
como consecuencia errar o exterminar el flujo de material innecesaria que ocurre
en la actualidad, con ayuda de este nuevo mapa de procesos se asegura mejorar la
fluidez de los procesos y mejorar de cierta forma la productividad ya que se
eliminaria movimientos innecesarios de trabajadores, cruces que generan retrasos
de un lugar a otro, en pocas palabras se evita pérdida de tiempo y a mas tiempo
mayor productividad y mayor ganancia para la empresa. De manera mas evidente
se puede asimilar que las areas mejoradas con este huevo mapa de proceso son las

siguientes.

Del almacenaje al producto terminado existe un cruce innecesario el cual
retrasaria el proceso, donde con este nuevo mapa se le da solucidn a este cruce.
En el area de sellado, etiquetado y producto terminado, existen cuellos de
botellas, existe escasez de espacio y es un punto critico, el cual la propuesta del
nuevo plano es una mejora para este problemay esta evidenciado en el redisefio

dandole solucion también a los cuellos de bhotellas.

En las areas de almacenaje y sala de maquinas existe una mala distribucién ya que
el recorrido que tiene es considerable, con ayuda del nuevo mapa de proceso y

plano se puede notar una mejora inmediata ya que se disminuye ese recorrido.

De acuerdo a las entrevistas realizadas al administrador de la planta o jefe de

planta y a unos de los trabajadores que se encarga de entregar el producto final a
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los clientes, expresaron sus inquietudes donde el administrador reflejo la escasez
de espacio existente en las areas antes mencionadas, el trabajador expreso que al
momento de cargar el producto final en su transporte se retrasaba debido a la larga
espera que se generaba en el area de carga ya que era muy diminuta y sus
compafieros también estaban en la fila. Le solucion en esta parte la evidencia el

nuevo redisefio y es evidente si lo observamos
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Tabla 17 Nuevo estudio de tiempos y movimientos.
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ESTUDIO DE TIEMPOS Y PRODUCCION DE
MOVIMIENTOS BIDONES DE AGUA
OPERADORES Y/O TIEMPO
TRABAJADORES TIEMPO ) NO_RMAL TIE(I\.I{IiZSWEPO
T1 PROMEDIO VALORACON SJ,‘?{ZS& normal *
TAREA T2 | T3 | T4 valoracion) (1 +suplementos)
0:00:10 | 0:00:15 | 0:00:13 | 0:00:16 0:00:14 0:00:16
1,2 0:00:18
0:00:45 | 0:00:44 | 0:00:25 | 0:00:30 0:00:36 0:00:36°
1 0:00:41
0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:00 0:00:00 1 0:00:00 0:00:00
0:00:40 | 0:00:50 | 0:01:00 | 0:01:05 0:00:54 0,9 0:00:48
0:01:01 | 0:01:00 | 0:01:08 | 0:01:05 0:01:04 0,8 0:00:51
0:00:05 | 0:00:10 | 0:00:07 | 0:00:08 0:00:08 0,7 0:00:05
0:00:57 | 0:00:58 | 0:00:59 | 0:01:00 0:00:59 1,3 0:01:16
Tolerancia
0:00:18 0:00:18
0:00:41 0:00:41
0:00:00 0:00:00
0:01:01 0:00:31
0:01:12 0:00:36
0:00:09 0:00:09
0:01:07 0:00:40 40,00%
0:00:27




Soluciones
En el area de lavado, aumentando en esta area a un trabajador el tiempo se reduce a la
mitad, es decir se divide para dos. Nota de calculo: si la demanda son 1300 bidones diarios a

cada uno le tocara 650 bidones

En el area de llenado si en esta area aumento un trabajador no se soluciona el cuello de
botela ya que el tiempo que tarde depende del trabajador y la maquina cabe recalcar que un poco
mas de la maquina, es decir la maquina tarda en llenar varias segundo. Eliminaria este cuello de

botella de dos formas.

1. aumentando otra maquina llenadora.

2. realizando un ajuste de velocidad a la maquina para que llene més réapido.

elijo la opcidn 1 ya que es la mas Optima para no agitar, ni presionar al trabajador ya que
si aumento la velocidad de la maquina se sentira presionada y puede ocasionar derrames y seria

una pérdida de materia prima.

En el area de etiquetado para ahorrar costo y gasto a nivel economico resolveria este
cuello de botella pasando al trabajador de materia prima a etiquetado ya que este tiene tiempo
demas, de esa forma se acelera el proceso de etiquetado en un 40%, es decir se reduce 27

segundos). pasando por debajo del TAKT.TIME resolviendo este problema.

- no se le pone al 100% porque también debe cumplir con su proceso

- no se le pone un 50% porque no esta acostumbrado al trabaja, pero con el tiempo lo

hara.

- se le pone un 40 % porgue se considera éptimo.
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Conclusiones

La investigacion y diagnostico de procesos en la planta embotelladora de agua

(Montecristi) identificé fallos en estandarizacion, layout espacial o distribucion y

cuellos de botella (lavado, llenado, almacenamiento, despacho), generando

ineficiencias, tiempos improductivos y retrasos en produccidn/entregas.

La aplicacion del disefio Layout, en base a la metodologia SLP (Systematic
Layout Planning), permitio el redisefio de la distribucion fisica que optimiza el
flujo de materiales y personal con el nuevo disefio que minimiza los giros
innecesarios, optimiza el espacio de la planta y acorta los tiempos de traslado
entre procesos, lo cual redundara en un funcionamiento méas ordenado, mas

seguro y eficiente en las diferentes areas.

Propuesta de mejoras operativas a traves del PDCA, anélisis estudio
tiempos/movimientos y optimiza el rendimiento, disminuye tiempos muertos,
mejora la coordinacién/productividad y garantiza sostenibilidad/crecimiento

negocio.

Recomendaciones
Se recomienda a la empresa implementar un sistema de seguimiento y
documentacion de los procesos operativos, que incluya diagramas de flujo y
procedimientos estandarizados, facilitar la identificacion temprana de

desviaciones Y cuellos de botella.

Formalizar layout propuesto con sefializacion, capacitacion y controles periddicos

para mantener flujo eficiente y evitar practicas empiricas que reduzcan eficiencia.
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e Se recomienda Fortalecer mejora continua con PDCA permanente y capacitacion
constante para sostener mejoras, elevar productividad y competitividad frente a

demanda creciente.

e
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