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Resumen ejecutivo

La presente investigacion estuvo orientada a realizar la Evaluaciéon de los
Procesos y Recursos de Produccién de la Fabrica Gusnobe S.A. Esta se
encuentra ubicada en el cantén Duran, provincia del Guayas, dedicada a la
produccion de café soluble. Para la presente investigacion, en primer lugar se
procedié a realizar la problematizacion, encontrandose que el personal que
labora en la mencionada fébrica realizando diferentes actividades, por lo que
disminuye el volumen de ventas y la demora excesiva en la entrega del
producto final. El trabajo se ubica como investigacién de campo y descriptiva,
ya que fue necesario participar en el proceso de produccion de la fabrica asi
como también se aplicaron encuestas a los empleados de la misma. Después
de haber realizado el estudio se encontrd que los estdndares de produccién no
se cumplen (color, humedad), el rendimiento de las maquinas es bajo por su
caducidad y se encontrd que falta capacitacion en el personal que labora. Estos
resultados permiten establecer un plan de mejoras. Para mejorar el accionar
del personal se establecen capacitaciones, reuniones de trabajos permanentes
y establecer un sistema de incentivos. Como la maquinaria es obsoleta lo
pertinente es el cambio. La hipétesis si es aceptada, lo que es factible para la
evaluacion de procesos y recursos de produccion, permitird mejorar el proceso

de produccién.
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Abstract

The present investigation was designed toper form the Assessment Process
Resource Production Factory S.A Gusnobe. Thisis located the canton Duran
Guayas province, dedicated to the production of soluble coffee.

Toconduct this research, first we proceeded toper form the problematization,
finding that the personnel workingin said factory doing different activities,
thereby decreasingsales volumeand excessivedelay in the deliveryof the final
product. Soluble coffee. Was established asobjective to promoteimprovements
inthe production areafor the optimizationof resources, quality standards and
performance of staffat the factory. The hypothesisis
acceptableifwhatimprovement projectis feasible, allowing outline aproduction
managementsystemfor favorableeconomicresults”. The workranks asfield
research anddescriptive, since it wasnecessary to participate inthe production
processandfactorysurveyswere also appliedto employees ofthe same.
Havingcompleted thestudy found thatproduction standardsare not met,the
performanceof the machinesis lowfor itsexpirationand found
thatlackintrainingpersonnel  working.  These  resultsestablish  aplanfor
improvement. To improvethe actionsof staffmeetingspermanent jobstraining,and
establishinga  system  ofincentives.Astheequipmentis  obsoletepertinentis
change.
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CAPITULO |
MARCO CONTEXTUAL DE LA INVESTIGACION



1.1. Introduccién

Las industrias que desean mantenerse en el amplio mundo de la competitividad
deben mejorar los estandares de produccion y mejoras internacionales, para el
establecimiento de condiciones seguras en el ambiente de trabajo. En la
actualidad la oferta y la demanda no la determinan solamente los buenos
precios ni la calidad de los productos, para que una empresa progrese en el
mercado globalizado, debe de cumplir con ciertos requisitos para ser

considerada una organizacion confiable y eficiente.

La finalidad de esta investigacion se bas6 en la evaluacion de los procesos
productivos, en las maquinas de procesamiento, equipos de operatividad y del
personal en el area de produccién, que tiene por objetivos normas o patrones
gue establecen la calidad ideal de un producto o servicio. Sirve para mejorar el
proceso del extracto del café en grano a café soluble, y asi evitar eventos no
deseados, mantener las operaciones eficientes y se pueda llevar un orden y
coordinacion en la fabrica, lo cual sera la base fundamental para la creacion de

un ambiente de trabajo seguro.

Esta fabrica se dedica a comprar el café en grano, para procesarlo y obtener el
café soluble, proceso en el cual interviene la mano de obra que es el trabajo
realizado al esfuerzo fisico y mental que se pone al servicio de la fabricacion de
un producto, materia prima en la cual representa materia extraida de la
naturaleza y que se transforma para elaborar productos que se convierten en

bienes de consumo.

Se califica la materia prima para garantizar la calidad del producto segun
parametros establecidos en la Tabla Estandar de Clasificacion de Materia
Prima. El mercado potencial en el exterior pide el producto bajo sus propios
pardmetros, para este pedido no cuentan con las herramientas, maquinarias y

mano de obra necesarias.



El presente trabajo se desarrollo identificando los inconvenientes que se
producen en el momento de realizar el proceso de extraccion del café en grano
a café soluble a fin de mejorar el proceso productivo, para proponer mejoras y
resolver problemas como baja productividad, movimientos improductivos,

mejorar la comunicacion y mejoramiento de los trabajadores.

En esta seccion primero se presentan los aspectos generales de la fabrica
involucrada en el presente trabajo investigativo, por la cual se requiere tener
estandarizados las operaciones que se realizan en el proceso, ademas de la
efectividad que tienen los operarios a la hora de realizar sus actividades.

Por lo cual se presenta la justificacidon que es la ideal de como surgié esta
investigacion y del porque su realizacion, asi también se mencionara el
objetivo general y los especificos; que para cumplirlos se recurre a la utilizacién
de métodos del ingeniero industrial medicion del trabajo, método Justo A
Tiempo (JIT), lo cual seran la base fundamental para la evaluacion de los
estandares de produccioén, rendimiento de maquinas, equipos del personal en

el area de produccion de la fabrica “Gusnobe S.A.” cantén Duran afio 2014.

1.1.1. Problematizacién

El personal que labora en Gusnobe S.A. es actualmente requerido en
diferentes areas por lo cual desarrollan diferentes actividades, y como
consecuencia este es un inconveniente que de una u otra forma ha afectado el
volumen de ventas de la fabrica, ya que se presenta una demora excesiva en la
entrega de productos, los trabajadores no tienen un plan de trabajo y lo hacen

en el momento que se presenta la actividad.

Como consecuencia del incumplimiento en la entrega de pedidos, se hace
imposible determinar una meta de produccion en el momento del envasado
acorde con su capacidad, ademas no existen metodologias para la realizacion
de las tareas en cada puesto de trabajo y cada operario trabaja a criterio del

supervisor.



La falta de aplicacion de los estandares impide ajustes en las operaciones que
conlleven a una mejora en el proceso, por ello surge la necesidad de
determinar el tiempo de ejecucidn de un operario- maquina promedio para
efectuar las tareas. Los trabajadores tampoco cuentan con una capacitacion y

la fabrica tampoco orienta a ejecutar charla de mejoramiento de proceso.

La funcién de evaluacion de los estandares de produccion, rendimiento de las
maquinas, rendimiento del personal en el area del proceso, es debido a
deficiencias que hay en el momento de extraccion del café en grano y café
soluble, tanto en el proceso productivo como en el momento de envasar las

cajas.

En cuanto a la vida util de las maquinarias que se utiliza en la fabrica Gusnobe
S.A. tiene mas de 25 afios, la mayoria de ellas no han sido renovadas y
tampoco han recibido un adecuado mantenimiento, lo cual es necesario a fin de
evitar fallas en el proceso, como consecuencia de lo cual se tiene que parar la
produccién hasta arreglar el dafio de las maquina(s) por lo que disminuye la
productividad de la misma.

También el trabajador estd desmotivado por los pocos incentivos que se le da,

provocando con esto una baja productividad dentro de la empresa.

1.1.2. Justificacioén

El presente trabajo de investigacion se plante6 en la evaluacion de estandares
de produccién, rendimiento de maquinas, equipos y eficiencia del personal en
el area de produccion con el fin de obtener mayor produccion y rendimientos,

asi se lograra obtener mayores ganancias.

Esta investigacion fue factible realizarlo debido a que los estandares de
produccion con los que cuenta actualmente el departamento de produccion no
son suficientes y mucho menos eficaces para poder determinar el rendimiento y

eficiencia de la produccién en la fabrica.



En este sentido, la eleccion de este tema de investigacion pretende mejorar el
proceso del café soluble, se determiné el mejoramiento de la productividad,
teniendo una aproximacion practica al tema de la evaluacion de los recursos de

produccion de la fabrica.

A partir de la adecuada aplicacién de evaluacion favorecera a la produccion y
encierra un gran numero de recursos que favorecen el crecimiento y la
competitividad de la organizacion; en la medida en que los datos obtenidos
contribuiran al mejoramiento de los procesos de toma de decisiones y

optimizaran los recursos con que cuenta la fabrica.

1.2. Objetivos

1.2.1. Objetivo general

Evaluar los procesos y recursos de produccién de la fabrica Gusnobe S.A. del
canton Duran, afio 2014

1.2.2. Objetivos especificos

v Diagnosticar la situacion actual en el proceso de produccion.

v Clasificar los equipos y maquinas del proceso del café mediante el
levantamiento de informacién en un diagrama de flujo, a fin de obtener
mejor calidad en el proceso productivo.

v' Realizar una propuesta del proceso productivo del café soluble a fin de

obtener una mejor calidad.

1.3. Hipotesis

La evaluacion de los procesos y recursos de produccion de la fabrica “Gusnobe

S.A.”, permitira mejorar la calidad del proceso de produccion.



CAPITULO Il
MARCO TEORICO



2.1. Fundamentacion tedrica

2.1.1. Cafe

(Martha Lucrecia Medina , 2013). El café deja descubierto un exteiso
recorrido desde el arabe clasico sigue el turco hasta llegar al italiano para luego
adquirir la forma que lo distingue en el idioma espafiol. El café cuenta con su
definicion. “Semilla del cafeto, como de un centimetro de largo, de color
amarillento verdoso, convexa por una parte y por la otra, plana y con un surco

longitudinal”’, posee entre cuatro y seis metros de alto el arbol.

2.1.2. Breve historia del café

(Xiomara Raiza Galindo Veliz, 2011). El arbol de café tiene su centro de
origen en la lejana Abisiniaen la geografia actual Etiopia) en donde crecia de

forma silvestre su modalidad llamada Arabica, en el Nororiente de Africa.

En el mundo sobresalen por su importancia comercial, la especie de los cafés
arabigos y los de cafés robustos: también estan los cafés liberianos, cafés
excelsos. La primera especie abarca casi las tres cuartas partes de la
producciéon mundial y se cultiva principalmente en el centro y Sur de América.
El cafeteco es probablemente originario de la provincia de Kafa, en Etiopia,

pero la cuestién no esta resuelta completamente.

Una leyenda muy comentada y difundida sobre el origen del café es la de un
pastor de Abisinia, llamado Kaldi, observé el efecto tonificante de unos
pequefios frutos rojos de arbusto en las cabras que los habian consumido en

los montes.

Parece que las tribus africanas, que sabian del café desde la antigiedad,
molian sus granos y elaboraban una pasta utilizada para alimentar a los
animales y aumentar las fuerzas de los guerreros. Su cultivo se extendié en

primer lugar en la vecina Arabia, llevado probablemente por prisioneros de
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guerra, donde se popularizd6 aprovechando la prohibicién del alcohol por el
Islam.

Los datos arqueoldgicos disponibles hoy en dia sugieren que el café no fue
domesticado antes del siglo XV: el proceso de elaboracion de la bebida, largo y
complejo, explica quizas el descubrimiento tardio de las virtudes de las semillas
del café, poco atractivas inicialmente. Pero los grandes propagadores del café
fueron los holandeses, que el consumo comenzara a partir del siglo XllI, en
Arabia. Pero los grandes propagadores del café fueron los holandeses, que
explotaron grandes plantaciones del mismo en sus colonias de Ceilan e

Indonesia.

Ellos fueron los grandes importadores del cafeto y quienes lo aclimataron en
los jardines botéanicos de Amsterdam, Paris y Londres desde en donde paso a
la Guayana Holandesa, al Brasil, a Centroamérica a otros muchos paises.
Gracias a lo cual en tres siglos esta infusion ha pasado de ser casi

desconocida a convertirse en una bebida universal.

2.1.3. Plantacién de café.

(Martha Lucrecia Medina , 2013). Las plantaciones tienen un tiempo
necesario para un cafeto joven que se establece para comenzar a producir es
de 3 a 5 afios. A continuacién el arbusto puede vivir numerosas décadas. La

copa se rebaja para evitar un excesivo desarrollo en altura.

Las plantaciones pueden hacerse completamente al descubierto, lo que facilita
la organizacién de las operaciones de cultivo y aumenta la produccion frutal al
aprovechar al maximo la radiacion solar, siempre y cuando no hayan otros
factores limitantes como la fertilidad del suelo, la disponibilidad de agua, entre
otros; pero disminuye la longevidad y la resistencia a las enfermedades de los
cafetos ya que obliga a la planta a incrementar sus actividades fisiologicas,

como fotosintesis y transpiracion.



Las plantaciones de sombra inducen generalmente una mejor biodiversidad,
aunque muy variable en calidad segun los sistemas empleados y en relacién al
estado inicial natural.

2.1.4. Cosechay beneficio del café

2.1.4.1. Cosecha

(Martha Lucrecia Medina , 2013). Cuando los frutos llegan a la madurez, (de 6
a 8 meses) después de la floracion para el arabigo, de 9 a 11 meses para la
robusta, puede comenzar la cosecha del café. Se emplean dos métodos: la

recoleccion o el despalillado.

La recoleccion consiste en recoger manualmente sélo los granos de café
maduros en su punto. Es la técnica mas costosa, que obliga a pasar durante
dias varias veces sin interrupcién por el mismo arbusto pero que obtiene las
mejores calidades de café. El despalillado consiste en raspar la rama de las

cerezas. Este método puede ser mecanizado.

2.1.4.2 Limpieza del café en grano

(Xiomara Raiza Galindo Veliz, 2011). En este proceso se limpia el café en
grano antes de almacenarlo con el fin de extraer las impurezas que pudieran
traer desde el centro de produccion y distribucion, tales como polvo, piedras,

metales, palos, cascara, entre otros.

Los estibadores vacian los sacos almacenados en una tolva situada dentro de
la bodega, la misma que posee un tamiz que impide el paso de cuerdas de
cabuya que aparecen junto con el grano, el café en grano cae sobre una
magquina despulpadora separandolo por diferencia densidades de las piedras y

metales mezclados con los mismos.



2.1.4.3. Método seco

(Martha Lucrecia Medina , 2013). Se emplea el proceso para el café robusta y
gran parte del café arabigo, se secan los granos al sol y luego se muelen para
eliminar la capa exterior, el mucilago seco, la vitela y la cascara plateada. Los
desperdicios pueden servir como combustible, o también, como alimento para
los animales.

El secado se practica sobre superficies de secado, donde se rastrillan las
cerezas de café y se extienden regularmente. Después de algunos dias, la
parte carnosa ya deshidratada se separa.

2.1.4.4. Método humedo

(cafeburdet, 2014). El despulpado de los granos de café también se lo puede
hacer mediante el método humedo. Para esto, los granos maduros se
sumergen en agua para eliminar los mas livianos y la basura, luego se
procesan manualmente o en maquinas despulpadoras para retirar la capa

exterior y parte del mucilago que se encuentra debajo de ésta.

(Martha Lucrecia Medina , 2013). El proceso humedo, que se emplea para
obtener el café ardbigo de mas de alta calidad, puede provocar seria
contaminacion. Los granos maduros se lavan primero para eliminar los mas
livianos y la basura, luego se reducen a pulpa para quitar la capa exterior y
parte del mucilago que se encuentra debajo de esta. En seguida es necesario

fermentar los granos, recién reducidos a pulpa, en los tanques respectivos.

La mayor parte del café verde del mundo pasa por algun tipo de proceso de
lavado, entre ellos la mayoria del café de calidad superior.
El proceso humedo requiere una gran cantidad de agua y puede provocar

serios problemas de contaminacion.

El café puede conservarse protegido por su propia cascara durante un cierto

tiempo. Algunas cosechas incluso se envejecen para mejorar el sabor del café.
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La ultima operacion de preparacion, que permite obtener el café verde, consiste
en descascarillar mecénicamente los granos. Luego el café se descascara para

quitar la fina capa plateada y la de vitela, produciendo el café en grano limpio.

2.1.4.5. Semi-himedo

(Martha Lucrecia Medina , 2013). El semi-humedo es un proceso hibrido con
un uso muy limitado en Brasil, Costa Rica y Sumatara/Célebes. Se pasa la
cereza a través de un rastrillo para eliminar la piel y parte de la pulpa como en
el proceso humedo pero el producto resultante es secado al sol y no

fermentado ni cepillado.

2.2. Ingenieria de procesos

2.2.1. Ingenieria de métodos y disefio

(Miguel Uriel, Motta Viviana, Perez Luis, 2013). Muy a menudo, los términos
analisis de operaciones, disefio del trabajo, simplificacion del trabajo, ingenieria
de métodos y reingenieria corporativa se utilizan como sin6nimos. En la
mayoria de los casos, todos ellos se refieren a una técnica para aumentar la

produccion por unidad de tiempo o reducir el costo por unidad de produccién.

(Harold Maynard, 2007). En 1932, el término "Ingenieria de Métodos" fue
desarrollado y utilizado por H.B.Maynard* y sus asociados, quedando definido

con las siguientes palabras:

(Harold Maynard, 2007). "Es la técnica que somete cada operacion de una
determinada parte del trabajo a un delicado andlisis en orden a eliminar toda
operacion innecesaria y en orden a encontrar el método mas rapido para
realizar toda operacion necesaria; abarca la normalizacion del equipo, métodos
y condiciones de trabajo; entrena al operario a seguir el método normalizado;
realizado todo lo precedente (y no antes), determina por medio de mediciones

muy precisas, el nimero de horas tipo en las cuales un operario, trabajando
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con actividad normal, puede realizar el trabajo; por ultimo (aunque no
necesariamente), establece en general un plan para compensacién del trabajo,

que estimule al operario a obtener o sobrepasar la actividad normal”.

La Ingenieria de Métodos implica la utilizacion de la capacidad tecnolégica.
Principalmente porque debido a la ingenieria de métodos, el mejoramiento de

la productividad es un procedimiento continuo.

Otro factor importante en el mejoramiento de la productividad es el estudio de
tiempos. Un buen analista de estudio de tiempos es un buen ingeniero de
meétodos, puesto que su preparacion tiene a la ingenieria de métodos como

componente basico.

(Corzo, 2006). Un estudio de tiempo implica la técnica de establecer un
estandar de tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con base
en la medicion del contenido del trabajo del método prescrito, con la debida
satisfaccion de la fatiga y las demoras personales y los retrasos inevitables. el
analista de tiempo tiene varias técnicas que se utilizan para establecer un
estandar: estudio cronométrico de tiempos, datos estandares, datos de los
movimientos fundamentales, muestreo del trabajo y estimacion basadas en

datos historicos.

Para desarrollar un centro de trabajo, el ingeniero de métodos debe seguir un

procedimiento sistematico, el que comprendera las siguientes operaciones:
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Tabla N° 1 Procedimiento sisteméatico

Obtencion de los Presentacidn de Efectuar un
hechos: Reunir todos - los hechos: Se analisis: decidir
los hechos importantes registra en orden. por alternativa

Desarrollo del método ideal: Seleccionar el
mejor procedimiento para cada operacian.

L

17 M étodo _—l
Presentacion A los Implantacion: Considerando
responsables de su operacidn todos los detalles del centro
¥y mantenimiento. de trabajo.

' .

Desarrollo de un analisis de trabajo: Para asegurar que los
operadores estan adecuadamente capacitados, seleccionados y
estimulados

¥

Diagramacion y establecimiento de estandares de tiempo: Estos
deben ser justos y equitativos.

2

Seguimiento del método: Hacer una revision o examen del método
implantado a intervalos regulares.

Fuente: Ponce Andrés, 2010
Elaborado por: La autora

2.2.1.1. Disefo del trabajo

(Benjamin Niebel, Andris Freivalds, 2013). Como parte de los métodos
ingenieriles para medir, analizar y disefiar el trabajo manual. Se ha hecho
hincapié en la importancia de la ergonomia y el disefio de trabajo como parte
de los métodos de ingenieria, no solo para aumentar la productividad, sino
también para mejorar la salud y seguridad del trabajador y por lo tanto los

costos criticos de la compaifiia.
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Con mucha frecuencia, la sobre posiciébn de procedimientos simplificados da
como resultado que los operadores realicen tareas repetitivas tipo maquina, lo
cual provoca un mayor indice de lesiones musculo-esqueléticas relacionadas

con el trabajo.

Cualquier aumento de la productividad y reduccion de costos se ven mas que
disminuidos ante los altos costos de la compensacion médica de los
trabajadores, especialmente si se considera la tendencia en aumento en los

costos del cuidado de la salud.

2.2.1.2. Evaluacién de procesos productivos

(Brisefio Carlos, 2012). Evaluacion de procesos productivos, dentro de un
programa de produccion, la experiencia en el area industrial, asegurar que una
correcta evaluacion de los procesos productivos se aplique, puede generar

posteriormente ahorros significativos en consumos generales.

La gestion empresarial es la administracion de una empresa a través de un
proceso continuo de toma de decisiones y del mejoramiento de cada area que

la conforma.

La intervencion parte de la necesidad de conocer el proceso y comprender las
necesidades sociales que se atendieron, mejorar las metodologias, las
técnicas, las maquinas y herramientas asi como para identificar y comprender
las interacciones entre el proceso y la sociedad. Esta intervencion es necesaria
dado que los procesos productivos impactan en el desarrollo econémico, social
y cultural de la sociedad en multiples formas; al hacerlo se previenen las
consecuencias de su implementacion para tomar decisiones de planeacion en

cuanto al futuro y desarrollo de los procesos técnicos y proceso productivo
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2.2.2. El cliente

(Lic. Lory Peresson, 2007). Es aquella persona que contrata o compra bienes
0 servicios. Toda empresa esta en funcionamiento en un mercado porqué
posee clientes a quien complacer o satisfacer. El fin ultimo de cualquier
organizacion es captar y mantener clientes, en una cantidad minima que le
brinde una razén para continuar ofreciendo productos o servicios que generen
beneficios a la organizacion. Para ello es necesario tener clientes satisfechos,

gue segun Ros Jay (2000), esto significa:

e Personal mas contento y motivado, al quien se le agradece y elogia, en
lugar de criticarlo y enojarse con la mayor retencién de clientes, que
ahorra los costos de reclutar nuevos clientes, simplemente para

remplazar los que se pierden

e Mayor retroalimentacion del cliente, lo que hace mas facil investigar los

productos o servicios nuevos mas populares por desarrollar

e Mas recomendaciones verbales por parte de los clientes actuales; de
lejos, la manera mas efectiva, en términos de costos, para reclutar

nuevos clientes.

Es importante sefialar que existen de manera general dos tipos de clientes en
una organizacion: los clientes internos, que son aquellos que pertenecen a la
organizacién, y que por lo general reciben algin producto o servicio de otras
areas 0 departamentos para Su UsSO y a Su vez estos pudiesen luego ser
proveedores de otro departamento o area. Y los clientes externos, los cuales
son aquellos entes externos a la empresa que compran o contratan el producto

o servicio final que ofrece la empresa.
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2.2.3. Funciones bésicas de la administracion de produccion

(Eduardo Jorge Arnoletto , 2006). La misidbn de una Administracion de la
Produccion se refiere al planeamiento, disefio, implementacion, ejecucion y

control de los sistemas de produccion y control de una empresa.

Las actividades relacionadas con el sistema de produccion se refieren a disefio
del producto, disefio del proceso, seleccion del equipamiento, seleccion y
capacitacion del personal, selecciébn de los materiales, seleccién de los
proveedores, localizacion de plantas, distribucion interna de plantas,
programacion del plan e implementacion del sistema. Las actividades
relacionadas con el sistema de control se refieren al control de calidad, control
del programa de produccion, control de inventarios, control de la productividad,
definicion de las politicas de control, disefio del sistema de control,

implementacion del sistema y su evaluacion.

A medida que la empresa aumenta en tamafio y complejidad, buscando mayor
eficiencia, es normal que la Administracién de la Produccion produzca una
delegacién de funciones. Este suele ser el origen de algunos departamentos de
la organizacion, tales como Investigacién y Desarrollo (o Ingenieria del
Producto), Ingenieria de los Procesos (o Métodos), Control de Calidad,

Compras, Logistica.

De todos modos, con mayor o menor diversificacion funcional, los objetivos

estratégicos fundamentales son siempre los mismos:

* La reduccion de los costos por medio de una mayor eficiencia y productividad.

* El cumplimiento en tiempo y forma de los plazos, las entregas, etc.

* La mejora de la calidad (o lo que es lo mismo, la disminucién de los costos de
no- calidad).

*El aumento de la flexibilidad en suministros, procesos, productos,
equipamientos, mano de obra.

* La mejora en el servicio a los clientes, por medio de la vigencia efectiva de los

atributos de una buena calidad de servicio: confianza, sensibilidad, habilidad,
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accesibilidad, cortesia, comunicacion, credibilidad, seguridad, todo basado en

un amplio conocimiento del cliente.

2.2.3.1. Factores que afectan la productividad

(Bracho Luisana, 2001). Los factores de productividad de andlisis dada, son
aguellos que afectan o determinan el valor que pueden tomar los diferentes

indicadores de productividad.

Identificados los factores de productividad de una unidad de andlisis, la tarea
inmediata es determinar todos y cada uno de ellos que la afectan, de manera
que se pueda actuar sobre ellas para mejorarla. A nivel de la empresa se

puede hacer la siguiente clasificacion de los factores de productividad:

2.2.3.2. Factores tecnologicos

(Bracho Luisana, 2001). La tecnologia puede ser definida como un paquete de

conocimientos organizados para satisfacer ciertos requerimientos especificos.

Los conocimientos son de distintas clases (cientifico, técnicos, empiricos)
provenientes de diversas fuentes (descubrimientos cientificos, otras

tecnologias, libros, manuales, patentes, etc.).

Estas tecnologias tienen entre otras, las siguientes aplicaciones especificas

dentro de las empresas:

o (Bracho Luisana, 2001).Disefio de nuevos productos.
o Redisefio de productos.

o Disefio y redisefo de procesos de transformacion.

o Disefo y redisefio de herramientas y equipos.

o Determinacion de nuevos usos para los productos.

o Control de los procesos de transformacion.

o Determinacion de usos para los desechos industriales.
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El conocimiento de materiales que pueden utilizarse, de los procesos y equipos
necesarios para transformar los materiales en productos acabados, de las
necesidades y limitaciones impuestas al equipo por los materiales y también de
la influencia de los equipos sobre los materiales, constituyen los elementos
fundamentales en la determinacién de los niveles de productividad de una

empresa.

2.2.3.3. Factores técnico organizativos

(Bracho Luisana, 2001). En los factores técnicos organizativos se incluyen
todos los sistemas, métodos, normas y procedimientos que afectan la

productividad de una organizacion, estos son:

e Sistema de planificacion estratégica.

e Sistema de planificacién y control de produccion.

e Sistema de control de Inventario de materias primas, productos en proceso
y productos terminados.

e Sistema de mantenimiento.

e Sistema de Administracién de Recurso Humano.

e Sistema de Control de Calidad.

e Sistema de Seguridad Industrial.

e Métodos de Trabajo.

e Organizacién de la produccién y el trabajo.

e Arreglo o disposicién de maquinas y equipos.

2.2.3.4. Factores motivacionales

(Bracho Luisana, 2001) .Si bien el estudio de la motivacion de los seres
humanos en el trabajo se viene realizando desde varias décadas, es

altimamente cuando dicho aspecto ha llegado a ser incorporado de manera

explicita en los programas de mejoramiento de la productividad.

18



A principios de este siglo, se introdujeron en las organizaciones una serie de
principios y técnicas desarrolladas, por lo que ahora se denomina Teoria
Clasica Administrativa e Ingenieria Industrial, lograndose importantes mejoras
en la productividad de las empresas. El supuesto de la Teoria Clasica
Administrativa era que la utilizacion de los procesos administrativos racionales
permitiria alcanzar la maxima productividad organizacional. Los principios para

lograr esto eran, los siguientes:

Claridad en la definicién de los canales de autoridad.
Reglas y procedimientos para coordinar las actividades de la organizacion.
Desarrollo de sistemas de control.

Division del trabajo.

2.2.3.4. Inventario

(Raul Vilcarromero Ruiz 2013, 2013). Los inventarios son de 4 tipos

1) Materia prima
2) Trabajos en proceso
3) Mantenimiento, Reparacion y operaciéon

4) Bienes terminados

2.2.3.5. Administrando el estandar de produccién

(Hill Brian, 2014). Durante la elaboracién del presupuesto anual, cada partida
de gastos generales propuestos debe ser analizada para asegurarse de que
contribuye al crecimiento de las ventas o a la eficiencia operativa. Cuando los
resultados reales de cada mes estan disponibles, se deben analizar las
variaciones de los gastos generales en comparacion con el presupuesto para

ver por qué se produjo cualquier variacion negativa.
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2.2.3.6. Determinacion de estandares de produccion

(Pefiaranda Francisco, 2007). La filosofia de la ¢5’s?. Se refiere a la creacion
y mantenimiento de areas de trabajo mas limpias, organizadas y seguras;

busca ofrecerle al trabajador una mayor calidad de vida en su trabajo.

Las 5's provienen de términos japoneses que se ponen en practica en nuestra

vida de trabajo.

Las 5's son:

o Clasificar, organizar o arreglar apropiadamente: Seiri
e Ordenar: Seiton

e Limpieza: Seiso

e Estandarizar: Seiketsu

¢ Disciplina: Shitsuke

El objetivo central de las ¢5's? es lograr el funcionamiento méas eficiente y

uniforme de las personas en los puestos de trabajo:

Buscando mayores niveles de seguridad provoca una mayor motivacion de los

empleados.

e Incremento de la calidad.

e Tiempos de respuesta mas cortos.
e Aumenta la vida util de los equipos.
e Genera cultura organizacional.

e Se reducen en las pérdidas y mermas por producciones con defectos.

2.2.3.6.1. Estandar de Produccioén

(Hill Brian, 2014). Las empresas incurren en ciertos costos para fabricar los

productos que venden. Estos costos incluyen la mano de obra y los materiales
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y las empresas los combinan para calcular el costo por unidad de cada uno de
los productos que venden. El costo total de produccion depende del nimero de

unidades producidas.

2.2.3.6.2. Técnicas para los estandares de tiempo

(Benjamin Niebel, Andris Freivalds, 2013). Sistemas de estandares de
tiempos predeterminados: Consiste en establecer un patrén de movimientos;

se medira cada movimiento y se le asignara un valor de tiempo.

Estudio de tiempos: Este estudio es el método mas comun para establecer

estandares de tiempo en un area de produccién o de manufactura.

Muestreo del trabajo: Se observa a las personas durante su trabajo y se llega

a conclusiones.

(Pefaranda Lugo, 2007). Datos estandares:Es la técnica mas rapida y
econOmica para establecer estandares de tiempo y pueden ser mas preciso y
coherente que cualquier otra técnica de estudio de tiempos. Consiste en

averiguar qué hace que el tiempo varie en los diversos trabajos y maquina.

(Benjamin Niebel, Andris Freivalds, 2013).Estandares de tiempo de
opinion experta y de datos histérico: se tiene en cuenta la opinion de una
persona experta que haya trabajado en la empresa para establecimiento, estos
tiempos toman como herramienta los datos que la empresa ha acumulado a

través de los afios de su operacion.
2.2.4. Medicién de trabajo
(lvan, 2013). Es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que invierte

un trabajador calificado en llevar de ejecucion a cabo una tarea definida

efectuandola segin una norma de ejecucién preestablecida.
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2.2.4.1. Registro de informacién

Observacion directa

. Estudio a realizar.

. Producto / Servicio.

. Proceso, método, instalacién, equipo.
. Operario.

. Duracion del estudio.

. Condiciones fisicas de trabajo.

~N o o B»~ DN P

. Ejecucion del estudio.

e FElementos

. Seleccion del operario.

. Analisis del trabajo.

. Descomposicién del trabajo en elementos.

. Registro de valores elementales transcurridos.

. Calificacion de la actuacioén del operario.

. Asignacion de margenes apropiados (tolerancias).

~N O o b~ DN P

. Ejecucion del estudio

2.2.5. Optimizacién de recursos

(Alvarez Leidy, 2012). La optimizacion de recursos no se refiere ahorrar o
suprimir, se define como la mejor forma de realizar una actividad, en el mundo
empresarial la optimizacion de los recursos tiene que ver con la eficiencia
(que utilicemos los recursos de la mejor forma posible, obteniendo los mayores
beneficios con los minimos costes). La eficiencia tiene una
estrecha relacion con la eficacia (ya que esta hace énfasis en los resultados,
lograr objetivos, crear valores) para optimizar recursos no tendria que ser solo

eficiente sino que también ser eficaz.
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2.2.5.1. Cémo optimizar los recursos en la gestion empresarial

(Alvarez Leidy, 2012). "La sobreproduccion, el tiempo de espera innecesario y
el derroche del espacio y esfuerzo humano en el desarrollo de productos y
servicios son trabas que afectan a la productividad de una empresa y por ello,

implanta una cultura de continua reduccién del desperdicio".

La optimizacién en una empresa mejora los procesos productivos, las compras

y contribuye al crecimiento y la consolidacion de la empresa.

2.2.5.2. Como lograr la optimizacion del proceso productivo

(Alvarez Leidy, 2012). Analizando su proceso de produccion en funcién de los
resultados que genera, buscar los puntos conflictivos para proponer soluciones
y tomar una decision al respecto. También gestionar sus recursos con el fin de

proponer mejoras rentables y alcanzables.

Contara con el apoyo en todo momento, ya que no solo se gestiona la puesta
en marcha de dichas mejoras, sino que también ayudd a resolver cualquier

duda que pueda surgirle a posteriori y a detectar oportunidades de negocio.

Contara con el apoyo en todo momento, ya que no solo se gestiona la puesta
en marcha de dichas mejoras sino que también le ayuda a resolver cualquier

duda que pueda surgirle a posteriori y a detectar oportunidades de negocio.

2.2.5.3. Reduccion de costes y optimizacion de recursos

(Jordi Marco, 2012). La reduccion de costes tiene como objetivo el de
optimizar los recursos invertidos dentro del proceso de produccion en las
organizaciones, y a través de ello se busca aumentar la competitividad frente a
los demas actores. A continuacion se plantean una serie de factores a tomar en

cuenta para lograr tal proposito:
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1. Localizacion de los costes. El conocimiento, identificacion e imputacion de
los costes de produccién dentro de una organizacion es esencial para la
generacion de estrategias que permitan optimizar los recursos utilizados dentro
de la cadena de valor. En el caso de las infraestructuras, sera de total
importancia para elaborar presupuestos reales y objetivos que no dejen a la
suerte de futuras modificaciones o adendas a los contratos, el éxito y

rentabilidad de una obra.

Otro caso es el de las empresas en el sector de los servicios, las cuales se
deberan apoyar en métodos de imputacién de costos que permitan asociar
aguellos derivados de las actividades indirectas o de dificil asignacion al

producto final.

2. Control de Calidad. Es primordial el cumplimiento de los estdndares y
niveles de calidad esperados en cada actividad del proceso de produccion, con
lo cual habré que fijar indicadores y parametros facilmente evaluables con el fin
de detectar y corregir desviaciones durante el proceso productivo. Estas
desviaciones pueden incurrir en productos defectuosos o en la repeticion de

actividades, que al final del camino se traducen en recursos.

3. Reingenieria de procesos. Algo que no se debe perder de vista nunca es el
mejoramiento continuo de los procesos y actividades que se realizan dentro de
la organizacion. Luego de haber identificado e imputado los costes dentro de la
cadena de valor, habrd que realizar los estudios necesarios para eliminar o

mejorar aquellas practicas que generen costes no justificables o aceptables.

Es esencial hacer participar de este proceso a los colaboradores de la
organizacién, ya que ellos son los que en mayor medida pueden detectar las

debilidades y proponer alternativas.

4. Politica de RRHH. No se puede olvidar que el corazon de una organizacion
es su gente, sus colaboradores, con lo que deberan ser los principales actores

en el proceso. Una politica adecuada de recursos humanos que permita el
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desarrollo y crecimiento de los colaboradores dentro de la empresa, en base a
incentivos y capacitacion continua, procuraria el aseguramiento de la calidad
en el servicio, tanto dentro del proceso de produccién, como en el ofrecido

hacia los clientes.

2.2.6. Estudio de tiempos

(Pefiaranda Francisco, 2007). Es una técnica para determinar con la mayor
exactitud posible el tiempo para llevar a cabo una tarea determinada de
acuerdo con un rendimiento preestablecido, partiendo de un numero de

observaciones y ciertas consideraciones.

2.2.6.1. Importancia de estudio de tiempo

(Pefiaranda Francisco, 2007). Mejorar los procesos, procedimientos, disefio
de equipo e instalaciones.

e Economiza el esfuerzo humano para reducir la fatiga innecesaria.

e Ahorra el uso del material, maquinas y mano de obra.

e Aumenta la seguridad y crea mejores condiciones de trabajo.

e Hace mas facil, rdpido, sencillo y seguro el desempenio del trabajo.

2.2.6.2. Diagrama de flujo de procesos

(Greco Oscar, 2004). El diagrama de flujo de procesos es una herramienta de

planificacion y analisis utilizada para:

e Definir y analizar procesos de manufactura, ensamblado o servicios.

e Construir una imagen paso a paso de un proceso, para su discusion,
analisis o con proposito de comunicacion.

e Definir, estandarizar o encontrar areas de un proceso susceptibles de ser

mejoradas.
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Para componer un diagrama de flujo, se requiere una simbologia particular que
puede adoptar valores diferentes —que dependen del proceso en cuestién—;
pero, basicamente, unos pocos simbolos son suficientes: Luego de
familiarizarse con la simbologia, se procede a identificar las tareas o
actividades de los principales procesos. Se registran, entonces, las tareas mas
importantes que forman parte del proceso y se las encadena con flechas, para

darles el orden de secuencia.

El diagrama de flujo ofrece al equipo de trabajo la oportunidad de analizar:

e Tiempo de cada tarea.
e Repeticion de tareas.
e Tareas innecesarias.

e Tareas que no agregan valor.

Ademas:

e Crear mediciones basadas en el diagrama de flujo.
e Modificar el proceso, partiendo de la informacion recogida.

e Verificar que los cambios, como minimo, no alteren o sumen costos.

Figura N° 0-1 Simbologia del diagrama de proceso (ver anexo 1)

Figura N° 0-2 Simbolos de las variables del estudio de métodos (ver anexo 3)

2.2.6.3. Variables del estudio de métodos

(Benjamin Niebel, Andris Freivalds, 2013). Para mayor facilidad en la

realizacion de estos diagramas se usan simbolos para describir los pasos del

proceso, para el presente trabajo se utilizan los siguientes:
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2.3. Calidad

(Raul Vilcarromero Ruiz, 2013). La calidad de un producto se encuentra
dentro de los fundamentos de las operaciones productivas. Las operaciones de
la empresa son el eje de la gestion. Si la gerencia no tiene claramente definidas
las operaciones no van desarrollar una buena administracién de calidad.
Porque sin calidad no hay clientes y sin clientes no hay empresa. Para
comentar sobre el evolucién de la calidad, podemos sefialar que los japoneses
consideran a los tres gurus de la calidad, son norteamericanos, y que no fueron
escuchados en su tierra; Edwards Deming (control de calidad), Joseph Juran
(organizar la produccion en las empresas y capacitar y manejar al personal en
el trabajo), Phillip Crosby (administracién y alta direccidon) cada uno con su
propia teoria pero que al final apuntan a lo mismo, hacer que una empresa sea
productiva y competente. En este mundo globalizado que se vive hoy, los
gerentes de las empresas han visto la necesidad de contar con un conjunto de
normas de calidad internacionales y por eso nace la Organizacion Internacional
de Normalizacion ISO que es la encargado de desarrollar y actualizar las
normas que han sido aceptadas en el mundo, para que la alta gerencia los
utilice con el propdsito del mejoramiento continuo. Y para ello las normas
deben estar disefiadas para cubrir las necesidades de los clientes y satisfacer

sus requerimientos.

Por lo que se puede decir que la imagen de la empresa en el mercado son sus
productos, bienes o servicios. Y que esta imagen se necesita para las
operaciones en el mercado y debe tener un control, ya que es una variable
fundamental en una buena gestion. La calidad del producto es fundamental,
pero lo es también su precio (costos), y por ello se tiene que eliminar los
excesos como las mermas, desperdicios y los desbalances por el mal uso de
los recursos en proceso. Tomando en cuenta también lo que nos dice
Fernando D’Aelssio Ipinza “es importante que la calidad como filosofia de la
empresa y politica de gerencia se organice al mas alto nivel e involucre a toda
la organizacién, pues la calidad no solo esta relacionada con el producto como

se creia tradicionalmente.
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2.3.1. Sistema de produccion continua

(Ponce Andrés, 2010). Utilizan las empresas un determinado producto sin
modificaciones por un largo periodo, el ritmo de produccion es rapido y las

operaciones se ejecutan sin interrupciones.

Estos modelos estan intimamente vinculados con los factores de produccion.
Para lo cual se consideran tres: la tierra (bienes inmuebles), el trabajo y el
capital (por ejemplo, una inversion en maquinaria); a veces se considera que la
funcién empresarial es el cuarto factor de produccion. Para que una empresa
logre sus objetivos tiene que conseguir la mejor combinacion de los factores de
produccion disponibles. Esta combinaciéon variara a lo largo del tiempo y
dependera de la necesidad de crecimiento, la disponibilidad de mano de obra
calificada, las nuevas tecnologias y de los precios de mercado de los distintos

factores de produccion.

2.3.1.1. Satisfaccion de necesidades personales

(Harold Maynard, 2007). Las necesidades personales, en muchas ocasiones
no son consideradas por algunos empresarios y estan relacionados a aquellos
casos inevitables de abandono del puesto de trabajo o detencion temporal de la

tarea.

Para lograr una mejor satisfaccidbn personal es necesario realizar una
recuperacion de la fatiga de trabajo. Las necesidades personales deben estar
relacionadas con los factores del trabajo, que permiten un mejor ambiente
2.3.2. Proceso de mejoramiento de la calidad

(Bracho Luisana, 2001). El proceso de mejoramiento de la calidad es un

conjunto de etapas y actividades complementarias entre si; que conforman

para todos los integrantes de la organizacion; un entorno propicio para el
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mejoramiento de la calidad de sus procesos, de sus productos y servicios. Es
un proceso de cambio en pro de la calidad.

Es una nueva forma de trabajar dentro de la organizacion, a través de la cual
todos sus integrantes se comprometen, dia a dia, a conseguir la mejora

continua.

Objetivos del proceso de mejoramiento de la calidad
(Bracho Luisana, 2001). Implantar una estrategia de direccién que unifique y
oriente los esfuerzos hacia la calidad.

e Disefiar y establecer una estructura que garantice la administracion y
permanencia del propdésito.

e Fortalecer la cultura organizacional a través de un cambio educativo, hacia
la calidad

e Enfocar a toda la organizacion hacia los clientes; buscando satisfacer sus
necesidades y expectativas

e Establecer sistemas para medir el cumplimiento de los requisitos de
calidad.

e Implantar procesos de analisis y prevencion de problemas.

e Establecer sistemas de seguimiento, comunicacion y reconocimiento a los

resultados de calidad.

2.3.2.1. Funcién despliegue de la calidad (FDC)

Una técnica para la ejecucion completa del disefio légico es la funcion
despliegue de la calidad (FDC). La FDC es una técnica que consiste en una
serie de matrices entrelazadas que traduce las necesidades de los clientes en
caracteristicas del producto y de los procesos. En ocasiones una matriz
incorpora informacién adicional o integra informacion de una manera poco
usual. La FDC ayuda a asegurar que las necesidades del consumidor se

traduzcan al disefio de productos y al disefio del proceso.
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e Sistemas de calidad segun normas Iso 9000

(Bracho Luisana, 2001). En el complejo entorno empresarial actual, un
elemento clave para la competitividad de la empresa son los sistemas de
aseguramiento de la calidad segin normas ISO 9000.

Los beneficios de un sistema de aseguramiento de la calidad por ISO 9000 son
multiples aunque podrian ser agrupados en tres grandes bloques:

e Mejoras en la organizacion internay procesos

Los sistemas de aseguramiento de la calidad segun normas ISO 9000, se ha
constituido como uno de los factores basicos para la mejora de la organizacion
y competitividad de las empresas, con el consecuentemente incremento de

beneficios que esto implica.

ISO 9000 es sinbnimo de beneficios asociados al incremento de la
productividad, a la reduccion de costes y asi como a la disminucién de tiempos
de operaciones. A nivel interno, se consigue una estructura de trabajo bien

definida, donde se fomenta y desarrolla la autodisciplina.

Un sistema de aseguramiento de la calidad segun normas ISO 9000 es un

primer paso hacia la un sistema de calidad total y la excelencia empresarial.

e Mejoras en el area comercial e imagen

Un certificado de calidad segun normas ISO 9000 es una inmejorable tarjeta de

presentacion de la empresa para clientes actuales y potenciales.
Los certificados por ISO 9000 aportan mejoras significativas en la imagen

comercial de la compaiiia, con lo que se obtienen mayores ventas y el acceso

a mercados en los que se necesita un certificado de calidad.
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2.3.3. Principios de la gerencia para lograr la calidad total

(Mora Vanega Carlos, 2012). En 1980 un documental de la NBC sacudi6 la
mentalidad de los empresarios de Estados Unidos. Su titulo era todo un grito
de advertencia sobre lo que estaba sucediendo: ;Si Japon puede... por qué

Nosotros no?

En él se analizaba cdmo era posible que, en apenas tres décadas, una
economia arrasada de un pais derrotado hubiera resurgido de tal manera que
sus empresas borraban del mercado o compraban a las estadounidenses. Y no
precisamente productos... las compraban enteras. El gran impacto que produjo

se debid al principal motivo que daba para el resurgimiento econémico japonés.

Resulta que alli si habian escuchado y seguido las recomendaciones de un
estadunidense a quien casi nadie hizo caso en su pais: William Edward
Deming, también autor dos afios después de un libro con otro titulo
impactante, ‘Out of the Crisis’. Una obra que hoy, mas aun con ese titulo, sigue
siendo referencia obligada para todos los ejecutivos, incluidos los responsables
de Comunicacion, por lo mucho que se puede aprender de los 14 Principios 'y 7

enfermedades de la gerencia que describe.
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CAPITULO Il
METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION



3.1. Materiales y métodos

3.1.1. Localizacién y tiempo estimado de la investigacion

La presente investigacion se realizé en la Industria “Gusnobe S.A.”, ubicada en
el canton Duran, provincia del Guayas. Por estar mas cerca del canton el
Triunfo, se considera su jurisdiccion politica administrativa, comprende la zona
urbana y rural, con una extension de 58,65 y 253,08 km? respectivamente. Su
altitud media es de 58 msnm. Su temperatura varia de 22 a 40° C. Siendo su
ubicacion geografica 2,17° Sy 79,60° O.

La investigacién se realiz6 en 8 meses a partir de la aplicacion del anteproyecto
de tesis.

3.1.2 .Recursos a emplear

Para la elaboracion de esta investigacion se necesit6 lo siguiente:

3.1.2.1. Talento humano.
e Autor de la investigacion
e Personal para aplicar la encuesta

e Tutor de la Tesis

3.1.2.2. Materiales de oficina.

Boligrafos

Hojas (resma)
Lapiz

Perforadora
Grapadora
Camara fotografica

RPRRPAWOO®
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3.1.2.3. Equipo de oficina

Computadora
Impresora
Flash memory

Copias

P NNEFEPDN

3.2. Tipos de investigacion

3.2.1. Investigacion de campo

Se la realiz6 en la fabrica Gusnobe S.A ubicada en el canton de Duran,
implementando encuesta a los trabajadores y supervisores de la fabrica, se

observé directamente en el proceso productivo.

3.2.2. Investigacién descriptiva

Mediante la tabulacion se verificé los resultados que se propone en esta
investigacion. Ya que caracteriza los elementos del proyecto, resaltando las
cualidades mas importantes y condiciones de operacion.

3.2.3. Investigacion bibliografica

Permitio la realizacion de todo el proceso investigativo, ya que se investigo,
analizd, evalu6é y se buscéd fuentes de consulta primarias y secundarias de
libros, informes, internet, entre otros; para obtener informacién importante a

través de la lectura cientifica referente al marco teérico.

3.3. Métodos de investigacion

3.3.1. Método analitico

Mediante este meétodo se analizé la informacion primaria y secundaria,
recopilada con el fin de alcanzar los objetivos planteados y comprobar la

hipétesis
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3.3.2. Método deductivo

Este método se analiz6 la informacion general con el propésito de orientarla a

nuestra evaluacion en la fabrica.

3.4. Poblacion y muestra

3.4.1. Poblaciéon

Para el desarrollo dela presente investigacion del estudio de la poblacién fue un
total de 63 trabajadores y 2 supervisores de la fabrica Gusnobe S.A. del Canton

Duran.

3.4.2. Muestra

La muestra se tomo al 100% de la poblacién de la fabrica Gusnobe S.A.

3.5. Procedimiento metodologico

Para evaluar el proceso y recursos produccion de la fabrica Gusnobe S.A. se
realizd la encuesta a los trabajadores del area de produccion y a los
supervisores de la fabrica, informacion necesaria para fomentar las mejoras en

el area de produccion y la optimizacion de los recursos.

La identificacion de los procesos y productos de la fabrica se obtuvieron a
través de flujograma de la transformacién del café en grano hasta llegar a café
soluble; utilizando para ello herramientas como esquemas de procesos de
informacion, esquemas de operaciones del proceso, procediéndose a
determinar los tiempos utilizados y la cantidad de materia prima desperdiciada

etc.
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CAPITULO IV
RESULTADOS Y DISCUSION



4.1. Resultados

4.1.1. Diagnostico de la situacién actual del proceso de produccion

4.1.1.1 Encuesta dirigida a trabajadores y supervisores de la fabrica
Gusnobe S.A. del cantén Duran.

Pregunta 1 ¢En qué area trabaja?

Cuadro 1 Area de trabajo

Respuesta Frecuencia Porcentaje %
Mantenimiento 6 9
Laboratorio 4 6
Proceso 47 72
Bodega 5 8
Administrativo 3 5
Total 65 100%

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Gréfico 1 Area de trabajo

B Mantenimiento

m Laboratorio

m Proceso
Bodega

® Administrativo

Analisis

Segun los resultados de la encuesta en el cuadro se muestra que en el area de
produccion hay un 72% trabajadores, mientras que el area de mantenimiento
hay 9%, el 8% pertenece a bodega, el 6% area de laboratorio y el 5% al area
administrativo.
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Pregunta 2 Existen capacitacion

Cuadro 2 Reciben charlas y capacitacion

Respuesta Frecuencia Porcentaje %
Si 65 100

No 0 0
Total 65 100

Fuente: Investigacidon de campo
Elaborado por: La autora

Grafico 2 Reciben charlas o capacitacion

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Analisis

Segun los resultados de la encuesta el 100% manifestd que si los capacitan.




Pregunta 3 Cada cuanto reciben capacitacion.

Cuadro 3 Cada que tiempo reciben capacitacion

Respuesta Frecuencia Porcentaje %
Semestral 0 0
Trimestral 0 0

Anual 65 100
Nunca 0 0
Total 65 100

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Gréfico 3 Tiempo que reciben capacitacion

Semestral
Trimestral
Anual

Nunca

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Analisis

Segun los resultados de la encuesta el 100% manifestdé que les dan

capacitacién cada afio.
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Pregunta 4 Como usted califica el proceso de café que actualmente tiene la

fabrica

Cuadro 4 Calificacion del proceso de café

Respuesta Frecuencia Porcentaje %
Muy bueno 0 0
Bueno 65 100
Malo 0 0
Total 65 100
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora
Gréfico 4 Calificacion del proceso de café
= Muy bueno
= Bueno
= Malo

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Analisis

Segun los resultados de las encuesta el 100% de los trabajadores dicen que el

proceso de la produccién es bueno.
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Pregunta 5 En qué &rea del proceso usted trabaja actualmente?

Cuadro 5 Funcién actual del area de proceso

Respuesta Frecuencia Porcentaje %
Tostado 15 23
Extraccion 8 12
Centrifuga 10 16
Evaporacion 10 15
Spray 20 31
supervisor 2 3

Total 65 100

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Grafico 5 Funcion actual de la fabrica

m Tostado
Extraccion

m Centrifuga

m Evaporacion

m Spray

W supervisor
Total

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Analisis

Segun los resultados de las encuestas en el cuadro en el area de tostado
trabaja el 23%, en el area de extraccion trabaja el 12%, en el area de la
centrifuga trabaja el 16%, en el area de evaporado el 15%, en el area de
espray el 31%, supervisores el 3%.
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Pregunta 6 Ademas de esas funciones tiene otras actividades

Cuadro 6 Realizan actividades diferentes

Respuesta Frecuencia Porcentaje %
A veces 15 23
Siempre 45 69
Nunca 5 8

Total 65 100

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Gréafico 6 Realizan diferentes areas diferentes en el proceso

m A veces
m Siempre

Total

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Analisis

Segun la encuesta realizada el 77% manifest6 que no realizan otras
actividades, mientas que el 23% manifestod que si realizan otras actividades por
falta de personal en el area del proceso productivo. Esta diversidad de
opiniones permite establecer que algunos trabajadores se dedican a realizar
una sola tarea exclusivamente mientras que otros realizan todas las actividades

gque sean necesarias y pertinentes.
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Pregunta 7 Cual de las areas del proceso de café usted considera que hay

problemas de produccion, y porqué se debe este problema

Cuadro 7 Problemas en el area de produccién

Respuesta Frecuencia Porcentaje %
Tostado 65 100

Extraccion 0 0

Centrifuga 0 0

Evaporacion 0 0

Spray 0 0

Envasado 0 0
Total 65 100

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Gréfico 7 Problemas en el area de produccion

Extraccion
(179

m Tostado
Extraccion

m Centrifuga

m Evaporacion

m Spray

m Envasado

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Analisis
Segun la encuesta realizada el 100% se debe por dafio en maquina de tostado,

ya que ha sobrepasado su vida util.
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Pregunta 8 Por qué se debe este problema

Cuadro 8 Causa del problema en el area de tostado

Respuesta Frecuencia Porcentaje %
Por maquinarias obsoleta 65 100
Escases de personal técnico 0 0
Por poca capacitacion 0 0
Por falta de mantenimiento 0 0
Total 65 100

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Gréafico 8 Causa del problema en el area de tostado

= Por maquinaria
obsoleta

Escases de
personal
técnico

Por poca
capacitacion

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Analisis

Segun la encuesta realizada el 100% es por equipos y maquinaria obsoletas.
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Pregunta 9 En su &rea de trabajo cuando hay paradas imprevistas a qué se
debe

Cuadro 9 Causa de las paradas imprevistas en la produccion

Respuesta Frecuencia Porcentaje %
A la falta de mantenimiento
preventivo 5 8
A fallas eléctricas 5 8
Por falta de café tostado 55 84
Otras 0 0
Total 65 100

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Gréfico 9 Causas de las paradas imprevistas en la produccion

8%

= A |a falta de
mantenimiento

preventivo
A fallas

eléctricas

= Por falta de
café tostado

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Analisis

Manifestaron el 8% de los trabajadores de la fabrica que los problemas de
paradas de la produccion se deben a falta de mantenimiento preventivo, el 8%
de los trabajadores también manifesté que se debe a la fallas eléctricas, el 84%
por falta de café tostado, a pesar de que todos opinan asi, se puede sefalar
que por experiencia propia muchas de las fallas también se debe de que falta
de mantenimiento preventivo.
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Pregunta 10 Tienen algun tipo de incentivo

Cuadro 10 % mejor colaborador

Respuesta Frecuencia Porcentaje %
Si 0 0
No 65 100
Total 65 100

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Gréafico 10% por mejor colaborador

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Analisis

mSi

mNo

El 100% de los trabajadores manifesté que no les dan ningun incentivo, como

econdémica, ayuda alimenticia, capacitacion, entre otras.
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Pregunta 11 Qué hacen con el producto que sale en mal estado

Cuadro 11 Producto en mal estado

Respuesta Frecuencia Porcentaje %
Reprocesan 65 100
Desechan 0 0
Venden 0 0
Otros 0 0
Total 65 100

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Grafico 11Producto en mal estado

® Reprocesan
m Desechan
Venden

Otros

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Analisis

El 100% de los trabajadores manifesté que el producto que sale en mal estado

lo reprocesan.
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Pregunta 12 Considera usted que tiene que tener una mejor organizacion al

momento de almacenar el producto

Cuadro 12 Mejorar la organizacion al momento de almacenar el producto

Respuesta Frecuencia Porcentaje %
Siempre 50 77
A menudo 10 15
A veces 5 8
Nunca 0 0
Total 65 100

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Grafico 12 Mejorar la organizacion al momento de almacenar el producto

Frecuencia
8% 0%
15% Siempre
A menudo
A veces
= Nunca
» Total

77%

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora

Analisis

Segun los resultados de las encuestas el 77% de los trabajadores manifesté
que debe haber una mejor organizacion en el momento de su almacenado,
mientras que el 15% manifestd que a menudo debe haber una mejor
organizaciéon, y el 8% manifestO que a veces debe haber una mejor

organizacion.
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Pregunta 13 Considera usted que fomentan mejoras en el proceso productivo?

Cuadro 13 Fomentar mejoras en el proceso productivo

Respuesta Frecuencia Porcentaje %
A veces 0 0
Siempre 65 100
Nunca 0 0
Total 65 100
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora
Gréafico 13 Fomentar mejoras en el proceso productivo
0%
B Aveces
B Siempre
BNunca

Fuente: Investigacion de campo

Elaborado por: La autora

Analisis

Segun la encuesta realizada nos manifestdé el 100% de los trabajadores que

fomentan mejoras en el proceso productivo
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4.1.1.2. Situacion actual en el proceso de produccion

En el primer flujograma, relacionado con la descripcion del proceso del café
soluble, podemos apreciar las areas de cada proceso con una breve
descripcion de las labores que se realizan en cada una de ellas, cumplidas en
nueve etapas.

Flujograma de proceso

[ Seleccion de la materia prima ]

v

~
Preparacion de la Materia
Prima )
( * A
Seccion de café Tostado
|\ J
( ‘ N\
Mezcla de café Tostado
g J
) L \
Extraccion
. ‘ J
Centrifugacion ]
Evaporacion ]
s * _ N
Secado- Atomizado
L Snrav )
( l A
Almacenamiento
|\ J

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora
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4.1.1.3. Analisis del proceso

Para realizar el andlisis se procedid a elaborar el esquema de proceso,

maquinarias, utilizados en la elaboracion del café soluble.

El primer esquema representa las diferentes etapas del procesamiento del café

soluble.

La calidad del café soluble disminuye en el instante que se mezcla los granos
de café de diferente calidad el primero en la despulpadora que es resultado de
un proceso estricto de calidad con aquel que se obtiene del café que ha sido
desechado en alguna de las etapas, motivo por el cual se dan los problemas de
operacion y calidad en el proceso, especialmente en el tostado, de acuerdo a
este esquema se determina el tiempo actual y el tiempo propuesto segun los

resultados obtenidos.
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Esquema del proceso de café en grano a café soluble

Cuadro N° 14 Proceso de café en grano a café soluble

Despulpadora

de granos
1—_1—1 Tostadora
| Malo Bueno l
Bueno

Procesado

Calidad
baja

¥

Mezclado

{Palos. basura)

Extraccion
Bueno/ Centrifuga
malo | "
1 i
Malo Bueno
Desechos

—»

15% de
deshidratacion
1
Ewvaporadora
B I ] Torre de
‘ ueno -+ secado
Calidad
"' ‘l' buena
‘ Malo ‘ Bueno
Malo “™| Envasado
!

‘ Almacenado «— Bueno
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4.1.2. Clasificacion de los equipos y maquinarias para el proceso del café en grano a café soluble

En este esquema representa las maquinarias y el tiempo de procesamiento de café en cada una de ellas.

Cuadro N° 15 Maquinarias del proceso de extracto de café

Despulpadora o piladora | s Tostadora — Extraccion —| Centrifuga

f
. 1
i

Seleccion del grano x Anacenamiento y mezcla del ceé\/ Tanques hidrdlisis del café \ 150016 de extracto del café
bueno y malo T: 5min T: 15-20min

T: 60min

T:1.20min T: 30-35min T 5min T: 60min | T: 5min

Envasado L_ Torre de secado P Evaporacion

Envasados y trasladados en Y Elimina agua forméandose < Concentrado

cartones a bodegas . B . : .
X esferas de polvo T: 10min .
T: 5-10min T2 5min S T:ZOmiFr)] v T: 60min

€g



Tabla estdndares del proceso

Color % Humedad | Densidad Brix PH (agua) Acidez Entrada de | Temperatura | Temperatura
Max — Min % % Max - Min | Max - Min | M&x - Min aire de de salidade | de salida del
Méax - Min camara de camara°C soluble° C
secado °C
32-28 3,4-2,6 20 54 - 52 55 -4,8 6,4-5,5 205 -200 110 -105 36 - 30

14°]




4.1.2.1. Problemas detectados de la fabrica

Al realizar la primera visita a la fabrica se pudo apreciar que no existe una
buena coordinacion y organizacion adecuada; no hay un jefe de seguridad

Industrial.

No existe un programa actual adecuado que permita mejorar el proceso

productivo.

e Minimo de equipo de proteccion personal (EPP)

e Poco personal

e Magquinarias obsoletas. La mayoria de la maquinaria tienen 12 afios desde
qgue la administracion actual esta a cargo, pero en realidad tiene mas
tiempo de lo indicado por que ha tenido otras administraciones anteriores
(no existiendo documentacién alguna, por lo que tienen datos histéricos

reales de las mismas).

La disminucién del rendimiento del proceso, porque no cumple con los
estandares establecidos en el cuadro (15), ya que para obtener una buena
calidad del producto final se debe cumplir con parametros establecidos como:
Buena calidad de grano, en especial el café arabigo que es el que le da el
aroma de calidad. También se debe tener un buen grano robusta (que es el

gue mide el rendimiento del proceso).

Por otro lado se debe contar con una buena densidad (que se lo mide por el
grado Brix, entre mas concentrado mucho mejor). La temperatura y la presion
juegan un papel importante en el momento de obtener una buena calidad del

extracto, la misma que deben estar siempre 180°C y 200 PSI, respectivamente

Los principales jefes no permanecen en la fabrica, solo cuenta con el jefe de

calidad que es el encargado en toda la fabrica.
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Cuadro N° 16 Programa actual de maquinaria

Tiempo
Descripcién Tiempo actual | propuesto Mejoras
En el momento de comprar la materia prima, seleccionar que sea de buena
Despulpadora 60min 40min calidad. Mejorando el tiempo del proceso, debido a que no se va a tapar las
mallas, mejorando el tiempo destinado. Se realizé una prueba piloto donde
se mezcld y el tiempo estimado es de 40 min.
Segun el estudio realizado se puede optimizar el tiempo con un mejor
Tostadora 15-20min 10-15min | control de limpieza y mantenimiento de la maquinaria, debido a que el
tiempo del proceso actual va a disminuir con este, ya que el promedio de
una tostadora en buen estado, segun las especificaciones técnicas
establecidas va de 10 a 15 minutos, dependiendo del tipo de grano que se
vaya a emplear.
Extraccion 30-35min 25-30min | Esta area de proceso depende mucho de la calidad de tostado pero también

se lo puede lograr sustancialmente este tiempo, atomizando el proceso de
valvula que actualmente son manual y el tiempo estimado en cumplir un

ciclo de extraccion es de 20- 30min.

9%




Centrifuga

60min

50min

Seleccién de una mejor calidad del café, mejorando tiempo estimado,
debido a que la descarga de la centrifuga es mucho mejor si la calidad de
extracto es Optima, para cual se realizd una prueba con 1000 Its de extracto
con buena y mala calidad de café: La mala fue de un tiempo de 60min y la

buena un tiempo de 50 min.

Evaporador

60min

50min

Dar mantenimiento cada 6 meses evitando que los residuos del café se
adhieran a las placas de la misma, lo que no permite un mayor flujo al
momento de evaporar. El tiempo estimado con la placas limpias es de 50

min

Torre de secado

60min

50min

Dar mantenimiento cada afio, debido a que la camara debe estar
herméticamente sellada permitiendo que la temperatura se mantenga en

60°C y por lo tanto el proceso de atomizacion se realizard mas rapido.
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Capacidad de produccion de la fabrica

La fabrica Gusnobe, para el proceso del café utiliza turnos, los mismos que son

de 24 horas laborales, en la actualidad cuentan con 65 trabajadores en toda la

fabrica. En el turno de tostado se procesan 471 sacos de café en granos,

mezclados con impurezas, procesandose por tanto 28.000 kg, en un total de 17

horas de tostado, es la Unica area que trabaja 17 horas.

Al finalizar el proceso se obtienen 23.800 kg de café soluble, los mismos que

son embalados en 100 cajas estas cajas estan formadas de plastico y carton-

para su adecuada comercializacion. De estos resultados se estima que en el

proceso se pierde el 15% de materia prima.

Cuadro N° 17 Capacidad de produccion de la fabrica

Sacos de
café en Total sacos Total Perdida de
granos procesado producto café
procesando
Tostado 471 sacos en 28.000kg 23.000kg 15%
procesan granos
Torre de
Tostado Extraccion Centrifuga secado
Turnos de 17 horas 24 horas 24 horas 24 horas
trabajo

Cajas procesadas

Kilos de las cajas

Café soluble

24

25 kilos

Total de trabajadores

65 en toda la fabrica

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La autora
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En este cuadro estan representadas las fichas técnicas de cada maquinaria en
la que se confirma la vetustez de la misma, asi como también la falta de un
control de mantenimiento.

Las fichas técnicas no existian por lo que fue necesario elaborarlas.

Cuadro N° 18 Fichas técnica del equipo de la tostadora

= C‘?-) = <
e FICHAS TECNICA DE EQUIPOS PROGRAMA DE
== S— = MANTENIMIENTO DE
X = . TOSTADOR EQUIPOS
“GHSHOBE S A
Preparado por: Aprobado por: Jefe de Fecha: 25 de Version:
Paola Galarza Mantenimiento Alfonso de la A Noviembre 2014

DESCRIPCION

FISICA Tostador construida en acero,
MODELO
SERIAL 2894 FCEOCI\';ILSII?D/DI\E NO REGISTRA
COD. DE
INVENTARIO NO REGISTRA

ESPEIFICACIONES
Tolva de carga (café )

Cuarado interior accionado mediante moto
reductor

Bombo exterior aislado y recubierto de chapa
Basculado mediante cilindro neumatico
Equipo de hogar aislado

Quemador de presion

Decantador de particulas

Cicléon incinerador

Enfriador circular en acero inoxidable

Motor de Impulsién del Tostador

Presion de Aceite no menor a 25 PSI

Temperatura del agua no mayor a 190 °F

Frecuencia de 60 Hz.

Voltaje de operacion (220 o 440)V

59



Cuadro N° 19 Fichas técnica del equipo de la extractora

T > pp—
= ——=mme, FICHAS TECNICA DE EQUIPOS PROGRAMA DE
,»i,:,' — . ﬁ{, S - EXTRACCION DE CAFE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS
“GUSNOBE-S.A

Preparado por:
Paola Galarza

Aprobado por: Jefe de
Mantenimiento Alfonso de la A

Fecha: 25 de
Noviembre

Version:
2014

DESCRIPCION Extracto construida en acero inoxidable, con valvulas y trabaja con
FiSICA electricidad.
MODELO NO REGISTRA
MARCA NO REGISTRA
FECHA DE

SERIAL NO REGISTRA COMPRA NO REGISTRA
COD. DE

INVENTARIO NO REGISTRA

ESPEIFICACIONES
Esta construida en acero inoxidable

Columna de extracto

Calentador general

Motores reductores

Intercambiadores de plaa

Tolva metalica para el llenado de los extractores.
Silos para el almacenamiento del bagazo
Presion de Aceite no menor a 25 PSI
Temperatura del agua no mayor a 200 °C
Frecuencia de 60 Hz.

Voltaje de operacion (110 )V

Cuadro N° 20 Fichas técnica del equipo de la centrifuga

- Gg;)') }
< ==y FICHAS TECNICA DE EQUIPOS

o X = CENTRIFUGA
“GUSNOBE-S:A—

PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO DE EQUIPOS

Aprobado por: Jefe de
Mantenimiento Alfonso de la
A

Preparado por:
Paola Galarza

Fecha: 25 de
Noviembre

Version:
2014

DESFCI:SRIICPEION Centrifuga construida en acero inoxidable trabaja con electricidad.
MODELO 309
MARCA Alfa Naval
FECHA DE
SERIAL NO REGISTRA COMPRA NO REGISTRA
COD. DE
INVENTARIO NO REGISTRA

ESPEIFICACIONES
Tanque para almacenamiento

Centrifugado clarificador (BRPX -309 -35S)
Motor electrico principal

Motor bomba de retorno

Bomba Sanitaria para tanque de centrifugadd
Presion de Aceite no menor a 25 PSI
Temperatura del agua no mayor a 200 °C
Frecuencia de 60 Hz.

Voltaje de operacion (220 )V
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Cuadro N° 21 Ficha técnica del equipo de la evaporadora

[ ] e
= L

Sl % L
~“GUSNOBE S.A——

FICHAS TECNICA DE EQUIPOS

EVAPORADOR

MANTENIMIENTO DE EQUIPOS

PROGRAMA DE

Preparado por:
Paola Galarza

Aprobado por: Jefe de
Mantenimiento Alfonso de la
A

Fecha: 25 de
Noviembre

Version:
2014

DESF(?;ICPZ:ION Evaporador construida de acero inoxidable.
MODELO NO REGISTRA
MARCA NO REGISTRA
SERIAL NO REGISTRA F(:E(;:GQFI{DAI\E NO REGISTRA
COD. DE
INVENTARIO NO REGISTRA

ESPEIFICACIONES
Bombas verticales

Programadores

Frecuencia de 60 Hz.

Compresores de aire para calderas
Compresores de aire de 3 pistones

Presion de Aceite no menor a 25 PSI
Temperatura del agua no mayor a 48 °C

Voltaje de operacion (220)

Cuadro N° 22 Ficha técnica del equipo de la torre de secado

FICHAS TECNICA DE EQUIPOS

TORRE DE SECADO

MANTENIMIENTO DE EQUIPOS

PROGRAMA DE

Preparado por: Aprobado por: Jefe de Fecha: 25 de Version:
Paola Galarza Mantenimiento Alfonso de la A Noviembre 2014
DESCRIPCION - .

EISICA Torre de secado de acero inoxidable
MODELO Cono vertical
MARCA Soluble S. A

FECHA DE

SERIAL NO REGISTRA COMPRA NO REGISTRA
COD. DE
INVENTARIO NO REGISTRA

ESPEIFICACIONES
Tanque de Pulmon

Cabezal superior

Dosificador de aire

Ducto del aire

Torre de Camara de Secado
Motobomba de alimentaciéon
Motobomba de alta presion de la tobera de Spray
Filtro de extracto de Secado

Torre o camara de secado
Motor de dosificador de aire
Ventilador de retorno fino

Presion de Aceite no menor a 25 PSI
Voltaje de operacion (220 o 440)V
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4.1.3. Propuesta de mejoras del proceso productivo

Cuadro N° 23 Cuadro general de mejoras

Objetivos

Etapa

Problemas

Mejoras

Indicadores

Descripcion

Desperdicio en
Despulpadora

Mejorar la
calidad de
Materia Prima

Despulpadora

Desvariacién de
desechos (basura)
del café

Al comprar la materia
prima, seleccionar que sea
de buena calidad

Menor de 5%

Despulpadora

Coloracion del
grano

Controlar los parametros
de estandares
establecidos en la tabla

Mayor de 15%

Despulpadora

Humedad del

Controlar los parametros
de calidad al momento de

Mayor de 15%

Standares Bajos en La
Torre de Secado

standares de
procesos
productivos

productivo

grano . .

obtener la materia prima

Desperdicio en Mejorar la Desvariacion de Al comprar la materia
p . calidad de Centrifuga desechos (basura) | prima, seleccionar que sea Menor de 5%
Centrifuga . . . .
Materia prima del café de buena calidad

Mej | Torre de Parametros bajos Controlar los parametros
Viejorar a en el proceso . P Menor del 15%

calidad de los secado establecidos en la tabla

Torre de secado|

Parametros altos
en el proceso
productivo

Controla los parametros
establecidos en la tabla

Mayor del 13%

Preparaciény
Capacitacion al
personal de produccioén

Realizar
reuniones
semanales o
permanentes

Personal de
proceso

Disposicién de
Capacitacion

Realizar capacitaciéon mas
seguido y hacer reuniones
con personal de proceso

Mayor del 10%

Mejora de la
Organizacién

Mejorar la
Organizacién

Personal de
proceso

Falta de personal

Contratacién de personal

Mayor al 10%

Almacenado

Mejorar el

ambiente en el
area de Bodega

Almacenado

Falta de
acondicionador en

Mejorar bodegas con un
ambiente mas comodo

el area de bodega

Menor al 17%
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Cuadro N° 24 Cuadro individual de mejoras

Descripcion Objetivos Area Problema Mejoras Indicadores
Al depositar los |+ Evitar que junto con los cerezos
sacos del café | cosechados, vayan hojas, ramas, terrones y
en la | piedras. El rango tiene
Mejorar la despulpadora, la que ser
calidad de misma que se |+ No permitir que los cerezos pasen de | menor que el
Materia encarga de | maduracion sin ser recolectados, porque | 5%
Prima, en despulparlo y | ocurriendo la fermentacion del cerezo en la
Desperdicio en | vista que pad también separar | planta, adquiere un olor y sabor |El rango de
Despulpadora | el 15% se Despulpadora la basura para | desagradable. café con
desperdici obtener el grano coloracion
a a través limpio * Emplear canastas y sacos limpios y en buen | diferente  al
de todo el estado. rojo, no tiene
proceso qgue ser mayor
* No mezclar cerezos que han caido en el | de 15%
suelo con los recién cosechados.

€9
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Descripcion

Objetivos

Area

Problema

Mejoras

| Indicadores

Desperdicio en
Despulpadora

*No existe medida

de la Humedad del

grano

Al realizar la
compra, se pudo
apreciar que la

coloracibn en la
mayoria de ellos era
entre verde
tendiendo a rojo y
muy pocoS granos
con la coloracion

roja.

Establecimiento los parametros de estandares
establecidos en la tabla, a fin de obtener
estdndares de calidad, evitar pérdidas al
momento de sobrepasar los estandares

establecidos en el proceso productivo.

*Estableciendo los parametros de calidad al
momento de obtener la materia prima,
disminuir pérdidas de tiempo y mejorando la

calidad del proceso productivo

El rango no
tiene que ser

mayor de 15%

79
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Cuadro N° 25 Cuadro individual de mejoras de la centrifuga

Descripcion Objetivos Area Problema Mejoras Indicadores
*Contribuir mejoras en la clasificacion del café
en grano.
*Mejorar el beneficio del café mezclado del
. o proceso.
Desperdicio L\:/Ia?ijgg?jr 0:2 Centrifuga (?ee:g;?:g(zgasugai Menor  de
en Centrifuga g *Estableciendo una estructura organizada del | 5%

Materia prima

del café

procesamiento de café para adoptar los
parametros establecidos en la tabla de calidad
para su respectivo analisis y calificacion del
café.

o 1ro N° 26 Preparacion y capacitacion del personal

)




Descripcion Objetivos Area Problema Mejoras Indicadores
*Programar capacitaciones.
*Mejora el conocimiento del area de trabajo con
charlas a los trabajadores.
Plan  de o | . |
By o Disposicion | » Mejora la comunicacion entre grupos y jefes para
Preparacion vy | capacitacion. ' L
L _ Personal |y una mejor organizacion.
Capacitacion al | Realizar y
_ de preparacion Mayor del 10%
personal de | reuniones o ) _ _ L
. proceso | de *Promover creatividad, innovacion y disposicion
produccion semanales o o _ _
Capacitacion | para realizar el trabajo.
permanentes
*Mejorar el desempefio de los trabajadores con
capacitaciones..
*Capacitacion anual en base a seguridad
industrial.
(o))
(o))
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Descripcion

Objetivos

Area

Problema

Mejoras

Indicadores

Preparacién vy
Capacitacién al
personal de

produccion

*Capacitar al personal de manera que se
comprometa con la empresa y sobre todo con el

mismo.

*Capacitar en cuanto al manejo del servicio al
cliente para esta area.
*Aplicar los estandares de higiene y calidad.

*Capacitacion anual en base a seguridad

industrial.
*Capacitar al personal de manera que se
comprometa con la empresa y sobre todo con el

mismo.

*Capacitar en cuanto al manejo del servicio al

cliente para el area de venta del producto.

*Aplicar los estandares de higiene y calidad.

Mayor del 10%

2 dro N° 27 Mejoras en el &rea de almacenado de producto terminado



Descripcion Objetivos Area Problema Mejoras Indicadores
*Mejorar el ambiente de trabajo.
*Mejorar el espacio de almacenado.
*Disminuir espacio por producto
terminado y no entregado.
, Falta de | .comprar una unidad de carga que
Mejorar el dicionad |
acondicionador en e ; ;
Almacenado | ambiente en el | Almacenado | permita almacenar directamente con Menor del
, area  de  Dbodega | yn montacargas adecuado una
area de Bodega N 17%
sefalizacion. 0

cantidad considerable de mercaderia.

*Mejorar la sefalizacion de los tipos

de cada calidad en bodega.

*Falta de sistema de seguridad

Industrial en bodegas.
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Cuadro N° 28 Cuadros de mejoras de maquinarias del proceso productivo

Descripcion Objetivos Area Problema Mejoras Vida util
Realizando un mejor control de limpieza del
Paradas de | cilindro de la tostadora y un mantenimiento del
Notificar el dafo la maquinaria | reductor para evitar tiempos improductivos
de la maquinaria, | Tostadora | del tostado. muertos, y a fin de obtener producto de calidad
a fin de evitar Maquinarias | buena.
paradas pasada de su Tienen
Maquinarias | imprevistas. vida (til Diseflar y aplicar un plan de mantenimiento | 20 afios
Fallas de | preventivo a la fabrica de
Maquinarias. servicio

Realizar programas de mantenimiento, segun la

necesidad del equipo cada 6 meses o anual.

Organizacion de mantenimiento optima y eficaz
gue pueda ser usada en todos los casos de

manera estandarizada.
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Descripcién Objetivos Area Problema Mejoras Vida util
Aplicar las técnicas de mantenimiento con la finalidad

de diagnosticar el estado actual de la fabrica Tienen

Notificar el dafio | Tostadora 20 afios
. . L Aplicar los pardmetros como la Confiabilidad y

Maquinarias | de la maquinaria, de
_ _ Mantenibilidad para detectar las fallas de la maquina de .
a fin de evitar servicio

paradas

imprevistas.

la tostadora.

0L




4.2. Discusion

La presente tesis tiene como propoésito fundamental “Fomentar mejoras en el
area de produccion para la optimizacion de los recursos, estandares de calidad
y rendimiento del personal en la fabrica “Gusnobe S.A.” en el canton el Duran,
asi como también se utiliz6 la metodologia de investigacion accion para
determinar mediante la observacion algunos temas relacionados con la calidad

del proceso.

Carlos Soto 2010. “El despulpado no es una operacion totalmente eficaz, no
todo el café se despulpa ni toda la pulpa es separada. La masa de café a la
salida del despulpador contiene trozos de pulpa y frutos enteros”. En relacion
con este autor se determind que en el proceso EL 10% del despulpado no todo
el café sale bueno, sino también defectuoso, resultado que lo evidenciamos en
el cuadro #15.

La parte fundamental en el proceso de desarrollo de una estrategia esbelta es
la que respecta al personal, ya que muchas veces implica cambios radicales en
la manera de trabajar (Garcia Sandra 2012), segun la encuesta, el 77%
manifesté que no realizan otras actividades, mientas que el 23% manifesté que
ii realizan otras actividades por falta de personal en el area del proceso
productivo. Esta diversidad de opiniones permite establecer que algunos
trabajadores se dedican a realizar una sola tarea exclusivamente mientras que
otros realizan todas las actividades que sean necesarias y pertinentes, en la
cual existe un potencial humano subutilizado, con la finalidad de obtener una

buena calidad y productividad del producto terminado.

Manene Luis Miguel (2011).Benchmarking, Medida de calidad. Es el proceso
sistematico de investigar, identificar, comparar y aprender de las mejores
practicas de otras organizaciones, sean del mismo sector o no, analizando
ordenadamente el conjunto de factores que inciden en el éxito de las mismas,

aprender de sus logros y aplicarlos en nuestros propios procesos de mejora. En
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relacion con este autor se debe trabajar se debe trabajar en equipo y unidos y
aprender de otros dia a dia para una productividad mas eficaz y eficiente.

Al realizar la pregunta relacionada en fomentar mejoras en el proceso
productivo se encontré que el 100% manifiesta que debe haber una mejor
organizacion en el momento de almacenar el producto terminado, se encontrd
gque no hay una adecuada organizacion, esto se da que no hay un jefe
permanente en la fabrica y existe un supervisor general, coincidiendo con
(Manene 2012), en el proceso sisteméatico de investigar, identificar, comparar y
aprender de las mejores practicas de otras organizaciones, aprender de sus

logros y aplicarlos.
Los analisis de resultado demuestran que esta investigaciéon es factible y

concuerda con la hipotesis sobre “La evaluacion de los procesos y recursos ge

produccion de la fabrica “Gusnobe S.A.”.
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES



5.1. Conclusiones

La fabrica teniendo las siguientes &reas: proceso, mantenimiento, bodega,

laboratorio y area administrativa, se encontrd, como era de esperarse, mayor

cantidad (72%) de trabajadores en el area de proceso.

En la situacion actual en el proceso de produccion, manifestaron el
(72%) de los trabajadores, que no realizan otras actividades, mientras
que el 23% manifestd que si realizan otras actividades por falta de
personal en el area del proceso productivo. Esta diversidad de opiniones
permite establecer que algunos trabajadores se dedican a realizar una
sola tarea exclusivamente mientras que otros realizan todas las
actividades que sean necesarias y pertinentes en el proceso de

produccion.

En la clasificacion de los equipos y maquinas del proceso del café
existen diferentes areas como el despulpado, tostadora, extraccion,
centrifuga, evaporador, y torre de secado, detectandose que en la
tostadora existe una demora excesiva debido a que la maquina ha
cumplido su vida util, a fin de obtener mayor productividad y mejorando

el proceso productivo

En la propuesta del proceso productivo del café soluble el 100% de los
trabajadores comenté que deben fomentar mejoras de el proceso
productivo, hacer reuniones, en la cual valoran con las opiniones de los

trabajadores para obtener mejor productividad y trabajo eficiente.
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5.2. Recomendaciones

Mejorar, capacitar organizar y motivar a los trabajadores para que un
incentivo permita mejorar la productividad con la finalidad de obtener un

trabajador eficiente y de mayor productividad.

En el estudio del analisis de maquinarias se recomienda cambiar los
equipos con una tecnologia nueva ya que son obsoletas, para mejorar la

productividad sin paradas imprevistas.

Contribuir con el programa de mejoras para mejorar el proceso
productivo establecer los estandares de calidad, evitar reproceso,
demoras imprevistas. Contando con las opiniones de los trabajadores
para obtener mejor productividad y trabajo eficiente. Con la finalidad de

obtener un trabajo seguro de calidad y mayor productividad.
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CAPITULO VII
ANEXOS



7.1. Anexo N° 1Entrevista dirigida a los trabajadores

VERSIDAD TECNICA ESTATAL DE QUEVEDO

CULTAD DE CIENCIAS DE LA INGENIERIA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL ¢ y

INVESTIGADORA: GALARZA ZAMBRANO PAOLA CECIBEL

OBJETIVO: Fomentar mejoras en el area de produccién para la optimizaciéon
de los recursos, estandares de calidad y rendimiento del personal en la fabrica
“Gusnobe S.A.” en el cantén Duran, afio 2014

1. ¢, Cuantos trabajadores existen en produccion?

10 ¢ ) 20 ( ) 30 ( )
40  ( ) 50 ( ) 60 ( )
Otros ( )

2. ¢En qué areatrabaja?

Mantenimiento ( ) Laboratorio ( )
Proceso ( ) Bodega ( )
Administrativo ( )

3. ¢Les dan charlas o capacitacién?

Si ( )
No ( )
4. ¢Cada cuanto reciben capacitacion
Semestral  ( ) Trimestral  ( )
Anual ( ) Nunca ( )

5. ¢Como usted califica el proceso de café que actualmente tiene la
fabrica?

Muy bueno ( )

Bueno ( )

Malo ( )
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6. ¢ Cual es su funcién que usted realiza.

Tostado
Centrifuga

Spray

7. ¢, Ademas de esas funciones tiene otras actividades

Si
No

(
(
(

(
(

)
)
)

)
)

Extraccién
Evaporacion

Envasado

8. ¢Cual de las éareas del proceso de café usted considera que hay

problemas de produccion?

Tostado
Centrifuga
Spray

9. ¢Por qué se debe este problema?
Por falta de maquinaria
Por falta de personal técnico

Por falta de capacitacion

10. ¢En qué turno trabaja?

Vespertino

Matutino

11. (En su area de trabajo cuando hay paradas imprevista a que se debe

(
(
(

(
(

)
)
)

)
)

Extracciéon

Evaporacion

Nocturno

Rotativo

A la falta de mantenimiento preventivo

A fallas eléctricas

Falta de experiencia

Otras

12. ¢ Tienen algun tipo de incentivo?

Si
No

(
(

)
)

(

(

(
(
(

)

)
)
)
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13. ¢ Qué tipos de incentivos tiene para mejorar la productividad?

Econdmica ( ) Ayuda alimenticia ( )
Capacitacion ( ) Otras ( )
Ninguna ( )

14. ¢ Qué hacen con el producto que sale en mal estado

Reprocesan ( )
Desechan ( )
Venden ( )
Otros ( )

15. ¢Considera usted que tiene que tener una mejor organizacion al
momento de almacenar el producto?

Si ( )

No ( )

16. ¢Considera usted que deben fomentar mejoras en el proceso

productivo?

Si ( )
No ( )
Porque ( )

17. ¢Participan en reuniones para mejorar el proceso productivo de la

fabrica.
Si ( )
No ( )
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7.2. Anexo 2 Simbologia del diagrama de proceso

Imiciz o final de un proceso dascrmo por 2l
procedirnes rtc. Fija doande empiexs y ooneds

terrndna =l procedimicnds. E=td relaciona da
con 2| alcanc=.

|

Indicz uma de lss actividsdes que forrmam
parie de wn proceso. Fars describirls con
exschfed 2= ampiortEnte uhlzss wn werbs oy wn
susiamiivo, [For ejemplo: Adzcansegrafiay en
[y oyl

1 Actividad

Indica uns dacision kegics gQws responds 3
uns pregunta cearrads. 5dke tene dos res-
puestss “Si" o "No~. Eldizgrams s= sbre en
dos secusnciss, segun la decision.

Indica un docwnzanic gue =3le o antra = wn
proceso.

idem sl snterior indica un decumenta QU=
s@k2 o enfira 3 'wn precEs0, peEno Con Copias 8
o is wrilmuin

Conecta elermenios, indicando gue el diagra-
rra cordinds =n a8 mismea psgins pero, oo
f=lta d= espscio, lo haoe =n otro lugs:s

Conscta fusra de pagina. Se ws3 cuando es
neces=ne condimear =l disgrams =m oira pE-
ging. Esta simbolo e uns referencia para
ubicar I3 secuencia de tarsas

L
B,
&
=

Indica archivo, Estz simbolo 2z paciica b ta-
rea de archivar uno © mas documentas.

Indican la s ecusncia d& las actvidades den-
try diel proceso,
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7.3. Anexo N°3 Simbolos de las variables del estudio de métodos

SIMBOLO

INDICA

SIGNIFICADO

O

Operacidn

Se cambia intencionalmente la parte o pieza en
cualquiera de sus caracteristicas fisicas, se
arregla o prepara para otra operacion, transporte,
inspeccion o almacenaje.

Inspeccion

Una parte o pieza es examinada, se verifica su
calidad o cantidad y/o cualquiera de sus
caracteristicas.

=

Transporte

Una parte o pieza es trasladada de un lugar a
otro, excepto cuando dichos traslados son una
parte de la operacion o bien son ocasionado por
el operario en el punto de trabajo.

\Y

Almacenamiento

Una parte o pieza se mantiene y protege contra
un traslado no contemplado al programar la
produccion.

D

Retraso

Cuando las condiciones excepto aquellas que
intencionalmente cambian las caracteristicas
fisicas del objeto, no permiten una inmediata
realizacion de la  siguiente  actividad
programada.

Variable

Actividad
combinada

Actividad realizada conjuntamente o por el
mismo operario en el mismo punto de trabajo
los simbolos empleados para dichas actividades
se combinan, por ejemplo el circulo inscrito en
un cuadrado para representar una operacion e
inspeccion combinada.
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7.4.

Anexo N°4 Cronograma de actividades

ACTIVIDADES v R I i R v v O v R
= = = = = | = = =
— N ™ <t Lo <o) N~ [e0)
1 Elaboracion del Anteproyecto de X
Tesis
Presentacion del Anteproyecto al
Coordinador de Carrera y Comité
2|de Investigacion para su|X X
aprobacién y designacién del
Director de Tesis.
Entorno de la fabrica y del
proyecto de tesis.
3| Elaboracion y entrega del X X
proyecto de tesis
Analisis de la oferta y demanda
Aplicacion de instrumentos de
4 evaluacioén y técnicas estadisticas. X % |x
Desarrollo  del trabajo de
investigacion de la tesis
Analisis de la situacion actual.
5| Andlisis del mercado. X X
Viabilidad técnica X
Beneficios en situacion con y sin
proyecto
Rentabilidad del proyecto.
6 | Presentacion de la tesis al
consejo Directivo de la FCI para X
asignar la fecha de sustentacion
de la tesis
7| Sustentacion de la Tesis de Grado X
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7.5.

Anexo N° 5 Area de tostado
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7.7. Anexo N° 7 Area de evaporador
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7.9. Anexo N° 9 Area de torre de secado
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MOMENTO DE DESCANSO
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