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RESUMEN

El presente proyecto de investigacion tiene como principal objetivo el desarrollar un
estudio de tiempos en la nano cerveceria Olwen Brewing debido que los procesos
homebrewing, que se manejan dentro de la misma generan gastos innecesarios,
estancamiento de sus procesos Yy resultados negativos que afectan de forma directa en el
producto final. La metodologia que se aplica es de enfoque cuantitativo. Con la toma de
tiempos, que se emplean durante el proceso productivo a traves de una ficha de observacion.
El resultado final de la investigacion permite proponer la mejora de la productividad de los
procesos criticos dentro de la cerveceria, en relacion a los tiempos de elaboracion y su
capacidad instalada, adaptandose a las necesidades de la misma y de los cerveceros que
mantienen su produccién en la modalidad homebrewing, donde el producto final pueda estar
en un nivel de calidad de otras cervecerias artesanales existentes en el Ecuador en sus

diferentes estilos establecidos por la BJCP (2015) en el &mbito cervecero a nivel mundial.

Palabras clave: Tiempos, procesos, produccion, calidad.
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ABSTRACT

This study aims to develop a time study in the nano-brewery Olwen Brewing, due to the
fact that the current homebrewing processes being handled produce unnecessary expenses,
stagnation of processes and negative results which directly affect the final product. The
methodology used has a quantitative approach. Moreover, the times study implemented
during the productive process through an observation form. The final result of the study
leads to propose the improvement the productivity of critical processes in the brewery
regarding times of processing and installed capacity. These improvements include
adaptations for the needs of this brewery and its brewers who produce by means of
homebrewing. The aim for the final product is to reach the same level of quality as other
existing artisanal breweries in Ecuador and their different styles established by the BJCP in

2015, in the field of worldwide breweries.

Keywords: times, processes, production, quality.
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INTRODUCCION

El mercado de cerveza artesanal en la mayoria de partes en el mundo tiene un crecimiento
representativo en su demanda local por la aceptacion que, de esta bebida en el mercado,
donde los consumidores estan dispuestos a experimentar nuevos estilos de cerveza tanto en
sabor como en aroma. Se estima que antes del afio 2025, el consumo de cerveza artesanal
tenga un valor estimado de $502.9 mil millones de ddlares con una tasa de crecimiento anual
del 19.9%, con Australia, Bélgica, Alemania, Estados Unidos y Nueva Zelanda como los
paises con un volumen de produccion total del 65% de cerveza artesanal (Grand View
Research, 2017).

Con la llegada del religioso Fray Franciscano Jodoco Rique en el afio 1566, segun
registros historicos la industria cervecera en el Ecuador tiene sus inicios con la elaboracién
de la primera cerveza de Latinoamérica en el convento de San Francisco ubicado en la ciudad
de Quito. Esta bebida tuvo su popularidad entre los habitantes de la época, que preferian
acompariar sus comidas con una cerveza que era elaborada con una receta de origen belga.

En los ultimos ocho afios, el mercado de cerveza artesanal en el Ecuador ha tenido un
crecimiento considerable, debido que los cerveceros artesanales le apuestan a la elaboracion
de una variedad estilos de cerveza, con caracteristicas diferentes en su aroma, sabor y color,
que le brindan una nueva experiencia de sentidos tnicos al consumidor al momento de beber
una cerveza de estas caracteristicas. La cerveceria artesanal ecuatoriana experimenta un
crecimiento en su mercado a nivel nacional, desde cerveceros caseros hasta cervecerias
tecnificadas, que ofertan sus productos en bares, restaurantes, ferias, conciertos, cadenas de
supermercados, etc.

El crecimiento de las transnacionales cerveceras ocupa la mayor parte del mercado local
donde “las cervezas industriales dominan 99,48% del mercado, mientras que las cervezas
artesanales solo ocupan 0,52%” (Jaramillo, 2016, p. 50). Por esta razon, el sector artesanal,
se ve opacado por este monopolio, a pesar de que estas grandes cadenas han permitido que
los cerveceros artesanales puedan poner en percha sus productos, sin embargo, para este
pequefio mercado no es suficiente este tipo de convenios para ser competitivos.

En la ciudad de Latacunga, provincia de Cotopaxi, se maneja una economia dinamica que
debido a la situacién econdmica actual que atraviesa el pais, se ha incrementado el nUmero
de emprendimientos tanto en el sector alimenticio como de elaboracion de bebidas

alcohdlicas y no alcohdlicas. Los negocios nacen con la idea de introducir un producto al



mercado con identidad propia del lugar, donde, se elaboran. Dentro de la carta de servicios
de estos establecimientos, se nota una presencia moderada de cerveza artesanal, de las cuales
en su mayoria provienen de cervecerias de otras ciudades del pais como: Quito, Cuenca,
Riobamba, etc., que disponen un espacio en percha para la venta de sus productos.

En el 2019 en la ciudad de Latacunga existen pocas cervecerias artesanales, debido a que
su elaboracion, es casera 0 homebrewing, que en su mayoria es de consumo propio,
familiares o amigos. Algunos cerveceros de modalidad homebrewing ya cuentan con
procesos establecidos dentro de sus nano cervecerias que llegaran a una produccién que va
desde los 20 y 50 litros semanales, sin embargo, es necesario que exista un manejo adecuado
de estos procesos que llevan a cabo, con el fin de mejorar e incrementar su productividad
que les permita expandir su mercado local y llegar a las ciudades que tienen gran apertura
por esta bebida.

En Olwen Brewing, la carencia de un estudio de tiempos, donde, se pueda conocer los
procesos criticos en la elaboracion del producto genera ciertas demoras dentro de su
produccidn por periodos considerables de tiempo, donde existen focos de infeccion por la
manipulacion de materiales y equipos o su vez el ambiente en el que se efectia el proceso;
la cerveza como producto final presente caracteristicas no deseables que alteren sus
propiedades al ser consumida, y que generan que los productos no cuenten con estandares
de calidad por no mantener sus procesos estandarizados, que no le permite que la nano
cerveceria llegue a ser competitiva en el mercado local y nacional.

Para Olwen Brewing, el desarrollo de un estudio de tiempos le ayuda a establecer una
mejora de sus procesos productivos, que le permitan pasar de una produccién casera o
homebrewing a una semi-automatizada con relacién a su capacidad instalada, con una
secuencia de trabajo en forma ordenada se evitan desperdicios de recursos disponibles y un
estancamiento en los procesos dentro de la elaboracion de cerveza artesanal. Para el
problema planteado, se establece el siguiente objetivo general: Desarrollar el estudio de

tiempos en la empresa Olwen Cerveza Artesanal.



Los objetivos especificos que se presentan en esta investigacion son:

1. Fundamentar tedricamente las variables de estudio: Gestidn por procesos y Estudio
de tiempos.

2. Diagnosticar la situacion actual del manejo de tiempos en la empresa Olwen Cerveza
Artesanal.

3. Proponer el estudio de tiempos para la mejora de la productividad de los procesos

criticos en la empresa Olwen Cerveza Artesanal.

El enfoque de la investigacion es modo cuantitativo que, para realizar el estudio de
tiempos, se emplea instrumentos de recoleccion de datos, que permita conocer, los tiempos
que se destinan en cada uno de los procesos que intervienen en la produccion de cerveza
artesanal, que permita mejorar la productividad con el aprovechamiento de los recursos
disponibles y de su capacidad instalada de la nano cerveceria.

Con estudio de tiempos, que mejore los procesos criticos en la produccién, dentro la nano
cerveceria artesanal, optimiza sus tiempos y no tener demoras, por periodos considerables
en cada una de las tareas, que a su vez mejore e incremente, progresivamente, la produccion
actual de 20 litros semanales de cerveza, que se maneja dentro de la capacidad instalada de

la nano cerveceria.



CAPITULO I: ESTADO DEL ARTE Y LA PRACTICA
Antecedentes investigativos
Es importante considerar investigaciones previas que tengan relacion con el tema del

estudio de tiempos que aporten de manera tedrica al desarrollo de la presente investigacion.

Bayas (2012) en su investigacion concluye que “a través del estudio de tiempos y
movimientos, se pudo optimizar tiempos significativos, mediante al analisis de movimientos
repetitivos y actividades de produccion que causan retrasos en la elaboracion de cuero
escolar en el area seca” (pdg. 320). La estandarizacion de los procesos mejora
significativamente las operaciones productivas, por tal razon es importante determinar y
hacer una comparacion que permita conocer como y con qué intensidad se realizan las

actividades en el area de estudio.

Villacreses (2018) dentro de sus conclusiones determina que “con el cambio de la coccion
tradicional por el caldero y adquisicion de un serpentin, se produce en la mitad del tiempo,
y el producto eleva su tiempo de vida Util de 2 meses a 6 meses, lo que genera menos
desperdicios en la distribucion” (pdg. 74). Al implementar nuevos métodos (materiales,
equipos, tecnologia, etc.) de produccién dentro de la organizacion permite reducir los
tiempos empleados en las actividades propias de cada proceso, que con llevan a incrementar

la productividad en beneficio del producto final.

Jijon (2013) en mejora de sus tiempos de produccion concluye que:

El tiempo estandar para que 1 solo obrero realice todo el proceso de produccion con el
método actual es de 3008.98 min, con el método propuesto sera 2607.58 min lo que indica
una reduccion de 401.40 min es decir 13,43% (pag. 191).

Cuando se establecen los tiempos empleados en la produccion con una exactitud que se
acerque a la realidad ayuda a la toma de decisiones para mejorar, sustituir o eliminar las
actividades que generen demoras o cuellos de botellas, con relacion a la eficiencia con que

se emplean los recursos (humanos, economicos, capacidad instalada, etc.).

Tamayo (2016) menciona en una de sus conclusiones que “se detecta desperdicios de

recursos materiales, humanos y por ende monetarios, debido a la mal distribucion de la



planta” (pag. 100). El beneficio de que aporta un estudio de tiempos para una organizacion
se basa en: los tiempos que invierte un trabajador al realizar una actividad o tarea
determinada, la optimizacion de los recursos propios de la produccion, el aprovechamiento

de su capacidad instalada y la busqueda de un incremento en su productividad.

1.1 Gestion por procesos

Cuando referimos a gestion por procesos como una herramienta de mejora continua que
aplica todo tipo de empresa, donde se ven involucrados ciertos procesos, con el fin de
optimizarlos y hacerlos mas competitivos en la busqueda constante de obtener resultados
positivos en temas calidad y con un nivel de eficiencia alto.

La gestion por procesos se compone por varias definiciones desarrolladas por algunos
autores que desde diferentes puntos de vista construyen un concepto mas amplio como se
muestra en la Cuadro 1.

Cuadro 1. Definiciones de gestion por procesos

Autor Afio Gestidn por procesos

Ruiz, Almaguer, Torresy | 2014 | “Es una forma de conducir o administrar una
Hernandez organizacion, concentrandose en el valor
agregado para el cliente y las partes

interesadas” (p. 4).

Sanchez y Blanco 2014 | “La gestion por procesos aparece cOmo un
sistema de gestion orientado, por un lado, a
mejorar la eficiencia interna y, por otro, a
eliminar todo aquello que el cliente no valora”
(p. 55).

Mallar 2010 | “Método estructurado para la mejora del

rendimiento, que se concentra en el disefio
disciplinado y la cuidadosa ejecucion de todos

los procesos de una organizacion” (p. 5)

Medina, Nogueira 'y 2009 | “Es el modo de gestionar toda la organizacion
Hernandez basandose en los procesosy percibe la
organizacion como un sistema

interrelacionado” (p. 67).




Torres 2014 | “Persigue satisfacer las necesidades del cliente
y que facilita una visualizacién mas explicita
de la cadena de valor del sistema productivo
permitiendo lograr mayor eficiencia de los

procesos” (p. 160).

Salomédn 2018 | “Es un tipo de gestion que propicia la mejora
continua y en lo metodoldgico, incorpora en los
distintos pasos del proceso, un valor agregado”

(p. 15).
Fuente: Elaboracion propia

Por esta razén, la gestion por procesos hace referencia a un conjunto de procesos
interrelacionados entre si, en busca de la mejora continua y la satisfaccion del cliente (interno
0 externo), y orientados a la optimizacion de tiempos y aprovechamiento de recursos que le

permita alcanzar la calidad total.

Figura 1. Gréfico basico de la gestidn por procesos
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1.2 Proceso
El concepto de proceso, se refiere a “una secuencia (ordenada) de actividades (repetitivas)
cuyo producto tiene valor intrinseco para su usuario o cliente” (Pérez, 2010, p. 51). Un

proceso es un conjunto de actividades ordenadas interrelacionadas entre si, que estan



previamente planificadas, donde intervienen una serie de recursos que transforman

elementos de entrada en salidas con valor afiadido.

IMPUT/ENTRADA

Figura 2. ;Qué es un proceso?
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Pérez (2010) considera que los procesos constan de tres elementos principales que

intervienen en su ejecucion, y son los siguientes:

e Input. Es la entrada principal para el inicio de una actividad u operacion, con

recursos tanto internos o externos, o a su vez el comienzo de un proceso de salida de

un proveedor o cliente.

e Secuencia de actividades. Es la intervencion de todos los recursos, medios y

materiales necesarios para el desarrollo de los procesos a ejecutar en busca de un

producto final. Para el correcto funcionamiento y con el fin de evitar contratiempos,

es necesario establecer un sistema de control.

e Output. Es la obtencién del producto final que se obtiene a través del cumplimiento

de cada una de las etapas de los procesos, estos llegaran a ser de producto (tangibles)

y de eficacia (satisfaccion).



1.2.2 Factores de un proceso
Para la ejecucion Optima de los procesos, se tomaran en cuenta los siguientes factores que
los integran:

e Personas. El recurso humano a cargo de los procesos cuenta con las habilidades,
destrezas y experiencia necesaria para el cumplimiento de las actividades a realizar
en sus puestos de trabajo.

e Materiales. Incluye a la materia prima y materiales adecuados para intervenir en el
desarrollo de los procesos productivos.

e Recursos fisicos. Se refiera a los recursos que intervienen de manera directa en el
funcionamiento de la organizacion (maquinaria, capacidad instalada, tecnologia,
etc.).

e Meétodos/Planificacion del proceso. Se incluye al Método de Trabajo, que
determina: cémo, quién, donde y cuando, se utilizan los recursos necesarios que
intervienen para su ejecucion.

e Medio ambiente. Son las condiciones o entorno, en las que, se desarrollan las

actividades u operaciones a realizar (Pérez, 2010).

1.3 Estudio del trabajo

Es importante mencionar que el estudio de trabajo permite “examinar de qué manera se
esta realizando una actividad, simplificar o modificar el método operativo para reducir el
trabajo innecesario 0 excesivo, o el uso antiecondmico de recursos, y fijar el tiempo normal
para la realizacion de esa actividad” (Kanawaty, 1996, p. 9). En los procesos que maneja
una organizacion un estudio de trabajo cumple con el objetivo de “lograr la maxima
productividad, eficiencia y eficacia en la empresa y satisfacer las necesidades de la sociedad
y sus trabajadores” (Diaz, 2012, p. 125).

De esta manera, un estudio de trabajo es la evaluacion de los métodos, que se emplean en
las actividades productivas de una organizacién, con la aplicacion de herramientas o técnicas
que permitan optimizar la mayor parte de recursos disponibles, con el objetivo de medir la
eficiencia y rendimiento del trabajo en cada una de las actividades que necesiten de alguna

mejora.



Figura 3. Estudio del trabajo
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1.4 Estudio de métodos

En la mayoria de las empresas que independientemente del sector comercial donde
ejecute sus operaciones tienen como fin mejorar de manera eficaz sus actividades
productivas, que les permita de tal manera competir en condiciones iguales o similares, en
un mercado, que se caracteriza por ser competitivo dia a dia. Una organizacion que esta
encaminada a crecer maneja aspectos importantes como la calidad y su capacidad operativa,
donde aumentar significativamente su productividad es un factor dentro del estudio de
métodos.

Por tal razon, el estudio de métodos “es el registro sistematico y examen critico de las
formas existentes y propuestas de realizar un trabajo. El objetivo es mejorar la productividad
al desarrollar y aplicar métodos de trabajo mas faciles y efectivos” (SENATI, 2013, p. 13).
El llevar un registro y posteriormente un examen que evalué las actividades que se definan
como criticas, son clave al momento de realizar un estudio de métodos, con el fin de suprimir
procesos inadecuados e improductivos, y reemplazarlos por unos eficaces donde los tiempos

sean los 6ptimos dentro de la produccién.
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Figura 4. Estudio del método de la tarea
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1.4.1 Procedimiento del estudio de métodos
Para Vides, Diaz y Gutiérrez (2018) y Becerra, Ayala, Astros y Gonzalez (2016), el
procedimiento que se sigue para un estudio de métodos consta de ocho pasos, que se

describen de la siguiente manera:

1. Seleccionar. En una organizacion existen operaciones dentro de sus procesos que
necesitan de una mejora con base en consideraciones como:

e Econdmicas. Se toma en cuenta, las operaciones que son relativamente
costosas, optimizar los recursos disponibles sin generar desperdicios y el
estancamiento o cuellos de botella, que se presenten en la ejecucion de dichas
operaciones.

e Técnicas. Para que el estudio pueda ponerse en marcha es necesario que
existan las capacidades técnicas de trabajo adecuadas en cada uno de los
procesos, materiales y equipos que vayan a intervenir, que permitan alcanzar
la productividad deseada.

e Humanas. El recurso humano es de suma importancia en el éxito del estudio,

donde la mejora de las técnicas y procedimientos en los procesos puedan
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evitar en su gran mayoria riesgos laborales, fatigas y actividades repetitivas
en el area de trabajo.

2. Registrar. En este punto es de gran ayuda utilizar una técnica de recoleccion de
datos, que permita conocer cada una de las tareas que intervienen en los procesos
productivos que necesiten un cambio desde cero o una mejora de estos. Para un
registro optimo de los procesos, que se desean mejorar es gran ayuda la utilizacion
de un diagrama de proceso de operaciones y diagrama de flujo o circulacion.

e Diagrama de proceso de operaciones

Garcia (2005) sefiala que un diagrama de operaciones es ‘“una
representacion grafica de los pasos que siguen en una secuencia de
actividades que constituyen un proceso o un procedimiento, identificAndolos
mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza” (p. 42). La elaboracion de
este tipo de diagrama permite representar de manera grafica cada una de las
actividades que intervienen en los procesos que necesiten una mejora. El
andlisis de este tipo de gréfico, se lo realiza a traves de una clasificacién por
actividades, con simbologia que represente cada operacion dentro del

proceso, como se muestra en la Figura 5.

Figura 5. Acciones que tienen lugar durante un proceso dado.

Actividad Definicion Simbolo

Ocurre cuando se modifican las caracteristicas de
un objeto, o se le agrega alpo o se le prepara para

Operacion ofra operacion, transporte, inspeccion o almacenaje.
Una operacion también ocurre cuando da o se
recibe informacién o se planea algo

Ocurre cuande un objeto o grupo de ellos son
movidos de un lugar a otro, excepto cuando tales

(ram gy ot movimientos forman parte de una operacion o
Inspeccion.
Inspeesion comprobar v venificar la calidad o cualesquiera de
sus caracteristicas.
Ocurre cuando se interfiere el flujo de un objeto o
Demora grupo de ellos, con lo cual se retarda el siguiente

paso planeado.

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son
Almacenaje | retenidos o protegidos contra movimientos o usos
no autorizados.

Se presenta cuando se desea indicar activiadades
conjuntas por el mismo operador en el mismo punto
de trabajo. Los simbolos empleados para dichas
actividades (operacion e Inspeccion) se combinan
con el circulo inscrito en el cuadrado.

Activiadad
combinada

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son
examinados para su identificacion o para .

Fuente: Tomado a partir de Garcia (2005)
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e Diagrama de flujo o circulacion

Vides, Diaz y Gutiérrez (2018) definen que un diagrama de flujo o
circulacion es “una representacion grafica de la secuencia de todas las
operaciones, los transportes, las inspecciones, las esperas y los
almacenamientos que ocurren durante un proceso” (p. 8). El diagrama de
flujo muestra de forma clara la secuencia de cada proceso, en el que se detalla
las operaciones, el uso de materiales y sus tiempos, con el objetivo de mejorar
o0 suprimir actividades criticas en el proceso productivo.

3. Examinar. Es importante que, en cada registro, que se realice dentro del estudio de
métodos, se tenga como base ciertas preguntas preliminares o de fondo ¢qué?,
¢como?, ;cudndo?, y ¢por qué?, que engloben cada proceso que necesite mejora, con
el propésito de detallar las prioridades requeridas al momento de cambiar, reducir,
simplificar o eliminar actividades del proceso actual.

4. Establecer. Las preguntas preliminares y de fondo realizadas en el punto anterior
permiten establecer una comparaciéon entre las actividades del método actual y
propuesto, donde, se abarque en su totalidad las actividades que entren en proceso
de mejora.

5. Evaluar. Con las actividades previamente establecidas, se realiza la evaluacion si
las mismas cumplen con las necesidades requeridas para el método propuesto.

6. Definir. EI método propuesto y los recursos, que se necesitan para su ejecucién en
las &reas de mejora.

7. Implantar. Poner en marcha el método propuesto con los recursos asignados segun
las necesidades establecidas con anterioridad.

8. Controlar. Si la implementacion del nuevo método cumple con los objetivos
planteados en relacion con los resultados, que se obtengan con la nueva mejora de

SUS procesos.

1.5 Medicion del trabajo

En todo tipo de empresa es muy importante el aprovechamiento de los recursos
disponibles y la optimizacion de los tiempos que, a través de técnicas, se pueda determinar
el tiempo invertido por un trabajador calificado para cada una de las tareas u operaciones
que se ejecutan en los procesos productivos establecidos (Bravo, Davila, y Pefaherrera,
2018).
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Garcia (2005) define que la medicion del trabajo “es la parte cuantitativa del estudio del
trabajo, que indica el resultado del esfuerzo fisico desarrollado en funcién del tiempo
permitido a un operador para terminar una tarea especifica, siguiendo a un ritmo normal un
método predeterminado” (p. 179).

La medicion del trabajo permite que la organizacion identifique la cantidad de tiempo
improductivo que un trabajador emplea en las tareas asignadas, y a su vez, se puedan
establecer nuevos tiempos de ejecucion de dichas tareas con relacion a los objetivos de
mejora, que se deseen alcanzar. Por tal razon, Garcia (2005) establece las siguientes técnicas,
que se emplean para la medicion del trabajo:

e Por estimacion de datos historicos

e Estudio de tiempos con cronémetro

e Por descomposicion y micro movimientos de tiempos predeterminados
(MTM, MODAPTS, técnica MOST)

e Meétodo de las observaciones instantaneas (muestreo del trabajo)

e Datos estandar y formulas de tiempo (p. 184).

El uso de cada una de estas técnicas, para la medicion del trabajo, depende, de manera
directa del estudio, que se realice en las diferentes areas de la organizacidn, que permita
evidenciar la existencia de tiempos improductivos, y de ahi la importancia de un estudio de
tiempos que mejore los del método actual.

1.6 Estudio de tiempos

Kanawaty (1996) define al estudio de tiempos como:

Una técnica de mediciéon del trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo
correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en condiciones
determinadas, y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar
la tarea segun una norma de ejecucion preestablecida (p. 273).

El estudio de tiempos, es una técnica que permite establecer con cierta exactitud, el
tiempo que se invierte en una actividad, por un trabajador u operario con el conocimiento
requerido en cada proceso, con el fin de optimizar los tiempos improductivos y los recursos
disponibles, a través de un modelo de mejora ya establecido, que permita elevar la eficiencia
en el trabajo tanto del operario como de la empresa.

Ramirez, Lasso, Garcia & Tavera (2019) mencionan que en un estudio de tiempos es

importante:
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Registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea
definida, efectuada en condiciones determinadas y para analizar los datos a fin de averiguar
el tiempo requerido para efectuar la tarea segin una norma de ejecucion preestablecida (pag.
32).

Cuando, se identifican los tiempos empleados en las operaciones, dentro de cada proceso
productivo, permite establecer las mejoras necesarias en los mismos, con el fin de
aprovechar al maximo el tiempo y los recursos, que se emplean en cada una de las
actividades u operaciones. Para la realizacion de un estudio de tiempos, se dispone de un
equipo basico que incluye: crondmetro, tablero de estudio de tiempos, formas para el estudio
y una calculadora. En caso de ser necesario, se utiliza equipo de grabacién de video para

registrar el estudio (Mendoza, Erazo, & Narvéez, 2019).

1.6.1 Pasos bésicos en un estudio de tiempos

e Preparacion

El primer paso, en un estudio de tiempos, es identificar los procesos a medir dentro del
estudio, donde, se establezcan los métodos de operacion actuales y asi determinar las
mejoras que se requieren en cada proceso. Por lo tanto, el trabajador u operario que esté al
frente de las actividades u operaciones tiene el conocimiento suficiente, que se requiere para
poderlas ejecutar. Con estos dos puntos claros, se procede a la eleccion del método de
trabajo, que combine los recursos disponibles con las habilidades del trabajador, en busca
de mejorar la calidad del trabajo en los resultados obtenidos al finalizar el proceso en la

obtencidn de un producto.

e Ejecucion

Al definir el método para trabajar en el estudio toda la informacién, que se obtiene a
través de la observacion directa se registra. Las actividades u operaciones que intervienen
en este proceso estan divididas en elementos, de acuerdo a su naturaleza tienen relacion al
ciclo, ejecutante y tiempo, y de esto parte el cronometraje como una herramienta de medicion

del tiempo empleado en sus tareas.
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Estudio de tiempos con cronémetro
En la realizacion de un estudio de tiempos es necesario contar con equipo basico
que conste de un cronémetro, tablero de tiempos y una calculadora, que ayude con
el registro del tiempo empleado en una actividad u operacion especifica. El
cronémetro es una herramienta de uso manual (mecanico) o digital (electronico) que
facilita la toma de tiempos con una exactitud, que se acerca los méas posible a la
realidad, donde el uso depende directamente de las ventajas de cada uno, ya sea por
el precio, su uso o con la exactitud de las lecturas, que se obtienen del estudio
(Acosta, y otros, 2020).
Existen dos tipos de crondmetros en la toma de tiempos:
1. Modo de vuelta a cero. Muestra el tiempo de cada elemento y de manera
automatica regresa a cero para iniciar en otro elemento.
2. Modo acumulativo o continuo. Muestra el tiempo total recorrido desde el

primer elemento registrado hasta el Gltimo.

Valoracion

El conocimiento del tiempo empleado por un trabajador u operario es de suma
importancia para medir su rendimiento en la ejecucion de sus actividades dentro del
proceso productivo. La valoracion o clasificacion del desempefio permite
“determinar equitativamente el tiempo requerido por un operador normal para
ejecutar una tarea. Entendemos por operador normal al operador competente y
altamente experimentado que trabaje en las condiciones que prevalecen normalmente
en la estacion de trabajo” (Garcia, 2005, p. 209). Esta valoracion del ritmo del trabajo
determina y hace una comparacion del tiempo, que un trabajador se desempefia de
manera Util en sus actividades, donde, se le asigna una calificacion al rendimiento
obtenido en las condiciones normales de trabajo, con aspectos a considerar como su
habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia dentro del Sistema Westinghouse,
como se muestra en el Anexo 1.

En la valoracion, se considera el calculo del tiempo normal, que interviene en la
ejecucion de una tarea, donde el operario tiene un ritmo de trabajo normal, sin ningun
esfuerzo adicional (Kanawaty, 1996). El calculo se realiza de la siguiente manera:

Valor atribuido

Tiempo normal = Tiempo obervado *
P P Valor tipo
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Suplementos

Cruelles (2012) menciona que los suplementos, “estan expresados en porcentajes
y solo aplicarén a las operaciones correspondientes a tiempo-hombre, ya bien sean
tiempo-hombre-maquina parada o tiempo-hombre-maquina marcha, nunca a un
tiempo-maquina ni a un ciclo a excepcion de los suplementos por necesidades
personales” (p. 51). Los suplementos consideran el tiempo que posee un trabajador
U operario para compensar ciertos retrasos o demoras que llegardn a presentarse en
la realizacion de una actividad o proceso en su area de trabajo bajo condiciones
Optimas para los encargados de ejecutarlas. El calculo de los suplementos, se basa en
valores asignados a las condiciones o necesidades del trabajador en su ambiente
laboral, como se detalla en el Anexo 2.

Para Carmona, Acanda y Garcia (2020) la clasificacion de los suplementos va de

acuerdo con su tipo y se dividen en:

e Suplementos constantes (necesidades personales y fatiga basica).

e Suplementos por fatiga variable (posturas anormales, fuerza muscular
ejercida, condiciones microclimaticas, nivel de ruido e iluminacion, tensién
visual y mental, monotonia y tedio).

e Suplementos especiales (demoras inevitables y evitables, adicionales, por

politica de la empresa) (p. 382).

Tiempo estandar
Cruelles (2013) define que el tiempo estandar es:
El tiempo requerido para que un operario de tipo medio, plenamente
calificado y adiestrado, que trabaja a un ritmo normal, lleve a cabo una tarea
segun el método establecido. Se determina sumando el tiempo asignado a
cada uno de los elementos u operaciones que componen la tarea afectados por
el correspondiente suplemento de descanso fijo y variable, y la proporcion de
tareas frecuenciales. Se mide en <<Tiempo hombre>> (Horas-hombre o
Minutos-hombre) y en <<Tiempo maquina>> (p. 491).
En un estudio de tiempos por crondmetro es de suma importancia establecer los
tiempos empleados en cada una de las actividades de los procesos a estudiar, por ello

es fundamental tener el apoyo de los trabajadores u operarios que estén calificados
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para desempefiar las tareas designadas en sus puestos de trabajo, con su conocimiento
y destreza en favor del desarrollo continuo de la produccion y en busca de la mejora
continua de la organizacion. Por ello, el tiempo estandar determina el tiempo que
requiere un trabajador de forma normal o natural para ejecutar una actividad u
operacion determinada, con base en condiciones basicas como:

e Operarios calificados y capacitados en sus funciones

e Lavelocidad del trabajo tiene un ritmo normal de ejecucion

e Condiciones y ambiente de trabajo (Lozada, 2018).

Para su calculo, se toma en cuenta el tiempo normal por la suma de los

suplementos u holguras que puedan existir durante la ejecucion de la actividad o tarea
(Fernandez, 2012). Como se muestra a continuacion:

TE =TN * (1 + K)
TE= Tiempo estandar
TN= Tiempo normal

K= Suplementos u holguras

Muestreo del trabajo

Garcia (2005) menciona que el muestreo de trabajo es “la técnica para el analisis
cuantitativo en términos de tiempo de la actividad de hombres, maquinas o cualquier
condicion observable de operacion” (p. 250). Esta técnica permite que la medicion
de trabajo, dentro de un estudio, establezca de forma maés precisa, los tiempos, que
se invierten en las actividades de un trabajo a realizar, con relacion al uso de las
maquinas, el personal de trabajo, suplementos u holguras y sus normas o estandares
de produccion. Ademaés, se determina “mediante muestreo estadistico y
observaciones aleatorias, el porcentaje de aparicion de determinada actividad”
(Cruelles, 2013, p. 593).

Para el desarrollo correcto y eficaz del muestreo de trabajo, Garcia (2005) sugiere
la siguiente metodologia a seguir:

1. Pasos preliminares

a. Definicion de los objetivos, incluyendo especificacion de las

categorias de actividad por observar.
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b. Disefio del procedimiento de muestreo
2. Recopilacién de datos mediante la ejecucion de un plan de muestreo
previamente disefiado
3. Procesamiento de célculos

4. Presentacion de resultados (p. 251).

Numero de observaciones o ciclos
Para la realizacion de un estudio de tiempos se toma en cuenta el célculo del
numero de observaciones o ciclos, que se necesitan para que la toma de tiempos tenga
una exactitud lo mas cerca de la realidad posible. Para la obtencion del nimero de
observaciones, se considera el uso de las siguientes herramientas de mayor uso:
o Formulas estadisticas. Con la aplicacion estadistica se llega a determinar el
numero de observaciones, con base en los tiempos obtenidos del reloj. Garcia

(2005) menciona la siguiente formula para su desarrollo:

K * 0\?
N=(=5) +1
exXx

Donde, en primer lugar, se define el porcentaje de riesgo que esta

representado por K.

K = el coeficiente de riesgo cuyos valores son:

K = 1paraelriesgo de error de 32%

K = 2 paraelriesgo de error de 5%

K = 3 paraelriesgo de error de 0.3%

Para la desviaciéon de las frecuencias obtenidas del reloj se aplica la

siguiente formula:

Sf(Xi — x)?
n

Donde:
Xi = los valores obtenidos de los tiempos de reloj
X = lamedia aritmética de los tiempos de reloj
N = frecuencia de cada tiempo de reloj tomado

n = namero de mediciones efectuadas
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e = error expresado en forma decimal (p. 205).

o Tabla Westinghouse. Los ciclos estan representados en una tabla e indica el
namero de observaciones, que se necesitan dentro de un ciclo con relacion al
numero de pizas, que se fabrican en el periodo de un afio por un trabajador
capacitado en el proceso (Garcia, 2005). La tabla se aprecia en el Anexo 3.

o Criterio General Electric. La tabla representa el nimero de ciclos que se
cronometraran con base en la duracion del ciclo en minutos que se observa

en el Anexo 4.
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CAPITULO II: DISENO METODOLOGICO

2.1 Enfoque de la investigacion

e Enfoque cuantitativo

En el presente proyecto de investigacion su enfoque es de modo cuantitativo, donde al
realizar un estudio de tiempos, este se basa en la utilizacion de instrumentos que permitan la
medicion de cada una de las tareas involucradas dentro del proceso de elaboracion de cerveza
artesanal, para determinar cuanto tiempo se emplea, con el fin de estandarizar procesos que

ayuden al aprovechamiento de todos los recursos inmersos en la elaboracién del producto.

2.2 Modalidades de la investigacion

En las modalidades de investigacion se tiene:

e Investigacion de campo

Este tipo de investigacion, se realiza debido a que el estudio requiere el levantamiento de
informacidn de cada uno de los procesos involucrados en la elaboracién del producto, para
que los datos obtenidos sean reales dentro de la investigacion. El punto de partida es el
reconocimiento de la planta de produccién y como se distribuye para cada proceso; desde el
almacenamiento de la materia prima y como fin el producto terminado, donde, se observa si
existen procesos estancados o no terminados, lo que genera el consumo excesivo de recursos
y un manejo inadecuado de los materiales inmersos en la elaboracion, y con esto identificar

(ué proceso se mejora.

e Estudio bibliogréfico

Un estudio bibliografico permite obtener ciertos conocimientos relacionados al tema, con
el fin de tener un panorama mas amplio, de lo que se esta investigando dentro de la empresa,
con la revision de estudios realizados con anterioridad y conceptos que con lleven a una linea
especifica en direccion a la solucidn del problema, donde la estandarizacion de los tiempos

en los procesos de elaboracion significa una mejora en la produccion para la empresa.

2.3 Niveles de investigacion
La investigacion tiene como niveles:

¢ Nivel descriptivo
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En este nivel, se describe detalladamente cada uno de los problemas, que se presentan
dentro de los procesos de elaboracion, los cuales entran en un analisis previo donde son
medidos y evaluados, en relacion con los tiempos requeridos en la elaboracion de cerveza
artesanal, y asi estandarizar los tiempos que permitan optimizar los recursos de la empresa

en cada uno de sus procesos.

2.4 Técnicas de investigacion

La investigacion tiene como técnica:

e Observacion

Mediante esta técnica y con base en un instrumento de observacion estructurada, permite
el registro de datos para establecer, que tiempo se utiliza en cada uno de los procesos, y asi

determinar el porqué de los procesos estancados o de mayor demora.

2.5 Instrumentos de investigacion

Para la investigacion se tiene como instrumento:

e Ficha de observacion

La ficha de observacién en su estructura cuenta los campos necesarios para el registro de
los tiempos que se emplea en los procesos de elaboracion, los mismos que una vez
analizados, se procede de manera seguida a la toma de tiempos por cronémetro, y de igual
manera se los detallan en la hoja de recoleccion de datos, donde se determina la frecuencia
del tiempo de trabajo y su desempefio empleado en cada proceso.

Lo que se requiere para el proceso es la toma de 10 ciclos observados (minutos), en

relacién con la situacion actual y a su propuesta.

e Grupo de estudio
La formacion del grupo de estudio es encabezada por 2 homebrewers, quienes estan a

cargo de cada uno de los procesos de elaboracion del producto.

2.6 Analisis e interpretacion de datos
El andlisis de la situacion actual de la empresa, se determina mediante los procesos de

elaboracion que se manejan actualmente.
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2.6.1 Situacion actual de la empresa
Con la ficha de observacion, previamente aplicada, se conoce la situacion actual de la

empresa en su area productiva.

2.6.2 Desarrollo de la situacion actual de la cerveceria artesanal Olwen Brewing

La cerveceria artesanal Olwen Brewing no dispone de un flujograma de procesos para
describir todas las actividades que conforman el proceso de elaboracion de la cerveza, por
lo tanto, se procede a la construccion de este flujograma, donde se detallen los procesos de
la elaboracion, y asi mantener un orden de los materiales o instrumentos, que se utilizan
hasta el producto final en su almacenaje, y mejore la productividad que como empresa le

permita ser un referente dentro del mercado local y nacional cervecero artesanal.

2.7 Proceso de elaboracion de cerveza artesanal
Para la elaboracion de Cerveza Artesanal estd compone por ocho procesos, como se

muestra en el Flujograma 1.
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Flujograma 1. Procesos de elaboracion de Cerveza Artesanal

| Inicio |

—T—

MMolienda

Macerado

]

Filtracién y recirculacion

]

Lavado

]

Coccion

Enfriado

]

Fermentacion v
maduracion

]

Carbonatacion v
envasado

]

| Fin |

Fuente: Elaboracion propia con base en procesos de Olwen Brewing

e Descripcién del proceso de molienda

El proceso de molienda de la malta, se basa en triturar el grano por la mitad y en pequefias
partes con la ayuda de un molino, que posteriormente en el proceso de maceracion, se
disuelvan la mayoria de sus componentes en agua caliente a un cierto grado de temperatura,
donde las enzimas actlen en la extraccion de los azucares, y asi el rendimiento sea eficiente.

Si, no se cuenta con un proceso de filtrado para la cerveza, se conservaran las cascarillas
del grano intactas, que posteriormente serviran como un filtro natural al realizar la

maceracion.
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En el Flujograma 2 se muestra con detalle el proceso de molienda de la malta.

Flujograma 2. Proceso de molienda

[nicio

Preparar la malta

Armar el molino

Triturar la malta en el
melino

Recelectar la malta
molida en un recipiente

Fin

Fuente: Elaboracion propia con base en procesos de Olwen Brewing.

e Descripcién del proceso de macerado

En la maceracion, se combina la malta triturada con agua a una temperatura entre 62-

65°C, esto permite, que se disuelvan todos los componentes de la malta. De acuerdo con la

temperatura del agua, las enzimas disueltas tienen un efecto sobre los almidones, lo que

produce ciertos azucares fermentables y no fermentables, que tienen un grado de importancia

en el proceso de elaboracion de la cerveza. Este proceso tiene una duracion de 60 a 90

minutos, con movimientos en un intervalo de 10 minutos, para que se compacte la mezcla

entre el agua y la malta triturada; se tiene en cuenta que la mezcla mantiene el rango inicial

de temperatura, debido a que las enzimas presentes en la malta, se activan en ese rango.

En el Flujograma 3 se muestra con detalle el proceso de maceracion.
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Flujograma 3. Proceso de maceracion
Inicio

Calentar =1 agua entre 62-
65°C

Trasvasar el agua caliente
al macerador

Colocar la malta molida
en el agua del macerador

Reposar la mezcla
durante 60-90 minutos

Fin
Fuente: Elaboracion propia con base en procesos de Olwen Brewing

e Descripcion del proceso de filtracion y recirculacion

Cuando el proceso de maceracion haya terminado, se comienza a filtrar la mezcla del
agua con la malta triturada a través de una malla tipo bazooka, que cumple con la funcion
de separar los granos humedos del mosto. Una vez terminada la filtracién, se proceda a
recircular el mosto nuevamente sobre la cama de granos, con el objetivo de clarificar el
mosto y que se puedan retener todas las particulas de los granos.

En el Flujograma 4 se muestra con detalle el proceso de filtracidn y recirculacién.
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Flujograma 4. Proceso de filtracion y recirculacion

Inicio

Filtrar v recircular el
mosto sobre 1a cama de
oranos

Extraer el mosto
recirculado

Fin

Fuente: Elaboracion propia con base en procesos de Olwen Brewing

e Descripcién del proceso de lavado

Para este proceso minutos antes, se pone a calentar agua a 75°C, la misma que servira
para lavar los granos una vez hecho el recirculado, se aprovechen todos los azlcares restantes
y al mismo tiempo recuperar una parte del liquido, que se pierde en los procesos de
macerado, coccion y fermentacion.

En el Flujograma 5 se muestra con detalle el proceso de lavado.
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Flujograma 5. Proceso de lavado

Inicio

Colocar el agua en la olla

Calentar el agua de
lavado a 75°C

Werter el agua en la cama
de granos

Abrir la llave v extrasr
nuevamente el mosto del
macerador

Fuente: Elaboracion propia con base en procesos de Olwen Brewing.

e Descripcion del proceso de coccidon

Cuando se concluye con la recirculacion, se coloca el mosto en la olla de coccién y se
procede a hervirlo hasta llegar al punto de ebullicién en temperatura maxima, con el fin de
eliminar las bacterias contaminantes en los procesos realizados con anterioridad, y asi evitar
focos de contaminacion durante y al finalizar el proceso. En lo que se refiere a la adicién de
lUpulos, se lo realiza por etapas y en tiempo descendente segun lo determine la receta a
elaborar. El proceso inicia con la adicién de los lGpulos de amargor cuando empiece a hervir
el mosto, seguido se afiaden los lGpulos de sabor y minutos antes de finalizar la coccion los
lUpulos de aroma, todo con base en los tiempos requeridos en la receta. El afiadir lo lapulos
en la coccion permitira definir el amargor de la cerveza, que esta definido por las siglas IBU
(International Bitterness Units).

En el Flujograma 6 se muestra con detalle el proceso de coccion.
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Flujograma 6. Proceso de coccion

Inicio

Colocar el mosto en la
olla de cocci1on

Hervir el mosto

Eetirar la espuma que se
produzca en el hervor

Agregar los lpulos de
amargor, sabor v aroma
en los tiempos requeridos

Fin
Fuente: Elaboracion propia con base en procesos de Olwen Brewing

e Descripcion del proceso de enfriado

Al terminar el proceso de coccion preparamos el serpentin de acero inoxidable
previamente esterilizado, se lo coloca dentro de la olla donde esté el mosto, y al abrir la llave
de paso de agua por el serpentin, se produce el choque térmico para que el mosto pueda
llegar a enfriarse rapidamente a una temperatura de 20-25°C, con el fin de evitar
contaminaciones. Una vez finalizado el proceso, se toma una muestra del mosto en una
probeta esterilizada para medir su densidad inicial con un densimetro o refractometro.

En el Flujograma 7 se muestra con detalle el proceso de enfriado.
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Flujograma 7. Proceso de enfriado
Imvicio

Preparar el serpentin de
acerc imoxidable

Imtroducir el serpentin en
la olla de coccidon 3 abrir
la llave del pas=o de agua

Emnfriar el mosto a vna
temperatara entre 20-
25

Cerrar la llave ds agwa v
retirar el serpentin

RFealizar =l WFAirdpoal v
reposar el mosto

Tomar una mmestra del
muosto e una probeta
medir la densidad imicial

Fin

Fuente: Elaboracion propia con base en procesos de Olwen Brewing

e Descripcién del proceso de fermentacion

Cuando el mosto, se encuentre en una temperatura baja entre 20-25°C, se procede a
trasvasar al tanque fermentador esterilizado y agregar la levadura, donde comienza la
trasformacion de los azucares fermentables en alcohol que son propios de este proceso. Ya
agregada la levadura, se remueve el mosto para una mayor oxigenacion, de manera inmediata
sellar herméticamente el tanque y colocar el airlock, esto para evitar la contaminacion y que
el lote de cerveza, se pierde en este punto del proceso. Dentro de 24 horas, se observa que el
mosto comienza a fermentarse mediante la liberacion de CO2 a través del airlock; en un
lapso de 4 a 6 dias la intensidad del burbujeo, se reducira, debido a que el CO2 ya no esta
presente en su totalidad. Una vez completa la fermentacién, se toma una muestra en una
probeta esterilizada para medir la densidad final, utilizando un densimetro o refractometro.

En el Flujograma 8 se muestra con detalle el proceso de fermentacion.
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Flujograma 8. Proceso de fermentacion.

Inicio

Trasvasar el mosto frio al
tangue fermentador

Agrega la levadura v

sellar el tangue
fermentador

Preparar v colocar el

airiock

Almacenar el tanogue
fermentador

Fuente: Elaboracion propia con base en procesos de Olwen Brewing

e Descripcion del proceso de carbonatacion y envasado

Una vez concluida la fermentacion, el tanque fermentador se refrigera por 1 hora para la
clarificacion del mosto. Los sedimentos que produce la levadura durante el proceso quedan
asentados en el tanque, por lo que el mosto es trasvasado a un nuevo tanque previamente
esterilizado, con la ayuda de un filtro café para evitar el paso de ciertos sedimentos.
Realizado el trasvase, se procede a disolver 6-8 gramos por litro de azUcar a la cerveza verde
para la carbonatacion natural previo al embotellado; cada vez, que se elabore cerveza, se
busca el punto exacto de carbonatacion en la receta. Envasar la cerveza en botellas de 330ml
color &mbar previamente sanitizadas, colocar el tillo sobre el pico de las botellas, y sellarlas
con laayuda de una chapadora, y con esto verificar que todas las botellas estén correctamente
selladas.

En el Flujograma 9 se muestra con detalle el proceso de carbonatacion y envasado.
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Flujograma 9. Proceso de carbonatacion y envasado
Imicio

Tornar una moesoa dal mosto fenmentado
an una probets v medic 13 demsidad final

Trasvasar v filtrar 2l roosto
fermentado 3 1 pesvo tanque

Preparar de 6-2gr'L de azicar blanca

Dizalver ol azicar on el mosto
trasvazado v tapar el tangue

Preparar las botallas v chapas esterilizadas

Envasar la cervazz en botellas
de 330l colar ambar

Colpcar Lzz chapas en el
pico de cada botella

Zellar las botellas con la
chapadora

Almacenar 12z botellas en
un arnbiente fresco zin uz

Fuente: Elaboracion propia con base en procesos de Olwen Brewing

2.8 Estudio de tiempos de la situacién actual

Para conocer la situacion de los procesos, se realiza un analisis previo donde se aplica:

1. Diagrama de flujo de procesos

2. Procedimiento de estudio de tiempos

Con la elaboracion de una ficha de observacion (Tabla 2), se muestra las actividades que
presenta cada proceso, donde se determina si en alguna de ellas necesitan un cambio en su
forma de trabajo, donde en los procesos de filtracion y recirculacion y lavado, se determina
que sus actividades requieren una mejora, por eso la necesidad del estudio de tiempos en

estos procesos.
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FICHA DE OBSERVACION

Elaboracion de cerveza artesanal Fecha: 21/09/2019-29/09/2019
No Muy
Mejorar Regular Bueno
Escala de valoracion de actividades existe bueno
Proceso: Molienda ° . ? ’ )
Preparar la malta X
Armar el molino X
Triturar la malta en el molino X
Recolectar la malata molina en un
recipiente %
Proceso Macerado 0 1 2 3 4
Calentar el agua entre 62-65°C X
Trasvasar el agua caliente al macerador X
Colocar la malta molida en el agua del X
macerador
Reposar durante 60-90 minutos X
Proceso: Filtracion y recirculacion 0 1 2 3 4
Filtrar y recircular el mosto sobre la cama
de granos X
Extraer el mosto recirculado X
Proceso: Lavado 0 1 2 3 4
Colocar el agua en la olla X
Calentar el agua de lavado a 75°C X
Verter el agua en la cama de granos X
Abrir la llave y extraer el mosto del N
macerador




Proceso: Coccion
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Colocar el mosto en la olla de coccion

Hervir el mosto

Retirar la espuma que se produzca en el

hervor

Agregar los lupulos de amargor, sabor y

aroma en los tiempos requeridos

Apagar la hornilla y finalizar el hervor

Proceso: Enfriado

Preparar el serpentin de acero inoxidable

Introducir el serpentin en la olla de coccion

y abrir la llave del paso de agua

Enfriar el mosto a un temperatura entre 20-
25°C

Cerrar la llave de paso de agua y retirar el

serpentin

Tomar un muestra del mosto en un probeta

y medir la densidad final

Proceso: Fermentacion

Trasvasar el mosto frio al tanque

fermentador

Agregar la levadura y sellar el tanque

fermentador

Preparar y colocar el airlock

Almacenar el tanque fermentador

Proceso: Carbonatacion y embotellado

Tomar una muestra del mosto fermentado

en una probeta y medir la densidad final

Trasvasar y filtrar el mosto fermentado a un

nuevo tanque

Preparar de 6-8gr/L de azlcar blanca
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Disolver el azucar en el mosto trasvasado y

tapar el tanque

Preparar las botellas y chapas esterilizadas

Envasar la cerveza en la botella de 330ml X

Colocar las chapas en el pico de cada
botella

Sellar con la chapadora

Almacenar las botellas en ambiente fresco

sin luz

Fuente: Elaboracion propia con base en datos obtenidos de Olwen Brewing

2.8.1 Andlisis de tiempos de proceso de molienda

Como se muestra en la Tabla 2, el andlisis de tiempos para el proceso de molienda. Con
la ayuda de un cronémetro de vuelta a cero, el tiempo se marca desde el inicio de cada
actividad, se registran los tiempos que se emplean en dichas actividades dentro del proceso
mencionado.

Al realizar la valoracion del ritmo de trabajo, el sistema Westinghouse es la técnica que
se utiliza para este analisis, que se muestra en el Anexo 1. El objeto de estudio es un
homebrewer (cervecero casero), quien tiene el conocimiento requerido para la ejecucion de
los procesos dentro de la planta, €l mismo que forma parte del equipo de trabajo desde que
la cerveceria comenzé sus operaciones, al ser eficiente en el desempefio de sus tareas, debido
que la mayoria del tiempo esta de pie y en constante monitoreo de los procesos, que cuenta
con las condiciones ambientales de trabajo apropiadas, que obtiene el 119% en el desarrollo
de sus funciones requeridas en su area de trabajo.

Los suplementos se establecen al asignar un porcentaje adicional en relacion con las
condiciones ambientales de trabajo, sin dejar de lado las necesidades personales del
trabajador, por lo que se le asigna el 13% como se muestra en el Anexo 2, con base en los

parametros establecidos por la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT).

Para el calculo del tiempo normal, se multiplica el promedio del tiempo total observado

con la calificacion del desempefio, con un tiempo normal de 35,86 minutos. El tiempo
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estandar es la suma del valor del suplemento mas 1, multiplicado por el tiempo normal, es

de 40,53 minutos que se domara al ejecutar el proceso de molienda.

Tabla 2. Hoja de observacién: molienda

HOJA DE OBSERVACION
Proceso: Molienda Fecha: 21/09/2019-29/0%201%
- Ciclos observados en minutos Promedio | Valoracion Tempo Suplementos | Tiempo
Actividades ool 13% estindar
L2 f{3]4a]sfe]r]s]ofw] To N (To*V) ” '
Preparar I
PPAMER 5 16 ) 251 302 | 246 | 308 | 257 |33 [ 32 f2as [ 2a0 | 2s | new | 34 043 377
malta
Aramar el
PMACEE) s o3 | .15 [ 61 | 645 | 555 | 5as | 653|536 |52 | ez ssz | wew | 6 090 783
maolino
Triturar la
maltaenel [ 195] 200 | 203 [ 2000|196 | 202 | 203 | 195 195 20 | 1991 119% 13,69 3,08 26,77
maolino
Recolectar la
malata
molinaen | 126 | 208 [ 137 | 140 203 [ 150 ) 142 133 138 | z02] 160 119% 190 0,23 2,15
un
recipiente
Total 30,14 35,86 4,66 40,53
Fuente: Elaboracion propia con base en datos obtenidos de Olwen Brewing
Tabla 3. Suplementos u holguras
Suplementos (HOMBRE) Calificacion: Sistema Westinghouse
Suplmentos constantes | Valor Tipo item Yalor
Por necesidades personales 3% Hahilidad  [Excelente B2 0,08
Suplemento base por fatiga 4% Esfuerzo Excelente B2 0,08
Suplementos variables | Valor Condiciones |Buenas C 0,02
Por trabajar de pie 2% Consistencia [Buena C .01
Trabajo bastante mondtonoe 1%% Total 0,19
Proceso bastante complejo %% Total + 1 1,19
Porcentaje 13%%
Total 013 Resultados obtenidos
Tiempos Minutos
Ohbservado 30,14
Normal 35,86
Estindar 40,33

Fuente: Elaboracion propia con base en datos de Olwen Brewing
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Calculo de tiempos
Tiempo normal

Valor atribuido

Ti l=Ti b d
iempo norma tempo observado * — - tipo

Tiempo normal = 30,14 * 1,19

Tiempo normal =35,86

Tiempo estandar
Tiempo estandar = Tiempo normal(1 + suplementos)
Tiempo estandar = 35,86(1 + 0,13)

Tiempo estandar = 40,53

2.8.2 Analisis de tiempos de proceso de macerado

De acuerdo con la Tabla 4, en el proceso de macerado interviene el mismo homebrewer
en la realizacion de los procesos, con un desempefio del 119%, basado en el sistema
Westinghouse, este valor es constante debido a que las actividades que se realizan, donde
cada proceso es sucesion del otro. Los suplementos, se mantienen con un 13% de acuerdo
con los establecidos por la Organizaciéon Internacional del Trabajo; donde el tiempo
observado es 79,20 minutos, con un tiempo normal de 94,25 minutos, y su tiempo estandar
es de 106,50 minutos.



Tabla 4. Hoja de observacion: macerado

HOJA DE OBSERVACION

Proceso: Macerado

Fecha: 21/09/2019-29/09/2019

Ciclos observados en minutos Promedio | Valoracion | Tiempo .

- Suplementos| Tiempo
Acivibades | gl ala|s|s|7]s|o]w]| m N '(‘Ic’:;"‘;l 13% | estindar
Calentar el
agua entre | 11.24] 1247] 12,33 ] 11,41 11,38] 12,29 11.52| 12.26| 11.33| 11.49| 1177 119% 14.01 1,82 15,83
62-65°C
Trasvasar el

agua 2 as -1z e 2 - . 59

\ 426 | 348 | 411351 409 417354 413] 358|419 30 119% 465 0.60 523
caliente al
macerador
Colocar la
malta molidal
enelagua | 327 | 351 | 332 | 415 342 3,39 | 344 | 402329 | 341 332 119% 419 0,54 474

del
macerador
Reposarta | 0 | 6y [ 60 | 60 | 0 | 60 [ 60 | 60| 60| 60| 6000 119% 7140 9.8 80,68
mezela

Total 7920 04 25 1225 106_50

Fuente: Elaboracion propia con base en datos obtenidos de Olwen Brewing

Tabla 5. Suplementos u holguras

Suplementos (HOMBRE)

Suplmentos constantes  |Valor
Por necesidades personales 5%
Suplemento base por fatiga 4%

Suplementos variables  [Valor
Por trabajar de pie 2%
Trabajo bastante monotono 1%
Proceso bastante complejo 1%
Porcentaje 13%

Total 0.13

Fuente: Elaboracion propia con base en datos de Olwen Brewing

Calificacion: Sistema Westinghouse
Tipo ftem Valor
Habilidad Excelente B2 0.08
Esfuerzo Excelente B2 0.08
Condiciones |Buenas C 0.02
Consistencia |Buena C 0.01
Total 0.19
Total +1 1,19

Resultados obtenidos

Tiempos Minutos
Ohservado 79.20
Normal 9425
Estindar 106,50

37
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Calculo de tiempos
Tiempo normal

Valor atribuido

Ti l=Ti b d
iempo norma tempo observado * — - tipo

Tiempo normal = 79,20 x 1,19

Tiempo normal =94,25

Tiempo estandar
Tiempo estandar = Tiempo normal(1 + suplementos)
Tiempo estandar = 94,25(1 + 0,13)
Tiempo estandar = 106,50

2.8.3 Andlisis de tiempos de proceso de filtracion y recirculacién

De acuerdo con la Tabla 6, en el proceso de filtracion y recirculacion interviene el mismo
homebrewer en la realizacidn de los procesos, con un desempefio del 119%, basado en el
sistema Westinghouse, este valor es constante debido a que las actividades que se realizan,
donde cada proceso es sucesion del otro. Los suplementos, se mantienen con un 13% de
acuerdo con los establecidos por la Organizacion Internacional del Trabajo; donde el tiempo
observado es 78,97 minutos, con un tiempo normal de 93,97 minutos, y su tiempo estandar

es de 106,19 minutos.



Tabla 6. Hoja de observacion: filtracion y recirculacion

HOJA DE OBSERVACION
Proceso: Filtracion y recirculaciin | Fecha: 21/09/2019-29/09/2019
Ciclos observados en minutos Promedio | Valoracion| Tiempo ,
. Suplementos | Tiempo
dcndies | b s e s e s o] o | oo | ™| e | esintar
NN ) ' ) {To*V)

Filtrary
recircular

elmosto | 38,13(39.25) 60.03( 60,08] 30,101 38,37 3844 {3939 60.07( 60.12) 3933 119% T0.60 0,18 0.8
sobrela
cama de
Extraerel

moste | 18.43(19,11) 19,17 18.44] 18,37 21,13]20.33| 19,46/ 2043 | 21,08 19,64 119% 13 M 2641
recireulado

Total 1807 03,07 122 106,19

Fuente: Elaboracion propia con base en datos obtenidos de Olwen Brewing

Tabla 7. Suplementos u holguras

Suplementos (HOMBRE)

Suplmentos constantes  |Valor
Por necesidades personales 5%
Suplemento base por fatiga 4%
Suplementos variables  |Valor
Por trabajar de pie 2%
Trabajo bastante mondtono 1%
Proceso bastante complejo 1%
Porcentaje 13%

Total 0.13

Fuente: Elaboracion propia con base en datos de Olwen Brewing

Calificacion: Sistema Westinghouse
Tipo ftem Valor
Habhilidad Excelente B2 0,08
Esfuerzo Excelente B2 0,08
Condiciones |Buenas C 0,02
Consistencia [Buena C 0.01
Total 0,19
Total +1 1.19

Resultados obtenidos

Tiempos Minutos
Ohbservado 7897
Normal 93,97
Estiandar 106,19
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Célculo de tiempos
Tiempo normal

Valor atribuido

Ti l=Ti b d
iempo norma tempo observado * — - tipo

Tiempo normal = 78,97 x 1,19

Tiempo normal = 93,97

Tiempo estandar
Tiempo estandar = Tiempo normal(1 + suplementos)
Tiempo estandar = 93,97(1 + 0,13)
Tiempo estandar =106,18

2.8.4 Andlisis de tiempos de proceso de lavado

De acuerdo con la Tabla 8, en el proceso de lavado interviene el mismo homebrewer en
la realizacion de los procesos, con un desempefio del 119%, basado en el sistema
Westinghouse, este valor es constante debido a que las actividades que se realizan, donde
cada proceso es sucesion del otro. Los suplementos, se mantienen con un 13% de acuerdo
con los establecidos por la Organizaciéon Internacional del Trabajo; donde el tiempo
observado es 73,74 minutos, con un tiempo normal de 87,75 minutos, y su tiempo estandar

es de 99,16 minutos.



Tabla 8. Hoja de observacion: lavado
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso: Lavado

Fecha: 21/09/2019-29/09/2019

Ciclos observados en minutos

Promedio

Valoracion

Tiempo

Actividades
1 2 3 4

5 6 7

10 To

normal

™ (To*V)

Suplementos

13%%

Tiempo
estandar

Colocar el
agua en la
olla

351343 3.57

338

340

4.02

3.7

119% 442

0.57

499

Calentar el

aguade |, 0], 37| 2847

lavado a
75°C

2]120.03)2

2017

33| 2847

119% 33.88

440

Verter el
agua en la
cama de

gramos

24,51] 23,08 25,17] 2447 2

2458|2452

25,07

24,52

25,19] 2483

119% 29,53

384

33,39

Abrir la
Llave ¥
extraerel | 1619|1647
mosto

macerador

17.11

16,531 16,58

16,38

16,33 16,72

119% 19,50

Total

7374

87.73

1141

90,16

Fuente: Elaboracion propia con base en datos obtenidos de Olwen Brewing

Tabla 9. Suplementos u holguras

Suplementos (HOMBRE)

Suplmentos constantes  |Valor
Por necesidades personales 5%
Suplemento base por fatiga 4%

Suplementos variables  |Valor
Por trabajar de pie 2%
Trabajo bastante monotono 1%
Proceso bastante complejo 1%
Porcentaje 13%
Total 0,13

Fuente: Elaboracion propia con base en datos de Olwen Brewing

Calificacidn: Sistema Westinghouse

Tipo ftem Valor
Habilidad Excelente B2 0.08
Esfuerzo Excelente B2 0.08
Condiciones |Buenas C 0.02
Consistencia |Buena C 0.01

Total 0.19
Total +1 1,19

Resultados obtenidos

Tiempos Minutos
Ohservado 73,74
Normal 87.75
Estandar 9916
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Calculo de tiempos
Tiempo normal

Valor atribuido

Ti l=Ti b d
iempo norma tempo observado * — - tipo

Tiempo normal = 73,74 *» 1,19

Tiempo normal = 87,75

Tiempo estandar
Tiempo estandar = Tiempo normal(1 + suplementos)
Tiempo estandar = 87,75(1 + 0,13)

Tiempo estandar = 99,16

2.8.5 Andlisis de tiempos de proceso de coccién

De acuerdo con la Tabla 10, en el proceso de coccion interviene el mismo homebrewer
en la realizacion de los procesos, con un desempefio del 119%, basado en el sistema
Westinghouse, este valor es constante debido a que las actividades que se realizan, donde
cada proceso es sucesion del otro. Los suplementos, se mantienen con un 13% de acuerdo
con los establecidos por la Organizaciéon Internacional del Trabajo; donde el tiempo
observado es 82,02 minutos, con un tiempo normal de 97,60 minutos, y su tiempo estandar
es de 110,29 minutos.



Tabla 10. Hoja de observacion: coccion

HOJA DE OBSERVACION

Proceso: Coccidon

Fecha: 21/08/2019-29/09/201

Ciclos obzervadosz en minutos Promedio] Valoracio | Tiempo X .
Actividades [ | | normal Suplemento| - Tiempo
‘ 1| 2]a3al4|ls|s7]8]9o]|w To ™ 213% | estindar
(Ta*V)
Colocar el mosto
enlaollade |112]125) 123|114 104 123 115 123 | 113|115 1177 119% 14,01 1,82 15,33
cocclon
Hervirelmosto | 60 | 60 | 60 | 60 | 60 | 60 | 60 | s0 | 60 | 60 | s0.00 119% 71,40 9,28 80,68
Retirar la
SEPUMA QU EE | 36) 5,11 5,09 5,03 4,56 | 448 | 441 5,07 514 458]  4TE 119% 5,68 0,74 643
produzea en el
hervor
Agrgar los
liapulo= de
amargor, aromal a3l 129|137 125 122 124 131 128 ) 132 28| 129 119% 1,54 0,20 1,73
¥ zabor en loz
tiempos
requeridos
Apagar la
et PRTY PREY PETY Y FESS FESY PEPY PETY PETY PESY ST 119% 496 0,63 5,61
finalizar el
hervor
Total 82,02 57,60 12,69 110,28

Fuente: Elaboracion propia con base en datos obtenidos de Olwen Brewing

Tabla 11. Suplementos u holguras

Suplementos (HOMBRE)

Suplmentos constantes  |Valor
Por necesidades personales 5%
Suplemento base por fatiga 4%

Suplementos variables  |Valor
Por trabajar de pie 2%
Trabajo bastante mondtono 1%
Proceso bastante complejo 1%
Porcentaje 13%
Total 0,13

Calificacion: Sistema Westinghouse
Tipo ftem Valor
Habilidad Excelente B2 0.08
Esfuerzo Excelente B2 0.08
Condiciones |Buenas C 0.02
Consistencia |Buena C 0.01
Total 0.19
Total +1 1,19

Resultados obtenidos

Tiempos Minutos
Observado 82.02
Normal 97.60
Estindar 110,29

Fuente: Elaboracion propia con base en datos de Olwen Brewing

43



44

Calculo de tiempos
Tiempo normal

Valor atribuido

Ti l=Ti b d
iempo norma tempo observado * — - tipo

Tiempo normal = 82,02 x 1,19

Tiempo normal = 97,60

Tiempo estandar
Tiempo estandar = Tiempo normal(1 + suplementos)
Tiempo estandar = 97,60(1 + 0,13)
Tiempo estandar =110,29

2.8.6 Andlisis de tiempos de proceso de enfriado

De acuerdo con la Tabla 12, en el proceso de enfriado interviene el mismo homebrewer
en la realizacion de los procesos, con un desempefio del 119%, basado en el sistema
Westinghouse, este valor es constante debido a que las actividades que se realizan, donde
cada proceso es sucesion del otro. Los suplementos, se mantienen con un 13% de acuerdo
con los establecidos por la Organizaciéon Internacional del Trabajo; donde el tiempo
observado es 43,58 minutos, con un tiempo normal de 51,86 minutos, y su tiempo estandar

es de 58,60 minutos.



Tabla 12. Hoja de observacion: enfriado

HOJA DE OBSERVACION
Proceso: Enfriado | Fecha: 31/09/2019-29/09/2019
Ciclos observados en minutos Promedio| Valoracio | Tiempo | ,
Actividades pormal Suplemento| Tiempo
! vz )afels]slr]s|o|lw| 1 ™ 213% | estindar
(To*V)
Preparar el serpentinde {0, | 340132 300 403] 58] 300 ] 347|330 353| 345 | nsw | 4 0,34 466
acero inoxidahle
Introducir el serpentin en
T olla de coceién y abrirla| 109 | 1,13 [ 110 | 115 | 108 | 109 vos [ 13 ] virf 18| 130 | e | 13 0,17 148
llave del pazo de agua
Eufriar elmostoaun 15, 1015 37134 06133 513331 34.11 (33 2933 5833 56[ 3003|3383 | 1w | am 520 4522
temperatura entre 30-15°C
Cerrarlallave depasode | ) o1y 5 |y 7| on | na | e | o | e | s o | vie | mew | 13 0,18 136
agua y retirar el zerpentin
Tomar un muestra del
mostoenunprobetay | 411]427 (422 431|417 425420 | a2a |27 a28] 422 | 1w | s 063 5,68
medir la denzidad inicial
Total 4333 5186 6,74 5360

Fuente: Elaboracion propia con base en datos obtenidos de Olwen Brewing

Tabla 13. Suplementos u holguras

Cahficacion: Sistema Westinghouse
Tipo ftem Valor

Habilidad Excelente B2 0.08
Esfuerzo Excelente B2 0.08
Condiciones |Buenas C 0.02
Consistencia [Buena C 0.01
Total 0.19

Total +1 1,19

Suplementos (HOMBRE)

Suplmentos constantes |Valor
Por necesidades personales 5%
Suplemento base por fatiga 4%

Suplementos variables  [Valor
Por trabajar de pie 2%
Trabajo bastante mondtono 1%
Proceso bastante complejo 1%
Porcentaje 13%

Total 0.13

Resultados obtenidos

Tiempos Minutos
Observado 43 58
Normal 51.86
Estandar 58.6

Fuente: Elaboracion propia con base en datos de Olwen Brewing
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Calculo de tiempos
Tiempo normal

Valor atribuido

Ti l=Ti b d
iempo norma tempo observado * — - tipo

Tiempo normal = 43,58 x 1,19

Tiempo normal = 51,86

Tiempo estandar
Tiempo estandar = Tiempo normal(1 + suplementos)
Tiempo estandar = 51,86(1 + 0,13)
Tiempo estandar = 58,60

2.8.7 Anélisis de tiempos de proceso de fermentacion

De acuerdo con la Tabla 14, en el proceso de fermentacion interviene el mismo
homebrewer en la realizacidn de los procesos, con un desempefio del 119%, basado en el
sistema Westinghouse, este valor es constante debido a que las actividades que se realizan,
donde cada proceso es sucesion del otro. Los suplementos, se mantienen con un 13% de
acuerdo con los establecidos por la Organizacion Internacional del Trabajo; donde el tiempo
observado es 22,95 minutos, con un tiempo normal de 27,31 minutos, y su tiempo estandar

es de 30,86 minutos.



Tabla 14. Hoja de observacion: fermentacion

HOJA DE OBSERVACION

Proceso: Fermentacion

Fecha: 21/09/2019-29/09/2019

Ciclos observados en minutos

Promedio | Valoraciin| Tiempo

i | Suplementos| Tiempo
e Plalafelse]rslolw] o | o | U 1% | estinde
([o*Y)
Trasasarelmastoroal 1,01y 1 1o g e e e s ot [ | oot | v | owes | | s
tanque fermnetador
Agresarl leaduray sellr el
TR Y ST oy | [ azs [ aae | o | ot s [ azs | as | as | wse | s | 0 | s
tanque fermentador
Preparary cooear lairloek | 229 | 233 [ 247 [ 24e [2as [ a5t | 2o | 2so s | oss| a5 | w20 | 0w | i
Amacenareltwgue | by sy | an oo | ass oo o) o | e | s | as | s
fermentador
Totl 08 IS

Fuente: Elaboracion propia con base en datos obtenidos de Olwen Brewing

Tabla 15. Suplementos u holguras

Suplementos (HOMBRE)

Suplmentos constantes  |Valor
Por necesidades personales 5%
Suplemento base por fatiga 4%

Suplementos variables  [Valor
Por trabajar de pie 2%
Trabajo bastante monotono 1%
Proceso bastante complejo 1%
Porcentaje 13%

Total 0.13

Fuente: Elaboracion propia con base en datos de Olwen Brewing

Calificacion: Sistema Westinghouse

Tipo ftem Valor
Habilidad Excelent= B2 0.08
Esfuerzo Excelent= B2 0.08
Condiciones |Buenas C 0,02
Consistencia |Buena C 0.01

Total 0.19
Total +1 1.19

Resultados obtenidos

Tiempos Minutos
Observado 2295
Normal 27.31
Estandar 30.86
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Calculo de tiempos
Tiempo normal

Valor atribuido

Ti l=Ti b d
iempo norma tempo observado * — - tipo

Tiempo normal = 22,95 x 1,19

Tiempo normal = 27,31

Tiempo estandar
Tiempo estandar = Tiempo normal(1 + suplementos)
Tiempo estandar = 27,31(1 + 0,13)
Tiempo estandar = 30,86

2.8.9 Andlisis de tiempos de proceso de carbonatacion y embotellado

De acuerdo con la Tabla 16, en el proceso de carbonatacion y embotellado interviene el
mismo homebrewer en la realizacion de los procesos, con un desempefio del 119%, basado
en el sistema Westinghouse, este valor es constante debido a que las actividades que se
realizan, donde cada proceso es sucesion del otro. Los suplementos, se mantienen con un
13% de acuerdo con los establecidos por la Organizacién Internacional del Trabajo; donde
el tiempo observado es 75,48 minutos, con un tiempo normal de 89,82 minutos, y su tiempo

estandar es de 101,50 minutos.



Tabla 16. Hoja de observacion: carbonatacién y embotellado

HOJA DE OBSERVACION

Proceso: Carbonatacion v embotellado

Facha: 11/09/2019-29/09/2019

Ciclos obzervados en minutos Promedio| Valoracid | Tiempo
Actividades normal Suplemento| Tiempo
: 1|2 3]4]s]|6]7|s8]o|w] T ™ 213% | estindar
(To*V)
Tomar una muestra del
mosto fermentadoenunal \ 11 |y o)y 00| 431|417 425 | 420 | a10 ] 217 428] 42 119% 502 0.63 568
probeta ¥ medir la
densidad final
Trazvazar y filtrar el
mosto fermentadoaun | 823 | 937 | 841 925 | 931 | 852 | 841 917 856 [ 839 .76 119% 10,43 136 11,78
Ill.lETDl:lIlql.lE
Prepararde 6-8grlde (o0 f ) 4o f 10| 133 | 130 [ 131|127 | vae| 12 [ 38| 13 119% 1,63 021 154
aziear blanea
Dizolver el azacar en el
mosto trasvazado v tapar | 2,18 | 2,12 | 223 ] 203 | 2,05 | 221 | 244 [ 237 225 | 213 222 119% 2.64 034 299
el tangque
P laz botellas y
repararfasboteltlasy | 6| 522|503 448 ] 500 500 | 447|506 504|523 406 119% 590 077 667
chapas esterelizadas
Euvasar la cemveza enla |33 1o) 22 19[4 0633 5] 3331|3401 33.20{ 33,58 33,56 | 3408|3363 | 110% 40,02 520 4522
hotella de 330ml
Colocarlas chapasenel | oo f 4 4o f 30| | g03 [ 258|202 |aar|a32|ass| 236 119% 5,18 0.68 587
pico de cada botella
Sellar con In chapadora | 102 [ 105 ] 102 [ 0.1 T1001 105 T 106 100 104 10,5 [ 1032 119% 12,28 1,60 13,88
AlmacenarLasbotellasen| 530 | 5 o | o | 536 02| 553|558 6.07] 530 551] 563 115% 8,70 0,37 757
ambiente frezco zin luz
Total 75.48 59,52 1168 101,50

Fuente: Elaboracion propia con base en datos obtenidos de Olwen Brewing

Tabla 17. Suplementos u holguras

Suplementos (HOMBRE)

Suplmentos constantes  Valor
Por necesidades personales 5%
Suplemento base por fatiga 4%

Suplementos variables  |Valor
Por trabajar de pie 2%
Trabajo bastante mondtono 1%
Proceso bastante complejo 1%
Porcentaje 13%

Total 013

Fuente: Elaboracion propia con base en datos de Olwen Brewing

Calificacion: Sistema Westinghouse

Tipo ftem Valor
Hahilidad Excelente B2 0.08
Esfuerzo Excelente B2 0.08
Condiciones |Buenas C 0.02
Consistencia |Buena C 0.01

Total 0.19
Total +1 1,19

Resultados obtenidos

Tiempos Minutos
Observado 75.48
Normal 89 82
Estindar 101,50
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Calculo de tiempos
Tiempo normal

Valor atribuido

Ti l=Ti b d
iempo norma tempo observado * — - tipo

Tiempo normal = 75,48 x 1,19

Tiempo normal = 89,82

Tiempo estandar
Tiempo estandar = Tiempo normal(1 + suplementos)
Tiempo estandar = 89,82(1 + 0,13)
Tiempo estandar = 101,50

2.9 Diagrama analitico de la situacion actual de la cerveceria

La cerveceria artesanal Olwen Brewing, no dispone al momento dentro de su
documentacién con un diagrama de recorrido en la elaboracién de sus cervezas, con la ayuda
de los tiempos registrado para cada una las actividades de sus procesos, son el punto de
partida para realizar el diagrama analitico, donde, se puedan conocer que procesos necesitan

de una mejora en la elaboracion de cerveza. Como se demuestra en los siguientes diagramas:

Diagrama 1. Diagrama de recorrido: molienda

DIAGRAMA DERECORRIDO

Simbologia
Operacidn |Inspeccion | Almacenamiento | Transporte | Demora

Ohservaci
Elaborado por: Mauro Tinillo Fecha: 21/09/2019 . - v - . Servaciones

Diagrama No. 1 Proceso: Molienda

Descripeion Tiempo Actividades
Preparar la malta LN ?
Aramar el molino 183 ®
Triturar la malta en el molino 26,77 & _
Recolectar la malata molina en un -
. 115 )
recipients
Total 4033

Fuente: Elaboracion propia con base en datos de Olwen Brewing.



Diagrama 2. Diagrama de recorrido: macerado

DIAGRAMA DE RECORRIDO

, . Simbologia
D No.2 Proceso: Macerad

ugram o rorest e Operacion |Inspeccion |Almacenamiento |Transporte |Demora

O i
Elaboradopor: Mawro Tinille— [Fecha: 20092019 | @ | [ VvV = P
Descripeion Tiempo Actividades
Calentar e agua entre 62-65°C . *
1383
Trasvasar el agua caliente al 525 .
macerador
Colocar la malta molida en el agua 1
del macerador i — _
Reposar la mezcla 60.00 o ——8
Total 582
Fuente: Elaboracion propia con base en datos de Olwen Brewing.
Diagrama 3. Diagrama de recorrido: filtracion y recirculacion
DIAGRAMA DE RECORRIDO

Diveras o 3 Proceso: Filtraciony Simhologia

S recireulacion Operacion (Inspeccion |Almacenaniento |Transporte |Demora

. Observaciones

Biopr Vo Tl Feeoos | @ (| W | b [P
Descripeion Tiempo Actividades

Filtrar y recireular el mosto sobre

78
I3 cama de granos ' T
Extraer el mosto recirculado 1641 L
Total 106,19

Fuente: Elaboracion propia con base en datos de Olwen Brewing.
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Diagrama 4. Diagrama de recorrido: lavado

DIAGRAMA DERECORRIDO

: Simbalogia
D No. 4 Proceso: Lavad

ugrmane R Operacion |Inspeccion |Almacenamiento |Transporte |Demora

Observaci

Elboradopor: Mawro Tinllo~ [Fecha: 20092019 | @ | [ vV =
Descripeion Tiempo Actividades
Colocar el agua en la olla 400 ]
Calentar el agua de lavado a 75°C 1920 ®
Verter el agua en la cama de 139 .
granos
Abrir Ia llave del macerador y 049 .
extraer nuevamente el mosto
Tatal 99,16

Fuente: Elaboracion propia con base en datos de Olwen Brewing

Diagrama 5. Diagrama de recorrido: coccion

DIAGRAMA DE RECORRIDO

. .. Simbologia
Iy No.5 P :C

agrama o roceso: Loreion Operacion |Inspeccion |Almacenamiento |Transporte |Demora

Oh i

Flaborado por: Mauro Tinillo | Fecha: 21/09/2019 ® B v - P e
Descripeion Tiempo Actividades
Colocar el mosto en la olla de °
coccion 13,83
Hervir el mosto 0,68 ]
Retirar la espuma que se produzea .
en el hervor 643
Agrgar los lapulos de amargor,
sabor y aroma en los tiempos 173 &
requeridos
Apagar la hornila y finalizar el 561 !
hervor
Total 110.28

Fuente: Elaboracion propia con base en datos de Olwen Brewing.
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Diagrama 6. Diagrama de recorrido: enfriado

DIAGRAMA DE RECORRIDO

. . Simbologia
Diagrama No. § Froceso: Eniriado Operacion |Inspeccion |Alm ucenmiiento Transporte |Demora
Elsborado por: Mauro Tinillo | Fecha: 21/09/2019 ® B v - B Observaciones
Descripeion Tiempo Actividades
Preparar el serpentin de acero °
inoxidable 4,60
Introducir el serpentin en la olla de
coceion y abrir la llave de paso del L]
agua 148
Enfriar el mosto a un temperatura °
entre 20-25°C 431
Cerrar la llave de paso de agua y 156 .
\wetirar el serventin i
Tomar un muestra del mosto en un 568 .
probeta y medir la densidad inicial ]
Total 3860

Fuente: Elaboracion propia con base en datos de Olwen Brewing.

Diagrama 7. Diagrama de recorrido: fermentacion

DIAGRAMA DE RECORRIDO

Simbologia

Di No.7 Proceso: Fermentacis
Hgra- rocest: Bermletacon Operacion (Inspeccion | Almacenamiento |Transporte |Demora
Observaci

Elsborado por: Moo Taillo—~ [Fecha: 20092019 | @ | [ Vv (= P
Deseripeion Tiempo Actividades
Trasvasar el mosto frio al tanque .
fernmetador 13,88 |
Agregar la levadura y sellar el .l
tanque fermentador 3N
Preparary colocar el airlock 1M ‘
Almacenar el tanque fermentador i )
Total 30,86

Fuente: Elaboracion propia con base en datos de Olwen Brewing.
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Diagrama 8. Diagrama de recorrido: carbonatacion y envasado

DIAGRAMA DE RECORRIDO

Procezo: Simbologia
Diagrama No. 8 Carbonatacién ¥

embotellado Operacion|Inzpeccidn Almacenamient|{ Transporte | Demora Observacioned
Elaborado por: Mauro Tinillo  |Fecha: 21/09/2019 ® B h 4 = B
Dezcripeion Tiempo Actividades
Tomar una muestra del mosto
fermentado en una probeta v ®
medir la denszidad final 3,68
Trazvazar y filtrar el mozto
fermentado a un nuevo tangue 11,78 *
Preparar de 6-8gr/L de azucar
blanea 184 *
Dizolver el aziear en el mosto 109
trazvazado v tapar el tanque - *
Preparar laz botellas ¥ chapas o
esterelizadas 6,67
Envazar la cerveza en la botella .
de 330ml 43,22
Coloear las chapas en el pico de ®
cada botella 3,87
Sellar con la chapadora 13,88 *—
Almacenar las botellas en - —
ambiente freseo sin luz -
Total 10150

Fuente: Elaboracion propia con base en datos de Olwen Brewing.

2.9.1 Distribucién actual del proceso

El proceso actual de elaboracién de cerveza artesanal esta distribuido a continuacion; el
homebrewer (cervecero casero) y su ayudante para ingresar a la planta utilizan elementos
apropiados para evitar focos de infeccion durante el proceso, como: cofia, mascarilla, mandil
y botas, que le permitan a su vez estar cdmodo para desempefiar sus actividades. Se inicia al
desempacar la materia prima, que se encuentra en el area de almacenaje, un lugar a
temperatura ambiente y fresco, para evitar contaminaciones previas por el ambiente; de la
misma manera todos los materiales y equipos que van a ser utilizados durante el proceso son
desinfectados con un dia de anterioridad a la elaboracion de la cerveza. El proximo paso es
moler los granos de malta hasta un punto medio, con el fin de evitar, que se conviertan en
polvo, y asi conservar su cascara para un filtro natural, que se produce en la maceracion.

El proceso de calentamiento del agua, se lo realiza en su respectiva olla, aqui el agua llega
a un temperatura entre 62-65°C, una vez alcanzada esta temperatura, se procede a la mezcla

del agua caliente con la mala molida, esto se lleva a cabo en el macerador, al mismo que se
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lo tapa con el fin de mantener una temperatura no menor ni mayor a 65°C. La maceracion
se mantiene por 90 minutos con la temperatura antes mencionada.

Al terminar la maceracion, la mezcla del agua con la malta se convierte se transforma en
mosto, aqui se concentran las primeras caracteristicas que posee una cerveza de acuerdo al
estilo que se elabore en la receta. EI mosto es filtrado a través de dos métodos, el primero es
por la cama de granos, que se asienta en el macerador, donde, se produce un filtro natural,
el otro proceso es con la ayuda de una malla tipo bazooka, este filtro es un complemento del
otro, con el objetivo de que el mosto al momento de extraerlo pueda ser lo mas limpio, y no
contenga residuos de la malata molida. Para el proceso de lavado, se pone a calentar agua a
75°C, la misma, que se mezcla con la cama de granos del macerador, y asi obtener un mosto
con un mayor tono de claridad para tener un balance con el anterior, y se ajuste al estilo que
se desea alcanzar.

El proceso de coccidon empieza por colocar el mosto en la olla de hervido, el mismo que
tendra que llegar a un punto de hervido moderado, a partir de esto se comienza con la adicion
de los lupulos de amargor, sabor y aroma, donde la cerveza adquiere caracteristicas de
amargor (IBU’s); este hervor moderadamente fuerte, ayuda a que la contaminacion por
bacterias de manipulacion o del ambiente de procesos anteriores se reduzca.

El mosto que esta en su temperatura maxima por el proceso de hervido, se lo enfria a una
temperatura entre 20-25°C, en un tiempo no mayor a una hora, porque este proceso es de
mayor vulnerabilidad a contaminaciones. Cuando el mosto se encuentre en la temperatura
deseada se lo transfiere al tanque fermentador, aqui se lo mezcla con la levadura, se tapa
herméticamente el tanque y se coloca la trampa de aire o airlock; el tanque fermentador se
lo almacena de 4 a 6 dias para que se produzca la fermentacién. Una vez fermentado el mosto
ya transformado en cerveza, se procede a transferir a un nuevo tanque, y asi evitar que en
este proceso se existan residuos de levadura por la fermentacion. Se preparan 6-8gr/L de
azucar blanca que se disuelven en la cerveza, para producir la carbonatacion natural en
botella. Para finalizar, la cerveza se la envasa en botellas de 330ml de color ambar, que se
almacenan en un ambiente fresco y sin exposicion a la luz.

Todo este proceso de elaboracidn de cerveza artesanal se lo realiza de forma manual,

como se muestra en la Figura 6.
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Figura 6. Distribucion actual del proceso

Recirculado/Calentamiento/Lavado

Trasvase al hervidor
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AN
hd Entrada de Agua
> @ . Salida de Agua
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FILTRO/ ™
MACERADOR Enfriador Tipo Serpentin
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Metalico | [

Recolg

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO I11: ANALISIS DE LOS RESULTADOS DE LA INVESTIGACON

3.1 Titulo de la propuesta

“Gestion por procesos mediante un estudio de tiempos caso: OLWEN Cerveza Artesanal”

3.2 Datos informativos
Empresa ejecutora

e Olwen Brewing

Beneficiarios
e Personal operativo

e Clientes

Ubicacion
e Provincia: Cotopaxi
e Ciudad: Latacunga

e Direccion: Avenida Amazona y Salache 1-10

3.3 Antecedentes de la propuesta

Olwen Brewing, es una nano cerveceria, que inicio sus operaciones en junio del 2018, en
la produccion de cerveza artesanal en modalidad homebrewing o de fabricacion casera, a
cargo de sus dos cerveceros caseros, a través de conocimientos adquiridos en cursos y de
forma autodidacta llevan en marcha este proyecto, en el desarrollo de cada una de sus recetas
en estilos y sabores con un aprendizaje continuo que mejore la calidad de su cerveza, con el
fin de llegar a mediano plazo a su mercado local y nacional con todos los respectivos

procesos legales y sanitarios que requiere esta actividad econdmica en el pais.

3.4 Objetivos
Objetivo General
e Desarrollar un método de trabajo en la elaboracién de cerveza artesanal en la

modalidad homebrewing
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Objetivos Especificos
e Diagramar el metodo propuesto para el nuevo proceso
e Determinar los tiempos de ejecucion para el nuevo proceso

e Determinar el ahorro que genere el nuevo proceso mediante cuadros comparativos

3.5 Flujograma de la propuesta

A lo propuesto en el Flujograma 7.1, se evidencia los cambios requeridos para mejorar el
proceso de recirculacion y lavado, donde, se utiliza una bomba magnética 15R, que
reemplaza el proceso manual del homebrewer por uno automético de trasvase, con un
resultado eficiente en la produccion de la cerveza, y la reduccion en sus tiempos de
ejecucion, que permite el trasvasado del mosto en un tiempo menor, y con menos
probabilidad de contaminacion, lo que mejora la calidad en el producto final en todos sus
aspectos.

Con la mejora de esto proceso, se tiene una produccion en linea, sin tener que realizar

ningun proceso por separado.

Flujograma 10. Flujograma propuesto para la recirculacion y lavado.

Flujograma: Proceso actual

Flujograma: Proceso propuesto
Imicio 108 prop

Inicia
Miolienda
Molianda
Macerado
hiacerado
Filtracién v recirculacidm
Recirculacidn v lavado
Lavadeo
Coccidn
Coccidn
Enfriado
Enfriado
Fermentacion
Fermentacidn
Carbonatacion y envaszado
Carbonatacidn ¥
envasado
Fin

Fin
Procesos de cambic

Froceso propuesto

Fuente: Elaboracion propia con base en procesos de Olwen Brewing
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3.6 Estudios de tiempos y movimientos de la situacion propuesta

Realizado el respectivo analisis de los procesos existentes de la empresa, con el propdsito
de optimizar los tiempos en el proceso de recirculacion y lavados, esto por los retrasos en
los tiempos de ejecucion.

Como se muestra en la tabla 10, los calculos de tiempos, su valoracion y suplementos con
respecto a cdmo se maneja actualmente los procesos de elaboracion en la cerveceria, mejoran
con la bomba magnética 15R, donde los procesos de recirculacion y lavado redujeron sus
tiempos en 25 y 15 minutos respectivamente; esta mejora, se consigue gque no existe la
necesidad de hacer las transferencias del liquido de forma manual, donde, el liquido se
mantiene en las ollas y no esta expuesto constantemente a contaminaciones de ambiente o
manipulacion. Al realizar una nueva toma de tiempos y su registro, el tiempo normal es
62,36 minutos, su tiempo estandar 70,46 minutos por ciclo para la elaboracién de 20 litros
de cerveza. Los tiempos de elaboracidn tienen una reduccién en comparacion a los tiempos

de los procesos reemplazados por lo propuesto.

Tabla 18. Hoja de observacion propuesta: recirculacion y lavado

HOJA DE OBSERVACION

Proceso: Recirculacion v lavado I Fecha: 11/09/2019-29/09/2019
Ciclos observados en minutos Promedio Valoracis Tiempo | .
. n Suplemento| Tiempo
Actividades normal .
. R . 3 13% estindar
123 s|s|e]l7]s|o|W0| T N (To*V)
Abrir la llave del
maceradory activarla | 331 | 3,35 | 349 | 346 | 3,51 | 343 | 345 | 341 | 343|348 346 119% 4,11 0,33 463
homba
Recircular el moste PRI IR I S I I i I I k] 25,00 119% 2875 3,97 33,62

Tranzferir el mosto
recivculadoalaollade | 436522 5,13 | 448 | 5,19 | 5,09 | 447 516 5,04 | 523 496 119% 5,90 0,77 6,67
coccion

Abrir la llave de la olla de

l . -

culentamientoy 339l 3anf 331|300 | g0z 238] 302 347|332 353 46 | miem 412 0,54 466
transferir el agua ealiente

a 75°C al macerador
Lavar loz grana Bl ||| s | nm 1785 232 2017
Transferir el mosto lavado| |, ) f 5 5ol 400|303 | 401 | 240 [ 403 [ 351 | 20¢] 548 | 380 119% 452 0,58 511

a la olla de coceion
Total 5568 §6.25 561 74.87

Fuente: Elaboracion propia con base en datos obtenidos de Olwen Brewing
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Tabla 19. Suplementos u holguras

Suplementos (HOMERE) Calificacion: Sistema Westinghouse
Suplmentos constantes  |Valor Tipo ftem Valor
Por necesidades personales 3% Habilidad Excelente B2 0.08
Suplemento base por fatiga 4% Esfuerzo Excelente B2 0.08
Suplementos variables  |Valor Condiciones |Buenas C 0.02
Por trabajar de pie 2% Consistencia |Buena C 0.01
Trabajo bastante mondtono 1% Total 0.19
Proceso bastante complejo 1% Total +1 1,19
Porcentaje 13%
Total 0.13 Resultados obtenidos
Tiempos Minutos
Ohservado 55,68
Normal 66,25
Estandar 74,87

Fuente: Elaboracion propia con base en datos de Olwen Brewing

Célculo de tiempos
Tiempo normal

Valor atribuido

Tie |l = Tie bservad
iempo norma tempo observado * — 7~ tipo

Tiempo normal = 55,68 * 1,19

Tiempo normal = 66,25

Tiempo estandar
Tiempo estandar = Tiempo normal(1 + suplementos)
Tiempo estandar = 66,25(1 + 0,13)
Tiempo estandar = 74,87

3.7 Diagrama analitico para la situacién propuesta en la nano cerveceria

De acuerdo con el Diagrama 9, la transferencia del mosto en el proceso de recirculacién
lavado a través de la bomba permite ser eficiente, con la optimizacion de recursos, reducir
focos de contaminacion, y emplear los tiempos ociosos en otras actividades que seran

realizadas por el homebrewer a la esperar de comenzar el siguiente proceso.
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Diagrama 9. Diagrama de recorrido propuesto: recirculacion y lavado

DIAGRAMA DE RECORRIDO
Proceso: Simbologia
Diagrama No. 9 ) e
Recirculacion v lavado . . .
i Operaciin (Inspeccion |Almacenamiento |Transporte |Demora Observaciones
Elaborado por: Mauro Tinillo Fecha: 21/09/2019 [ ] [ ] h 4 - B
Descripcion Tiempo Actividades
Abrir la llave del macerador y o
activar la bomba 465 I S
] ] - I e Transferencia
Recircular el mosto 3162 '. atomética
Transferir el mosto recirculado a _. Transferencia
la olla de coccion 6,67 R automatica
Abrir la llave de la olla de ] .

. . ~ Transferencia
calentamiento y transferir el agua 4,66 L LN automatica
caliente a 75°C al macerador
Lavar los grano 20 17 ._\__" Transfer'egma

20,17 automatica
Transferir el mosto lavado a la olla . Transferencia
de coccion 311 automatica
Total 7487

Fuente: Elaboracion propia con base en datos de Olwen Brewing

3.8 Cuadro comparativo: tiempos de los procesos de recirculacion y lavado actual y

propuesto
Tabla 20. Cuadro comparativo de tiempos: actual y propuesto
Elaboracidn de cerveza artesanal Elaboracién de cerveza artesanal
Método actual Método propuesto
Procesos Ciclo |.:Ie tiempo Procesas Ciclo |.:|e tiempo
minutos) [minutos)
Molienda 40,53 Molienda 40,53
Macerado 85,82 Macerado 85,82
c Activiades Ndmero = Activiades Nimero
:‘ 0 |Operacidn 2 £ o Operacidn 2
H !
fg Lg’ Inspeccidn : 0 106,19 LE 'E Inspeccidn : 0 74,87
5B Almacenamiento 0 g @ |Almacenamiento 0
i E Transporte 0 'E Transporte 3
Demora 0 = Demora 2
Lavado 39,16 Coceién 110,28
Coccion 110,28
Enfriade 58,60 Enfriado 58,60
Fermentacion 30,86 Fermentacidn 30,86
Carbonatacién y envasado 101,50 Carbonatacién y envasado 101,50
Total 533,78 Total 502,46

Fuente: Elaboracion propia con base en datos obtenidos de Olwen Brewing.

Con los tiempos comparados en la Tabla 20, se determina que, en la elaboracion de
cerveza artesanal, el ciclo de tiempo tuvo una reduccién considerable en el método

propuesto, con 502,46 minutos en comparacion al actual que es de 533,78 minutos, el
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incorporar la bomba magnética 15R como se muestra en la Figura 7, que permite la
optimizacion de tiempos, porque, se considera que mayor nimero de litros el tiempo tendria
una mayor reduccion con el uso de la bomba. Con 31,32 minutos, el ahorro que se genera
con el método propuesto equivale a un 5,86% de la produccion de 20 litros de cerveza
semanales; el beneficio de este método permite que el homebrewer o cervecero casero pueda
realizar otras actividades como la de limpieza y desinfeccion de materiales y equipos
mientras espera que el proceso llegue a su fin. Con esta bomba, los procesos, se van a
mantener en linea, sin que en su mayoria sean manuales e impliquen un esfuerzo adicional

de parte del operador.

Figura 7. Bomba magnética 15R

Fuente: Informacion obtenida de Olwen Brewing

3.9 Distribucion del proceso propuesto

Como muestra la Figura 8, en el proceso de elaboracion de cerveza artesanal con el
estudio de tiempos propuesto, el cambio reemplaza el proceso manual o uno automatico,
donde la bomba magnética 15R, se encarga del trasvase, recirculado y lavado en el durante
el proceso. El proceso de recirculacion y lavado, mejora en condiciones de optimizacion de
la materia prima y la eliminacién de bacterias contaminantes, por la manipulacion del
operario; o, si es expuesta al ambiente como en el método, que se maneja actualmente en la

cerveceria.



Figura 8. Distribucién propuesta del proceso.

Recirculado/Calentamiento/Lavado
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3.10 Costos comparativos: método actual y propuesto

Tabla 21. Costos comparativos: método actual y propuesto

Costos de produccidn actual

Costos de produccion actual

Costos dirvectos Costos divectos
P Costo - Costo
Matria prima (dolares) Matria prima (dslares)
447 ke de malta 9388 447 kg de malta 9388
40 gr de lapulos L73 40 zr de hipulos L73
115 gramos de levadura 400 115 gramos de levadura 400
Carbonato de calcio 123 Carbonato de calcio 123
Sulfato de calcio 123 Sulfato de calcio 123
Botellas 330ml color dmbar 12.30] Botellas 330ml color smbar 12.30]
Chapas 230 Chapas 230
Articar 127 Arlicar 127
Alcohol industrial 623 Aleohol industrial 623
Agua 430 Apua 430
Total cosotos directos 44,95 Taotal cosotos directos 44,95
Costos indirectos (?osto Costos indirectos (?osto
(délares) (ddlares)
Agua 123 Apua 123
Luz 230 Luz 230
Total costos indirectos 3,75 Total eostos indirectos 3,75
Costo de mano de obra o alquiler (?osto Costo de mano de obra o alquiler (?osto
(ddlares) (ddlares)
Salario o alquiler 13,00 Salario 13,00
Horas de trabajo al dia 6.00 Horas de trabajo al dia 6.00
Valor'hora de trabajo 230 Valor'hora de trzbajo 230
Minutos de trabajo 60,00 Mitmutos de trabajo 60,00
Valor en minutos de mate de obra 0,042 Valor en minutos de matio de obra 0,042
Minutos que se emplean para producir 33 botellas o 20 fitrog 333,78 Minutos que se emplean para producir 33 botellas o 20 fitros J0246
Costo de mano de obra o alquiler 241 Costo de mano de obra o alquiler 21,10

Fuente: Elaboracion propia con base en datos obtenidos de Olwen Brewing

De acuerdo con la Tabla 21, se muestran los costos para la elaboracion de 20 litros de
cerveza artesanal, con un lote de 35 botellas por produccion. Cuando se hace la comparacion
de los directos e indirectos, no se encuentran diferencia alguna, lo que si representa un

cambio es en el ahorro en el tiempo y con un menor gasto en la mano de obra o alquiler que

emplea para la produccién.

El costo que asume la nano cerveceria por mano de obra o alquiler por minuto trabajo es
de 0,042 centavos por dolar, debido a que su tiempo es de 533,78 minutos en realizar las
actividades, que equivale a 22,41 doélares; con el método propuesto en el proceso de

recirculacion y lavado, el operario emplea 502,46 minutos, con un costo menor de mano de

obra que equivale a 21,10 ddlares por lote producido de cerveza.
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CONCLUSIONES

La fundamentacion tedrica estudiada es la base para la busqueda de una solucién de
acuerdo a la problemaética planteada, donde, se mejore los tiempos de elaboracién de
cerveza artesanal con la realizacion de un estudio de tiempos, que permita determinar
la mejor solucion posible.

En el proceso de elaboracion de cerveza artesanal, el uso de una bomba magnética
15R para la recirculacion y lavado, optimiza recursos y tiempos empleados por el
operario, cuando se pone en marcha esta actividad.

Al realizar en conjunto el proceso de recirculacion y lavado, se aprovecharan los
tiempos de espera al término del proceso para emplearlos en tareas como la
desinfeccion y limpieza, de materiales y equipos, que han sido utilizados o de los que

se van a utilizar mas adelante.
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RECOMENDACIONES

El &rea productiva de la cerveceria artesanal tiene que tomar como punto de partida
el estudio realizado que busca mejorar los procesos dentro de la nano cerveceria, con
el fin de incrementar capacidad productiva para crecer en su mercado local.

La herramienta del estudio de tiempos y movimientos es de gran ayuda para todo
tipo de empresa, ya sea pequefia, medias o grande, que ayuda a mejorar su gestion
de procesos Yy la estandarizacion de sus procesos con la optimizacion de sus tiempos
de produccion.

Con el estudio realizado, la nano cerveceria artesanal comienza a mejorar otros
procesos en su modalidad homebrewing, permitiéndole mejorar su productividad,

con un buen manejo de su inversion y el aprovechamiento de su capacidad instalada.
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ANEXOS

Anexo 1. Calificacion de la actuacién

Habilidad
A Habilisimo +0.15
B Excelente +0.10
c Bueno +0.05
D Medio 0.00
E Regular -0.05
F Malo -0.10
G Torpe -0.15
Condiciones
A Buena +0.05
B Media 0.00
C Mala -0.05

Fuente: Elaborado por Mauro Tinillo.

Esfuerzo
Habilidad. Es la eficiencia para seguir un
Excesivo +0.15
método dado no sujeto a variacién por
voluntad del operador
Excelente +0.10
Bueno +0.05
Esfuerzo. Es la wvoluntad de trabajar,
Medio 0.00 controlable por el operador dentro de
los Iimites impuestos por la habilidad.
Regular -0.05
Malo 0.10 Condiciones. Son aquellas condiciones
(luz, ventilacion, calor) que afectan
Torpe 0.15 tnicamente al operario y no aquellas
Consistencia que afectan la operacién.
Buena +0.05
Consistencias. Son los valores de tiempo
Media 0.00 que realiza el operador que se repiten
en forma constante oinconstante.
Mala -0.05

Anexo 2. Tabla de suplementos

Tomado de Garcia (2005).

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres

AL Supl nio parr idades
persanales

B. Suplemento base por fatiga

5

4

7

4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres

A, Suplemento por trabajar de pie

B. Suplemento por postura
anormal
Ligeramente incomoda

incomodda (melinado)

Muy incomoda (echado.,
estirado)

. Uso de fuerza’energia muscular
{ Levantar, tirar, crpujar)
Peso bevantado [kg)

25

5

iluminacion
Ligeramente por debajo de la
potencia caloulada

Bastante por debapo

Absolutamente msuaficiente

E. Condiciones atmosféricas
Indice de enfriamicnto Kata
16

H

__|

(=

Lh bk

4

0
Lo

Hombres Mujeres

45
z 100
F. Concentraciin intensa
Trabajos de cierta procision ) )
Trabajos precisos o fatkgosos y y
']'lubu_.mh. de gran procision o 5 5
muy fatimosos
Cz. Ruidae
Continuwos i i
Intcrmitente ¥ fucric 2 2
Intermitente ¥ muy fuerte - o
Estrsdente y fuerte -7
H. Tension mental
Proceso bastante complejo 1 1
Proceso complejo o atencion 4 4
dividida entre muchos objetos
Muy complepos ] ]
L. Monotonia
Trabajo algoe mondtonoe i} i}
Trabajo bastante mondtono
Trabajo muy mondtoeno 4 4
J. Tedio
Trabajo alge aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrsdo 2 1
Trabajo muy aburredo 5 2
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Fuente: Garcia (2005).
Anexo 3. Tabla Sistema Westinghouse

ﬁ

Fuente: Elaborado por Mauro Tinillo. Tomado de Garcia (2005).

Anexo 4. Tabla de Criterio General Electric

TIEMPO DE CICLO NUMERO DE CICLOS QUE
(MINUTOS) CRONOMETRAR

000400

Fuente: Elaborado por Mauro Tinillo. Tomado de Garcia (2005).
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