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RESUMEN

El presente estudio se enmarca en un proyecto factible de tipo descriptivo, con
un disefio de investigacion de campo y se elabora en la empresa Alimentos
Congelados la Constancia C.A. El objetivo de la investigacion es la estandarizacion
del proceso desarrollado en la linea de extraccion de pulpa de fruta de la empresa.
Los Investigadores tomaron como poblacion toda el area de produccién de la planta
conformada por tres diferentes lineas de procesos, de los cuales se tomé como
muestra la linea de extraccion de pulpa de frutas. Como técnicas de recoleccion de
datos se utilizd la entrevista no estructurada, observacion directa y la revision
documental. De los datos obtenidos se analizaron a través de herramientas tales como
diagrama de causa y efecto, matriz de ponderacion y diagrama de Pareto. Para asi
establecer propuestas a las mejoras en cada una de las fallas encontradas. Se evaluo el
proyecto bajo la factibilidad técnica, operativa, social y economica, resultando asi, un
proyecto factible.

Descriptores: Estandarizacion, productividad, proceso de produccién

XV



INTRODUCCION

Actualmente, cualquier industria manufacturera tiene como meta la
elaboracion de sus productos con la menor cantidad de recursos en el menor tiempo
posible, ahorrando costos en materia prima y mano de obra.

Alcanzar una produccién estable considerando todos los factores que influyen
en el proceso es uno de los problemas de mayor dificultad que se puede encontrar en
la gran mayoria de las empresas.

Hoy dia se ha vuelto un tema de importancia, ya que al momento de controlar
y reducir costos las empresas se han encontrado con diferentes barreras que van desde
la dificultad para adquirir la materia prima hasta las barreras que imponen el dia a dia
al momento de distribuir el producto terminado. Estas barreras no solo afectan el
desempefio de la empresa, también el desenvolvimiento de todo el personal que
labora en ella, obligando a que una gran parte de ellos tenga dificultades para llegar a
la planta de produccién o que no puedan asistir con regularidad.

En la empresa Alimentos Congelados la Constancia C.A., se planted la
problemética reflejada en la linea de extraccion de pulpa de frutas, dicha linea de
produccion no posee documentos escritos que indiquen o guien respecto a la forma de
ejecutar las diferentes actividades que los operarios deben realizar especificamente
para la extraccion de pulpa de frutas, tampoco posee un manual de normas que
indigue las indumentaria adecuada para evitar cualquier tipo de accidente.

En el presente estudio se logré la estandarizacion del proceso de extraccion
de pulpa de frutas y el registro de cada uno de los pasos seguidos para alcanzar tal
objetivo; Para lograr esto, el trabajo fue estructurado en los siguientes capitulos:

En el Capitulo I: El Problema, se describe el funcionamiento actual de la linea
de produccion de extraccion de pulpa de frutas, se identifica la problematica

existente, se presenta el planteamiento del problema, los objetivos generales y



especificos de la investigacion; asi como el alcance.

En el Capitulo 1I: Marco Teorico, se muestra una revision de investigaciones
anteriormente realizadas con el fin de obtener informacién que pudiera aportar
aspectos metodoldgicos y/o tedricos de interés para el desarrollo del estudio
(antecedentes). Se presentan también las bases tedricas, las definiciones de los
términos, conceptos y las bases legales.

En el Capitulo I1I: Marco Metodologico, se detalla el tipo y el nivel de la
investigacion, el disefio metodoldgico, la poblacién y la muestra, las técnicas e
instrumentos de recoleccion de datos, asi como las técnicas de andlisis de datos. Se
incluyen también las fases en las cuales se dividid el estudio de acuerdo a los
objetivos especificos definidos inicialmente.

En el Capitulo IV: Se presentan los resultados del desarrollo de la
investigacion, detallando cada una de las actividades, técnicas e instrumentos
utilizados tanto para la recogida como para el analisis de los datos manejados en cada
una de las fases en las que se estructur6 el estudio. Finalmente y apoyados en los
resultados, se planted la propuesta de estandarizacion del proceso de extraccion de
fruta en la empresa Alimentos Congelados la Constancia C.A.

Finalmente se presentan las conclusiones y las recomendaciones consideradas

pertinentes.



CAPITULO I
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema
Se estima que el 80% de todas las frutas que se producen en el mundo se

venden frescas. ElI mercado de la fruta fresca sigue creciendo, principalmente fuera de
Estados Unidos y la Unidn Europea. En los mercados maduros, las preferencias de
los consumidores parecen estar moviéndose hacia frutas que se producen de forma
mas natural y con una imagen fresca, incluyendo a la fruta congelada. Y eso es a
expensas de productos de disponibilidad mas estable, como los jugos y las frutas
enlatadas. Durante la Gltima década, la demanda mundial por fruta congelada se ha
incrementado a tasas de 5% anual. Al mismo tiempo, la demanda por fruta procesada
en latas, bolsas y botellas se ha mantenido estable a nivel global y ha decaido en torno
a 1% al afio en mercados como Europa, Australia y Estados Unidos.

Venezuela cuenta con un amplio ecosistema natural, de igual manera el
desarrollo fruticola nacional se orienta sobre la base de una fruticultura netamente
tropical, que dada la gran variedad de regiones en el pais, existen 167.691 hectareas
frutales y una produccion 2.232.088 toneladas por afio, que se lleva a cabo en
distintas partes de la nacion, que van desde zonas bajas y aridas, en donde se obtienen
uvas y pifias, hasta zonas altas y himedas donde se hallan duraznos y fresas.

La fruticultura en el territorio nacional la podemos encontrar desde la region
de los andes y la region de los llanos hasta la cordillera central y oriental. Haciendo
énfasis en la cordillera central se encontrd una variedad de frutas como manzanas,
duraznos, fresas, moras, naranjas y hortalizas, donde gran parte de ellas terminan
formando parte de la materia prima de numerosas empresas en el estado Carabobo

que se dedican a procesarlas y utilizarlas como base en sus diferentes productos.



Alimentos Congelados la Constancia C.A., es una empresa que se dedica a la
extraccion de pulpas de frutas, elaboracion de concentrado de frutas, produccion de
jugos y de diferentes tipos de ensaladas; para ello cuenta con una planta en la que se
encuentran varias lineas de produccién, entre las cuales se encuentran la linea de
extraccion de pulpa de frutas, la linea de produccion de jugos de frutas y la linea de
produccion de ensaladas; cada una de ellas con sus respectivas maquinarias, equipos
y operarios.

La linea de extraccion de pulpa de frutas tiene una capacidad productiva
nominal de 12 toneladas diarias en una jornada laboral de 8 horas por dia, en dicha
linea se procesan actualmente frutas citricas tales como: fresa, tamarindo y pifia;
siendo el mismo procedimientos para cada uno ellos, sin embargo solo se estan
procesando 10 toneladas al dia, ya que durante el proceso de extraccién de pulpa se
estan generando pérdidas y retrasos que dificultan cumplir con la capacidad total
esperada, en el cuadro 1 se muestra la produccion de pulpa al mes y el valor
monetario que se deja de percibir.

Cuadro 1 Produccion del tltimo trimestre

Planificado | Produccion PULPAS EN SCRAP PERDIDAS
MES (Ton) (Ton) (Ton) USD (9)
Febrero 9500 7300 250 115.000
Marzo 11000 9500 390 179.000
Abril 11200 10.000 480 220.800
TOTAL  31.700 28.800 1.120 514.800

Fuente: Datos Obtenidos del departamento de produccion (2020)

Partiendo de la informacién mostrada en el cuadro 1, se refleja que en ese
trimestre hubo una fuga econdmica de un total de $514.800 (USD), lo cual es una
cifra que al mejorar su proceso de fabricacién se reducen las fallas, errores y a su vez
los costos que estos repercuten, considerando los factores que los afecta tales como:
el desconocimiento por parte del personal directo al proceso, generando desperdicios
en materia prima, gran cantidad de lotes rechazados asi como también retrasos en las

entregas de producto terminado. Es necesario acotar que en esta planta en estudio,



tienen asignado un lider de grupo de trabajo, y es la persona encargada de dicha linea,
del puesta a punto de las maquinas asi como también de manejar la informacion del
proceso, de esta manera, en la grafica 1 se muestra el porcentaje de cumplimento en

los lotes producidos en el trimestre en cuestion.
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Figura 1. Porcentaje de cumplimiento de lotes producidos
Fuente: Datos Obtenidos del departamento de produccién (2020)

De esta manera se evidencia el porcentaje de lotes aceptados y/o rechazados
desde el mes de Febrero hasta Abril, ocurridos por diversas causas tales como
tratamiento térmico no adecuado, oscurecimiento de la fruta por el tiempo en
ejecucion y cambio en el sabor del producto, entre otros. Es decir, si los lotes
procesados se encuentran dentro de esta clasificacion son pérdidas a nivel financiero,
de manera que en promedio entre los meses en estudio, el treinta y tres por ciento
(33%) de la produccion representa pérdidas y expresado en capital son alrededor de
$169.884,00 (USD). Incurriendo asi, un efecto negativo que incide directamente en
los ingresos netos, de modo que es prioridad atender esta problematica.

Sumado a lo anterior, en la empresa Alimentos Congelados La Constancia C.A.,
se evidencio, que los trabajadores no cuentan con los equipos de higiene y seguridad
industrial necesarios para trasladar y manipular las frutas, y a su vez con la

indumentaria de trabajo adecuada que se requiere para garantizar su integridad fisica.



1.2 Formulacion del problema
Considerando la necesidad de Alimentos Congelados la Constancia C.A. de
Ilevar a sus clientes un producto que cumpla con los estandares de calidad, surgio la
siguiente interrogante ;De qué manera se puede caracterizar y mejorar el proceso
para la extraccion de pulpa de frutas?
1.3 Objetivos de la investigacion
1.3.1 Objetivo general

Proponer la estandarizacion del proceso de extraccion de pulpa de frutas en la

empresa Alimentos Congelados la Constancia C.A.

1.3.2 Objetivos especificos:



seguir normas, parametros, practicar las buenas précticas de manufactura, para asi
brindar un producto de calidad a sus clientes.

Es por ello que se hace necesario, dentro del marco de la mejora continua de los
procesos, realizar un estudio utilizando herramientas de ingenieria industrial, que
identifiquen las causas que han generado las paradas forzosas en la linea y las
pérdidas que se han generado, de tal forma que se cumpla con la produccion diaria
planificada.

A nivel académico, la presente investigacion pretende poner en préactica los
conocimientos tedricos adquiridos, durante la preparacién académica-profesional,
cumplir con los requisitos necesarios para optar al titulo de Ingeniero Industrial y
ademas este estudio servirh como herramienta de referencia para futuras
investigaciones.

1.5 Alcance

En el siguiente trabajo especial de grado se propone la estandarizacion del
proceso de extraccion de pulpa de frutas con el fin de mejorar la produccion y
rendimiento en la linea, su aplicacion dependera de la decisién que tome la empresa

Alimentos Congelados la Constancia C.A.



CAPITULO I
MARCO TEORICO

En una investigacion es necesario evidenciar los estereotipos que se propone
estudiar y conocer, partiendo de proyectos y conocimientos previos de algunos
referentes tedricos y conceptuales. En este caso, la finalidad que tiene el marco
tedrico es saber con exactitud y ubicar al problema dentro de un conjunto de
conocimientos, que permita orientar la busqueda como también ofrecer una
conceptualizacion adecuada de los términos que se han de utilizar.

2.1 Antecedentes de la Investigacion

Arias (2012) afirma que Los antecedentes reflejan los avances y el estado actual
del conocimiento en un area determinada y sirven de modelo o ejemplo para futuras
investigaciones. Por consiguiente, en los proyectos previos que sirven de referencia a
la investigacion planteada, se han detectado algunas relacionadas con aspectos
importantes, dentro de las cuales destacan las citadas a continuacion:

Fuenmayor M. (2017), elaboro un trabajo especial de grado para optar por el
titulo de Ingeniero Industrial de la Universidad José Antonio Paez. Dicha
investigacion se tituld “Propuesta de estandarizacién del proceso de arranque de
la linea 6 de la empresa CARGILL de Venezuela, planta valencia”. Esta
investigacion se enmarcdé como un proyecto factible, con un disefio de campo,
empleando la observacion directa, la entrevista no estructurada y la revision
documental como técnicas de recoleccion de datos. Como poblacidn se seleccionaron
3 lineas de produccion del departamento de envasado y como muestra se tomd la
linea 6, que era la linea de estudio.

Como resultado se logré implementa un procedimiento estandar para el proceso
de arranque de la linea 6. La investigacion mencionada ayudo a conocer el uso de
diferentes herramientas de ingenieria industrial para el analisis de los datos obtenido.

Por otra parte el procedimiento realizado por los autores para llevar a cabo la



estandarizacion del proceso de la empresa CARGILL, servird de base para la

estandarizacion del proceso productivo objeto del presente estudio.

Dossman D. (2016), elaboro trabajo especial de grado para optar al titulo de
Ingeniero Industrial de la Pontificia Universidad Javeriana de Cali. El estudio se
tituld “Propuesta de mejoramiento del proceso de produccion de una empresa de
alimentos congelados de la ciudad de Cali”. Fue un estudio de tipo descriptivo y
explicativo, se utilizaron diferentes fuentes de informacién tales como la biblioteca
javeriana, trabajos de grado de la misma, entrevista a algunas personas de la empresa
y sus respectivas visitas. Al momento de llevar a cabo el analisis de costo beneficio
para la propuesta de mejoramiento del proceso de produccion se encontrd que la
relacion costo beneficio fue de 5,04 pesos de retorno por cada peso de inversion, lo

cual demostro la viabilidad de la propuesta de mejoramiento.

La mencionada investigacion ayudo a conocer una mejor manera de dividir la
totalidad del estudio asi como tambien el analisis descriptivo grafico de los datos

recogidos.

Gobmez F. (2015) elaboro un trabajo especial de grado para optar por el titulo de
Ingeniero Industrial de la Universidad Autonoma de Occidente en Santiago de Cali.
La investigacion tuvo como titulo “Estandarizacion y documentacion de los
procesos operativos de la empresa MONTAIND LTDA. Con base en los
requisitos de la norma ISO 9001:2008”. El trabajo tuvo como objetivo estandarizar
y documentar los procesos operativos de MONTAIND LTDA, con base en los
requisitos de las normas 1SO 9001:2008. Para cumplir con este objetivo, de planteo

una investigacion cualitativa con un disefio descriptivo.

Este trabajo de grado proporciond a los investigadores la informacion necesaria
para evidenciar los problemas que se presentan en la empresa Alimentos Congelados
la Constancia C.A. Dicha investigacion también sirvid de guia para realizar una

normalizacion y documentacion de los procesos, ya que no se tienen procedimientos



definidos y establecidos para la ejecucion de sus labores.

En segundo se tiene Vazquez. R (2016), quién realizd un trabajo de grado
titulado: “Propuesta de Mejoras del Proceso Productivo en una Empresa del
Sector Quimico Bajo el Enfoque de Manufactura Esbelta” para optar al Titulo de
Magister en Ingenieria Industrial, en la Universidad de Carabobo, la cual tuvo como
Objetivo Proponer mejoras en una empresa del sector quimico bajo el enfoque de la
Manufactura Esbelta a fin de reducir desperdicios. Sefiala que, las distancias
recorridas para la entrega de suministros y de la distancia recorrida para la entrega de
producto al almacén de producto terminado generan un impacto que repercute en el
producto, por lo que se hace necesario mejorar esas distancias ya que a su vez se
reducen los tiempos de fabricacion.

El aporte de este antecedente para la presente investigacion nos lleva a
considerar los tiempos de fabricacion para la extraccion de pulpa de fruta en
Alimentos Congelados La Constancia C.A.

. 2.2. Bases Teoricas

En la presente investigacion se pretende crear una propuesta de estandarizacion
en el proceso productivo, con el fin de mejorar la linea de procesos de extraccion de
pulpa de fruta la en la empresa Alimentos Congelados La Constancia C. A, ubicada
en Valencia-Carabobo. En esta perspectiva, se ha buscado un soporte para la
investigacion en las bases teoricas.

Ahora bien, las bases tedricas son mas que un soporte, segun Arias (2012),
“implican un desarrollo amplio de los conceptos y proposiciones que conforman el
punto de vista o enfoque adoptado, para sustentar o explicar el problema planteado”
(p.107). Dentro de este orden de ideas a continuacién se mencionan los fundamentos
tedricos de esta investigacion:

2.2.1 Estandarizacion

Cuando se habla de estandarizacion de un proceso, primero se debe conocer lo
que significa el término con el cual se trata, y el cual se quiere aplicar al proceso. Por
estandarizacion se puede entender el ajustar o adaptar cualquier cosa para que se

10



asemejen a un tipo, modelo 0 norma en comun, es decir, que serd la misma forma de
realizar, fabricar o conocer, en cualquier parte del mundo.

El Dr. Yoshio Kondo (1993), profesor emérito de la Universidad de Kioto,
afirma que “la estandarizacién puede dividirse basicamente en la estandarizacion de
las cosas y en la estandarizacion del trabajo”. La estandarizacion de las cosas se
refiere a que los objetos deben ser iguales, ademas es indispensable en muchos
aspectos de la vida cotidiana para ser mas eficientes.

El término estandarizacién proviene del término standard, aquel que refiere a un
modo o método establecido, aceptado y normalmente seguido para realizar
determinado tipo de actividades o funciones.

2.2.2 Estandarizacion de Procesos

La estandarizacion de procesos se aplica en las empresas para garantizar que
los procesos sean ejecutados de una manera uniforme por todos los involucrados en
él, para asegurar la calidad de los productos/servicios. La estandarizacion, entonces,
es en este sentido el fendmeno mediante el cual los diferentes procesos productivos e
industriales globales convergen hacia un Unico estilo que predomina a nivel mundial
y que busca establecer similitudes entre cada item sin importar de donde provengan
estos o hacia donde vayan.

Segun Ferenz Feher (2017), CEO de Feher & Feher “estandarizar es un arte,
porgque hay que tener un conocimiento total de la empresa”. Como consultores, se
deben conocer las actividades minimas de los procesos de venta y cobranza, por
ejemplo. Muchos consideran la estandarizacion como una herramienta que les da una
ventaja competitiva, ya que en cualquier lado que vendan sus productos o servicios,
estos seran siempre los mismos”.

Segun la agencia aseyca consulting, la estandarizacion de procesos, hoy en dia
es una herramienta que genera una ventaja competitiva para muchas organizaciones.
Es la herramienta que permite definir un criterio éptimo y dnico en la ejecucion de
una determinada tarea u operacion. El trabajo estandar tiene su fundamento en la

excelencia operacional. Sin el trabajo estandarizado, no se puede garantizar que, las
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operaciones necesarias para la obtencion de los productos, se realicen siempre de la
misma forma. La estandarizacion permite la eliminacion de la variabilidad de los
procesos.

El objetivo de crear e implementar una estrategia de estandarizacion es
fortalecer la habilidad de la organizacion para agregar valor. El enfoque bésico es
empezar con el proceso tal y como se realiza en el presente, crear una manera de
compartirlo, documentarlo y utilizar lo aprendido. Al estandarizar las operaciones se
establece la linea base para evaluar y administrar los procesos y evaluar sus

desemperios lo cual serd el fundamento de las mejoras.
Beneficios de la estandarizacion:

» Recopila los métodos de trabajo de los operarios mas expertos y los hace

extensivos a toda la organizacion.
» Se mejora la productividad.
» Acelera el proceso de aprendizaje del personal de nueva incorporacion.

» Reduce el riesgo de errores que afecten a la calidad del producto y a la seguridad

de las personas.

» Establece una base documentada del conocimiento operativo de la empresa, que

sera el pilar de futuras mejoras.

» La incorporacién de una metodologia optimizada de trabajo y su cumplimiento

produce un efecto motivador y de incremento de la disciplina.
» Mejora la deteccidn de los problemas y los desperdicios.

» Crea una gestion visual facil de comprender por todo el personal de la

organizacion.

» Las empresas que tienen definidos estandares de trabajo, consiguen mejoras
continuas en la productividad y en la calidad. Ademas crean una base
documentada del conocimiento que facilita procesos de aprendizaje agiles y
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efectivos.

» Laestandarizacion es la base para la mejora continua.
2.2.3 Caracterizacion de Procesos

La caracterizacion de procesos son documentos que describen a grandes rasgos
las especificaciones de un proceso productivo. Son un soporte de informacion que
resumen las caracteristicas relevantes para el control de las actividades definidas en el
diagrama de flujo, asi como para la gestion del proceso.

En la caracterizacion, se identifica las entradas, actividades y salidas del
proceso, el objetivo, los parametros de control, los responsables y autoridades, los
limites, los requerimientos por cumplir, la documentacion aplicable y los recursos

2.2.4 Productividad
Producir mas con los mismos recursos, 0 1o mismo con menos recursos, permite

disminuir los costos y generar un ciclo en el cual se demandan mas bienes y servicios,
y ocasiona que haya que producir mas, lo que genera un aumento en la productividad.
No debe confundirse el término Productividad con el término Produccion. Segun
Urbina C. (2003) la productividad “es la relacion entre las entradas y salidas de un
sistema productivo” (p.45). Entonces, la productividad es la relacion entre la
produccion de bienes o ventas de servicios, y las cantidades de insumos utilizados.

2.2.5 Muda (Desperdicio)
Martin (2006), sefiala a “muda” como una palabra japonesa que significa

inutilidad o desperdicio. Cualquier actividad o elemento dentro de los procesos de
produccion que afiade costo sin generar valor al producto final. Entre los principales

tipos de desperdicio se encuentran:

Sobreproduccién
Tiempo de Espera
Transporte

Exceso de Procesamiento
Inventario

Movimientos
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Defectos

Potencial Humano Subutilizado

2.2.6 Procedimientos

Segun Krick, E (2000). Un procedimiento es una serie de labores u operaciones
concatenadas y especificas, que constituyen una sucesién cronoldgica y el modo de
ejecutar un trabajo, encaminado al logro de un fin determinado. Los procedimientos
deben ser completos, coherentes estables, flexibles y continuados, generalmente se
expresan en documentos que contienen el objeto y campo de aplicacion de una
actividad, que materiales equipos y documentos debe utilizarse, y como debe
controlarse y registrarse.

2.2.7 Diagrama de Pareto

El Diagrama de Pareto, consiste en un grafico de barras similar al histograma
que se conjuga con una ojiva o curva de tipo creciente y que representa en forma
decreciente el grado de importancia o peso que tienen los diferentes factores que
afectan a un proceso, operacion o resultado.

Segun Maneiro y Mejias (2009), “un histograma de ocurrencias por categoria
(en el cual las categorias estan ordenadas por el nimero de ocurrencias) se denomina
comunmente como un gréafico, diagrama o carta de Pareto” (p. 50). Se basa en el
principio 80-20, el 20% de las causas representan el 80% de las consecuencias,
principio presentado por el economista Wilfredo Pareto (1848-1923).

Es una herramienta de andlisis de datos ampliamente utilizada y por lo tanto Gtil
en la determinacion de la causa principal durante un esfuerzo de resolucion de
problemas. Permite ver cuales son los problemas mas grandes, permitiéndoles a los
grupos establecer prioridades. En casos tipicos, los pocos (pasos, servicios, items,
problema, causas) son responsables por la mayor del impacto negativo sobre la
calidad.

En este sentido, Grafico de Pareto es utilizado para:

La mejora continua.
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El estudio de implementaciones o cambios recientes (como estaba antes —
cdmo esta después).
Analisis y priorizacion de problemas.

2.2.8 Diagrama de flujo de proceso

Chiavenato (1993) indica que “El Flujograma o Diagrama de Flujo, es una
gréfica que representa el flujo o la secuencia de rutinas simples. Tiene la ventaja de
indicar la secuencia del proceso en cuestion, las unidades involucradas y los
responsables de su ejecucién”. De esta manera, un diagrama de flujo de proceso o
flujo grama, es una representacion grafica de un proceso. Cada paso del proceso se
representa por un simbolo diferente que contiene una breve explicacion de la etapa
del proceso. Los simbolos graficos del flujo del proceso estan unidos entre si con
flechas que indican la direccién de flujo del proceso.

Este ofrece una descripcion visual de las actividades implicadas, muestra la
relacion secuencial entre ellas, facilitando la rapida comprension de cada actividad y
su relacion con las demas. Expresa igualmente el flujo de la informacién y de los
materiales; Asi como las derivaciones del proceso, el nimero de pasos del proceso y
las operaciones interdepartamentales. Hace posible la identificacion de bucles
repetitivos, lo que es esencial para las acciones de redisefio y mejora.

2.2.9 Matriz de ponderacion

Segun Betancourt (2018), la matriz de ponderacion es una de las 7 nuevas
herramientas de calidad también denominadas 7 herramientas de planificacion y
gestion, herramienta que permite la seleccion de opciones sobre la base de la
ponderacion y aplicacion de criterios. Hace posible, determinar alternativas y los
criterios a considerar para adoptar una decision, priorizar y clarificar problemas,
oportunidades de mejora y proyectos y, en general, establecer prioridades entre un

conjunto de elementos para facilitar la toma de decisiones.

2.2.10 Diagrama Causa y Efecto o Diagrama de Ishikawa

Smiller, H. (2013), Este diagrama permite al analista estructurar y jerarquizar
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los problemas que identifica en el discurso proporcionado por el cliente para, de esta
forma, tomar decisiones respecto de cual debera ser el area en la que se enfoca su
trabajo. En otras palabras, a través del analisis que aqui se origina, el analista podra
decidir qué problemas debera atacar en su totalidad y cuales podra omitir o atacar
parcialmente; no debe alejarse del objetivo general que justifica la creacién del
software. Este diagrama también es conocido como espina de pescado, por la
similitud de su apariencia fisica con la de un esqueleto de pez, o como Diagrama de
Ishikawa en honor a su creador (Ishikawa, 1986). Para la elaboracion del diagrama
Causa-Efecto, se puede proceder de dos formas: la primera de ellas consiste en listar
todos los problemas identificados (tipo “lluvia de ideas”), para luego intentar
jerarquizarlos y estructurarlos identificando.

De acuerdo a Wennermark (2019) “es particularmente util al momento de tomar
acciones correctivas. Debido a que indica como actuar con mayor precision en los
fendmenos que explican un comportamiento no deseado”, quedando demostrado su
importancia para la identificacion de los un problema o efecto y luego una o varias
causas que ayudaran a explicar dicho comportamiento.

Cuales son principales y cudles son sus causas, realizando reiteradas veces este
procedimiento hasta que se logre recorrer todos los problemas identificados, o hasta
que las causas que se tengan sean consideradas atomicas. La segunda forma de
elaborar este diagrama consiste en identificar los problemas principales y ubicarlos
como “Huesos primarios” Yy, posteriormente, comenzar a identificar causas
secundarias, que se ubicaran en “Huesos pequefios”, que se desprenderan todos de las
ramas principales. Como es de esperarse, en un diagrama Causa — Efecto, se debe
identificar un problema principal que logre encerrar la problematica del area en la que
se concentrara el trabajo del analista, por lo cual es recomendable prestar especial
cuidado a este aspecto, ya que de la correcta identificacion de dicho problema

depende si se obtiene 0 no un buen y completo diagrama.
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2.2.11. Calidad

El complejo concepto de calidad ha ido sufriendo cambios en funcion que
avanza el tiempo, por lo que para su comprension profunda es necesario tomar en
consideracién la definicion de diversos autores. Un precursor dentro de la evolucion
del concepto de calidad es Kaouru Ishikawa (1989, p.17) en su libro Introduccién al
Control de Calidad expresa que:

El significado de la palabra "calidad" no tiene que estar restringido a la calidad
del producto, sino que se puede utilizar para la calidad en general, incluyendo la
calidad de la direccion, y en Japon estamos asistiendo a la afortunada promocion de
este sentido mas amplio del control de calidad.

Desde la perspectiva de control de la produccion, al hablar de la calidad de la
direccién Ishikawa hace referencia a la planificacion estratégica que se lleva para
elaborar el producto final. Sin embargo, Ishikawa (1989, p.18) ofrece otro significado
alterno para su mejor entendimiento:

El significado de calidad también puede ser diferente de un producto a otro, de
los bienes de consumos generales y duraderos a los materiales industriales y otros
materiales de fabricacion, pero en realidad hay muy pocas diferencias basicas,
cualquiera que sea el tipo de producto o industria.

Esto nos indica que calidad no se encuentra Unicamente asociado al producto
final que recibe el cliente, sino que parte desde el origen del producto el cual incluye
los procesos operativos que se llevan a cabo en los respectivos departamentos de una
empresa.

Por otro lado, el consultor Edwards Deming, cuyos trabajos introdujo a las
industrias de Japdn la revolucion de la calidad y productividad, especificamente
introdujo un principio basado en catorce puntos el cual él denomino 14 Puntos para la

Gestion (p.19):

1. Crear constancia en el proposito de mejorar el producto y el servicio, con el
objetivo de llegar a ser competitivos y permanecer en el negocio, y de proporcionar

puestos de trabajo.
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2. Adoptar la nueva filosofia. Nos encontramos en una nueva era econémica. Los
directivos occidentales deben ser conscientes del reto, deben aprender sus
responsabilidades, y hacerse cargo del liderazgo para cambiar.

3. Dejar de depender de la inspeccion para lograr la calidad. Eliminar la necesidad de
la inspeccion en masa, incorporando la calidad dentro del producto en primer lugar.

4. Acabar con la préactica de hacer negocios sobre la base del precio. En vez de ello,
minimizar el coste total. Tender a tener un solo proveedor para cualquier articulo, con
una relacion a largo plazo de lealtad y confianza.

5. Mejorar constantemente y siempre el sistema de produccion y servicio, para
mejorar la calidad y la productividad, y asi reducir los costes continuamente.

6. Implantar la formacion en el trabajo.

7. Implantar el liderazgo. El objetivo de la supervision deberia consistir en ayudar a
las personas y a las maquinas y aparatos para que hagan un trabajo mejor. La funcién
supervisora de la direccion necesita una revision, asi como la supervision de los
operarios.

8. Desechar el miedo, de manera que cada uno pueda trabajar con eficacia para la
compafiia.

9. Derribar las barreras entre los departamentos. Las personas en investigacion,
disefio, ventas y produccion deben trabajar en equipo, para prever los problemas de
produccion y durante el uso del producto que pudieran surgir, con el producto o el
servicio.

10. Eliminar los esloganes, exhortaciones y metas para pedir a la mano de obra cero
defectos y nuevos niveles de productividad. Tales exhortaciones solo crean unas
relaciones adversas, ya que el grueso de las causas de la baja calidad y baja
productividad pertenece al sistema y por tanto caen mas alla de las posibilidades de la
mano de obra.

11. a) Eliminar los estandares de trabajo (cupos) en planta. Sustituir por el liderazgo.
b) Eliminar la gestion por objetivos. Eliminar la gestion por nimeros, por objetivos

numéricos. Sustituir por el liderazgo.
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12. a) Eliminar las barreras que privan al trabajador de su derecho a estar orgulloso de
su trabajo. La responsabilidad de los supervisores debe virar de los meros nimeros a
la calidad. b) Eliminar las barreras que privan al personal de direccion y de ingenieria
de su derecho a estar orgullosos de su trabajo. Esto quiere decir, inter alia, la
abolicidn de la calificacion anual o por méritos y de la gestion por objetivos

13. Implantar un programa vigoroso de educacion y auto-mejora.

14. Poner a todo el personal de la compafila a trabajar para conseguir la
transformacion. La transformacion es tarea de todos.

Estos puntos fueron establecidos por Deming, de manera que la organizacion que
aplique estos principios se compromete a alcanzar la calidad asi ofreciendo un
producto que aumente la satisfaccidn del cliente.

2.2.12. Diagrama de Gantt

Es una herramienta util para planificar actividades, ya que en él se muestra la
fecha de inicio de un proyecto, que tareas hay, una estimacion de cuanto levara cada
tarea, por lo tanto, usar un diagrama de Gantt proporciona ventajas tales como:
claridad, una vista general simplificada, datos sobre el rendimiento, da mejor gestion
del tiempo y flexibilidad.

Villanueva (2018), indica que un diagrama de Gantt desglosa multiples tareas y
lineas temporales en una vista general Unica. De esta manera, se sabe dénde se
encuentra e equipo en cada fase del proyecto, ademas, se comprende mejor el impacto
de los retrasos que existen en las actividades, ya que, se establecen plazos de tiempos
realistas. Las barras del diagrama de Gantt indican en qué periodo tiene que
completarse una tarea determinada.

2.2.13. Teoria de tiempos

El estudio de tiempo es una técnica de gran ayuda para las empresas. Esta
supone un valor importante para conseguir un trabajo de manera eficiente y eficaz. El
estudio de tiempo va dirigido a la mejora de la productividad y fue utilizada desde los

siglos XIX. Proporciona un enfoque al area de manufactura en donde se establecen
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tiempos de fabricacion consistentes los cuales reducen los costes de la misma. Este va
dirigido al estudio de personal como de las maquinas.
2.3 Bases legales

Pérez, 2009 “Es el conjunto de leyes, reglamentos, normas, decretos. etc., que
establecen el basamento juridico sobre el cual se sustenta la investigacion”

2.3.1 Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela Publicada en
Gaceta Oficial N° 36.860 del jueves 30 de diciembre de 1999.
Articulo 87

Toda persona tiene derecho al trabajo y el deber de trabajar. ElI Estado
garantizara la adopcion de las medidas necesarias a los fines de que toda persona
pueda obtener ocupacion productiva, que le proporcione una existencia digna y
decorosa y le garantice el pleno ejercicio de este derecho. Es fin del Estado fomentar
el empleo. La ley adoptara medidas tendentes a garantizar el ejercicio de los derechos
laborales de los trabajadores y trabajadoras no dependientes. La libertad de trabajo no
sera sometida a otras restricciones que las que la ley establezca. Todo patrono o
patrona garantizara a sus trabajadores o trabajadoras condiciones de seguridad,
higiene y ambiente de trabajo adecuados. El Estado adoptara medidas y creara
instituciones que permitan el control y la promocidén de estas condiciones.

Articulo 88.

El Estado garantizara la igualdad y equidad de hombres y mujeres en el
ejercicio del derecho al trabajo. El Estado reconocera el trabajo del hogar como
actividad econémica que crea valor agregado y produce riqueza y bienestar social.
Las amas de casa tienen derecho a la seguridad social de conformidad con la ley.
Articulo 308.

El Estado protegerd y promoverd la pequefia y mediana industria, las
cooperativas, las cajas de ahorro, asi como también la empresa familiar, la
microempresa y cualquier otra forma de asociacion comunitaria para el trabajo, el

ahorro y el consumo, bajo régimen de propiedad colectiva, con el fin de fortalecer el
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desarrollo econémico del pais, sustentandolo en la iniciativa popular. Se asegurara la

capacitacion, la asistencia técnica y el financiamiento oportuno.

2.3.2 Ley Organica de Prevencién, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(LOPCYMAT) presentada en (Gaceta Oficial N° 38.236 del 26 de julio de 2005)

Articulo 1

El objeto de la presente Ley es: 1. Establecer las instituciones, normas y
lineamientos de las politicas, y los 6rganos y entes que permitan garantizar a los
trabajadores y trabajadoras, condiciones de seguridad, salud y bienestar en un
ambiente de trabajo adecuado y propicio para el ejercicio pleno de sus facultades
fisicas y mentales, mediante la promocion del trabajo seguro y saludable, la
prevencion de los accidentes de trabajo y las enfermedades ocupacionales, la
reparacion integral del dafio sufrido y la promocion e incentivo al desarrollo de
programas para la recreacion, utilizacion del tiempo libre, descanso y turismo social.
2. Regular los derechos y deberes de los trabajadores y trabajadoras, y de los
empleadores y empleadoras, en relacion con la seguridad, salud y ambiente de
trabajo; asi como lo relativo a la recreacion, utilizacion del tiempo libre, descanso y
turismo social. 3. Desarrollar lo dispuesto en la Constitucion de la Republica
Bolivariana de Venezuela y el Régimen Prestacional de Seguridad y Salud en el
Trabajo establecido en la Ley Organica del Sistema de Seguridad Social. 4.
Establecer las sanciones por el incumplimiento de la normativa. 5. Normar las
prestaciones derivadas de la subrogacion por el Sistema de Seguridad Social de la
responsabilidad material y objetiva de los empleadores y empleadoras ante la
ocurrencia de un accidente de trabajo o enfermedad ocupacional. 6. Regular la
responsabilidad del empleador y de la empleadora, y sus representantes ante la
ocurrencia de un accidente de trabajo o enfermedad ocupacional cuando existiere

dolo o negligencia de su parte.
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Articulo 59

Condiciones y Ambiente en que Debe Desarrollarse el Trabajo a los efectos de
la proteccidn de los trabajadores y trabajadoras, el trabajo debera desarrollarse en un
ambiente y condiciones adecuadas de manera que: 1. Asegure a los trabajadores y
trabajadoras el més alto grado posible de salud fisica y mental, asi como la proteccién
adecuada a los nifios, nifias y adolescentes y a las personas con discapacidad o con
necesidades especiales. 2. Adapte los aspectos organizativos y funcionales, y los
métodos, sistemas o procedimientos utilizados en la ejecucion de las tareas, asi como
las maquinarias, equipos, herramientas y Utiles de trabajo, a las caracteristicas de los
trabajadores y trabajadoras, y cumpla con los requisitos establecidos en las normas de
salud, higiene, seguridad y ergonomia.
Articulo 60

Relacién Persona, Sistema de Trabajo y Maquina ElI empleador o empleadora
debera adecuar los métodos de trabajo asi como las maquinas, herramientas y utiles
utilizados en el proceso de trabajo a las caracteristicas psicoldgicas, cognitivas,
culturales y antropométricas de los trabajadores y trabajadoras. En tal sentido, debera
realizar los estudios pertinentes e implantar los cambios requeridos tanto en los
puestos de trabajo existentes como al momento de introducir nuevas maquinarias,
tecnologias 0 métodos de organizacion del trabajo a fin de lograr que la concepcion
del puesto de trabajo permita el desarrollo de una relacién armoniosa entre el
trabajador o la trabajadora y su entorno laboral.
Articulo 61

Politica y Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo de la Empresa Toda
empresa, establecimiento, explotacion o faena debera disefiar una politica y elaborar e
implementar un Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo, especifico y adecuado
a sus procesos, el cual deberd ser presentado para su aprobacion ante el Instituto
Nacional de Prevencion, Salud y Seguridad Laborales, sin perjuicio de las
responsabilidades del empleador o empleadora previstas en la ley. EI Ministerio con

competencia en materia de seguridad y salud en el trabajo aprobara la norma técnica
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que regule la elaboracidn, implementacion, evaluacion y aprobacion de los Programas

de Seguridad y Salud en el Trabajo.

2.3.3 Normas COVENIN 3802(3.14) (2002) Inocuidad de los Alimentos.
La garantia de que los alimentos no causaran dafos a la salud del consumidor,

cuando se preparan y/o consumen de acuerdo con el uso a que se destinen.

2.3.41SO 9001

La Norma ISO 9001:2015 es la base del Sistema de Gestion de la Calidad
(SGC). Segun Yariez, C. (2008), la norma ISO 9001 “es una norma internacional que
se centra en todos los elementos de la gestion de la calidad con los que una empresa
debe contar para tener un sistema efectivo que le permita administrar y mejorar la
calidad de sus productos o servicios”.

Estas normas se cumplen de forma voluntaria ya que la ISO, siendo una entidad
no gubernamental, no cuenta con la autoridad para exigir su cumplimiento.

Sin embargo, tal como ha ocurrido con los sistemas de gestion de la calidad
adaptados a la norma ISO 9001, estas normas pueden convertirse en un requisito para
gue una empresa se mantenga en una posicion competitiva dentro del mercado.

La Norma ISO 9001:2008 fue revisada y actualizada en 9001:2015 para poder
reflejar ciertas evoluciones provocadas por los cambios en el mundo. Su esencia
sigue siendo la misma, siempre con el objetivo de satisfacer al cliente con la

conformidad de productos y servicios proporcionados.
2.4 Definicion de términos basicos

COVENIN: Comision venezolana de normas industriales, es el organismo
encargado de programar y coordinar las actividades de normalizacion y calidad en
el pais.

Desmenuzador centrifugo: es un dispositivo utilizado para la separacion de
restos solidos y precipitados procedentes del zumo de frutas y hortalizas.

Despulpado: Extraer la fruta de algun fruto.
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Elevador de cangilones: un elevador de cangilones es un mecanismo que se
emplea para el acarreo 0 manejo de materiales a granel verticalmente.

Extraccion: puede definirse como la separaciéon de un componente de una mezcla
por medio de un disolvente.

Linea de Produccidn: es el conjunto armonizado de diversos subsistemas como
son: neumaticos, hidraulicos, mecénicos, electronicos. Todos estos con una
finalidad en comun: transformar o integrar materia prima en otros productos.
Marmita: Conocidas como ollas industriales, utilizadas en todo tipo de proceso
con etapas de coccion

Merma: una merma es una pérdida o reduccion de un cierto nimero de
mercancias o de la actualizacion de un stock.

Operario: persona, hombre o mujer que realizan una tarea determinada,
generalmente de caracter técnico y que es recompensada por el pago de un salario.
Pasteurizacion: procedimiento que consiste en someter un alimento a una
temperatura aproximada a 80° C durante un corto periodo de tiempo enfriandolo
después rapidamente, con el fin de destruir los microorganismos sin alterar la
composicion y cualidades.

Proceso: se denomina proceso al conjunto de acciones o actividades
sistematizadas que se realizan o tienen lugar con un fin.

Pulpa de fruta: es la parte comestible de las frutas, el producto obtenido de la
separacion de las partes comestibles carnosas de estas, mediante procesos
tecnologicos adecuados.

Tornillo sin fin: es un dispositivo que transmite el movimiento entre ejes que son
perpendiculares entre si, mediante un sistema de dos piezas: el tornillo, y un
engranaje circular denominado corona.

Tolva: Recipiente en forma de piramide o cono invertido, con una abertura en su
parte inferior, que sirve para que su contenido pase poco a poco en otro lugar o
recipiente de boca mas estrecha.
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

Toda investigacion es fundamentada a través del marco metodoldgico, el cual
se encarga de detallar los métodos, técnicas, estrategias y procedimientos necesarios
para desarrollar la investigacion.

En este orden de ideas Balestrini (2006, p.125) define “el marco metodolégico
como la instancia referida a los métodos, las diversas reglas, registros, técnicas y
protocolos con los cuales una teoria y su método calculan las magnitudes de lo real”.

Segun Finol y Camacho (2008, p.60), el marco metodologico esta referido al
“como se realizara la investigacion, muestra el tipo y disefio de la investigacion,
poblacion, muestra, técnicas e instrumentos para la recoleccién de datos, validez,

confiabilidad y las técnicas para el analisis de datos”.

3.1. Tipo de Investigacion

La Universidad Pedagogica Experimental Libertador (UPEL, 2006) sefiala que
una investigacion desarrollada bajo la modalidad de proyecto factible “consiste en la
investigacion, elaboracion y desarrollo de una propuesta de un modelo operativo
viable para solucionar problemas, requerimientos o necesidades de organizaciones o
grupos sociales; puede referirse a la formulacion de politicas, programas, tecnologias,
métodos o procesos” (p.13).

Se considera un proyecto de tipo factible debido a que se propone la
estandarizacion del proceso de extraccion de pulpa en la empresa Alimentos
Congelados la Constancia C.A. contribuyendo a la reduccién de costos y aumentando

la produccion.

3.2. Disefio de Investigacion
Se puede decir que la presente investigacion es de Campo y documental, Silva

(2008) sefiala que “la investigacion de campo se realiza en medio donde se desarrolla



el problema, o en el lugar donde se encuentra el objeto de estudio, el investigador
recoge la informacion directamente de la realidad”.

Tomando en cuenta lo mencionado, los investigadores obtienen los datos de
interés donde se desarrolla el problema planteado; es decir en la empresa Alimentos
Congelados la Constancia

Ahora bien, también se presenta como una investigacion documental, la cual
segun Arias F. (2006), es “un proceso basado en la busqueda, recuperacién, analisis,
critica e interpretacion de datos secundarios, es decir, los obtenidos y registrados por
otros investigadores en fuentes documentales: impresas, audiovisuales o electrénicas.
El proposito de este disefio es el aporte de nuevos conocimientos”. (p.27).

De acuerdo a lo anteriormente expuesto, la investigacion presentada sigue un
disefio de tipo documental, ya que se utilizaron fuentes impresas y electrénicas de
informacion, las cuales contribuyeron al analisis y entendimiento de todos los
aspectos tedricos necesarios para aplicar las estrategias de estandarizacion y asi llevar

a cabo el desarrollo de la problematica de la investigacion.

3.3. Nivel de la Investigacion

El nivel de profundidad de la investigacion seré de tipo descriptiva, ya que va a
exponer la problematica planteada en funcién de los objetivos de la investigacion
demostrando que existe la posibilidad real de recolectar los datos para su desarrollo.
Segun Arias (2006).

“La investigacion descriptiva consiste en la caracterizacion de un hecho,

fendmeno, individuo o grupo, con el fin de establecer su estructura o

comportamiento. Los resultados de este tipo de investigacion se ubican en

un nivel intermedio en cuanto a la profundidad de los conocimientos se

refiere” (p. 47).

De esta manera mediante el transcurso de la investigacion, de demuestra que

el proyecto se funda en una realidad presente y tangible, evitando datos expirados o

proyecciones.
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3.4. Poblacién y Muestra

3.4.1 Poblacion
Se puede decir que la poblacion es la totalidad del fenémeno a estudiar, es decir

todo ambiente de estudio en un lugar especifico, donde las unidades de poblacion
poseen una caracteristica comun, la que se estudia y da origen a los datos de la
investigacion, segun Tamayo, (1997), “la poblacion se define como la totalidad del
fendmeno a estudiar donde las unidades de poblacion posee una caracteristica comdn
la cual se estudia y da origen a los datos de la investigacion™ (P.114).

Para la presente investigacion la poblacion esta representada por el area de
produccion de la empresa Alimentos Congelados la Constancia C.A. la cual esta
conformada por 3 diferentes lineas de produccién que son:

Linea de produccion de jugos de frutas.
Linea de produccion de ensaladas.

Linea de produccion de extraccion de pulpa de frutas.
3.4.2. Muestra

Ya seleccionada la poblacion determinada con la intencion de obtener los datos
esperados, Tamayo (1997) explica que la muestra “es el grupo de individuos que se
toma de la poblacién, para estudiar un fenomeno estadistico” (p.38). Gracias a la
muestra obtenida de la linea de estudio, se podra reflejar las caracteristicas que
definen a la poblacién de la que fue extraida. A los efectos del presente estudio
constituye la muestra la linea de extraccion de pulpa de frutas. De igual manera se
contara con informantes claves para recopilar los datos requeridos; tales informantes
son los operarios que laboran a lo largo de la linea de produccidn y el supervisor del
area de produccion

3.5 Técnica e Instrumentos de Recoleccion de Datos
Los procedimientos y métodos utilizados durante el proceso de investigacion,
facilitaron la obtencion de informacion pertinente a los objetivos formulados en la

investigacion, Méndez (1999).
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3.5.1 Tecnica de Recoleccion de Datos
Para la fase uno de la investigacion, se utilizaron una serie de técnicas para la
recoleccion de los datos, los cuales se obtuvieron directamente en la linea de
extraccion de pulpa de frutas de la empresa Alimentos Congelados la Constancia
C.A son:
Observacion directa: Tamayo (2007), define la observacion directa como
“aquella en la cual el investigador puede observar y recaudar datos mediante su
observacion” (p.193). Para el desarrollo del presente estudio, los investigadores
actuaron como observadores directos no participantes.
Entrevista no estructurada: al momento de realizar la entrevista, fue de suma
importancia la buena documentacion y preparacion por parte de los
entrevistadores, elaborando una encuesta de preguntas abierta con las estrategias
necesarias para reconducir la entrevista cuando el entrevistado se desvia del tema
propuesto. Se obtuvieron los datos de forma verbal, realizando preguntas sobre las
interrogantes que se crean en el momento, Arias (2006) explica que “mas que un
simple interrogatorio es una técnica basada en un didlogo o conversacion “cara a
cara”, entre el entrevistador y el entrevistado acerca de un tema previamente
determinado, de tal manera que el entrevistador pueda obtener la informacion
requerida” (p.73). Al realizar la entrevista, el investigador puede aplicarla al grupo
de colaboradores o0 a cada individuo por separado.
Revision Documental: se realizd una revision exhaustiva de los registros de la
planta para obtener mayor informacion del proceso, y asi poder confirmar que los
datos obtenidos mediante las entrevistas son reales o que se asemejan a los
resultados reales. Arias (2006) indica que la revision documental “consiste en un
proceso basado en la busqueda, analisis, critica e interpretacion de datos obtenidos
y registrados por otros investigadores, en fuentes documentales impresas,
audiovisuales o electrénicas” (p.90). Ya recolectados los datos necesarios para la

investigacion, se realiza un registro de los datos de la produccion.
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3.5.2 Instrumentos de Recoleccion de Datos.

Segun Hernandez R., Ferndndez P. y Baptista C. (2014), el proceso de
recoleccion de datos “implica elaborar un plan detallado de procedimientos que nos
conduzcan a reunir datos con un propdsito especifico”. (p.198).

Por su parte, Arias F. (2006), define técnicas como “el procedimiento o forma
particular de obtener datos o informacion™. El mismo autor, establece ademas que “un
instrumento de recoleccion de datos es cualquier recurso, dispositivo o formato (en
papel o digital), utilizado para obtener, registrar o almacenar informacion”. (p.66).

Para compilar los datos relevantes los investigadores utilizaron dispositivos
electronicos de grabacion de audio y videos para el registro de lo observado en la
linea de extraccion de pulpa de frutas, también utilizaron las notas de campo para
registrar datos de interés dificiles de captar por medio de los videos realizados,
ademas del registro de lo observado a través de una checklist.

3.6 Técnica e Instrumentos de analisis de Datos

Las técnicas que se utilizaron dependieron de la fase de estudio en la que se
estuviera trabajando. Por lo tanto, para el desarrollo de la presente investigacion, se
llevé a cabo inicialmente, la aplicacién de la técnica de analisis documental, se
aplico la matriz de ponderacion desde un punto de vista cualitativo mediante aspectos
obtenidos en el diagnostico del procedimiento actual del area de extraccion de pulpa
de frutas, y junto a las herramientas que ofrece el analisis de diagrama de causa efecto
y el diagrama de Pareto, que involucra tanto las amenazas como las debilidades se
conocieron las fallas que més incurren en el proceso.

3.7 Fases Metodologicas

A los fines de organizar el desarrollo del estudio, se dividié en fases de
acuerdo a los objetivos especificos definidos en el Capitulo I, correspondiente al
problema:

Fase I: Diagnostico del proceso actual de extraccion de pulpa de frutas en

Alimentos Congelados la Constancia C.A.
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Para llevar a cabo esta fase, se consideraron las siguientes actividades:
Obtener informacion en relacion al proceso de extraccién de pulpa a través de
la observacion directa.
Describir las condiciones actuales de la linea.
Revision documental del area de produccion, trabajos de grados, manuales de
calidad, normativas, entre otros, que colaboran para el desarrollo del presente
trabajo de investigacion
Llevar a cabo la entrevista no estructurada a las personas presentes en el area.
Por ultimo, tomar los tiempos en cada parte del proceso para validar la

informacion, evitando las incertidumbres.

Fase I1: Analisis de las debilidades del proceso actual de extraccion de pulpa de
frutas.
Actividades:
Elaborar un diagrama Ishikawa, con las problematicas presentes para ilustrar
mejor las relaciones entre todas las causas.
Crear una tabla de matriz de ponderacion para asi clasificar las causas de
mayor relevancia.
Llevar a cabo un diagrama de Pareto para reflejar las principales
probleméticas las cuales se abordarén en la investigacion.
Fase I11: Elaborar la estandarizacion del proceso de produccién que permita el
control y optimizacion de la extraccion de la pulpa de frutas en Alimentos
Congelados la Constancia C.A.
Actividades
Elaborar los procedimientos operacionales o instructivos de trabajo
correspondientes a cada maquina de la linea de produccion estudiada para su
correcto funcionamiento.
Disefar un plan de entrenamiento para el personal directo del area.

Crear indicadores de gestion para el area de produccion.
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Fase IV: Evaluar la factibilidad operativa, técnica, social y econdmica de la
propuesta planteada:
Actividades:
Estimar los beneficios econdmicos de los planes de mejora.
Evaluar los beneficios econdmicos a través del indicador VPN.
Identificar los posibles impactos ambientales del proyecto

Determinar la factibilidad ambiental
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CAPITULO IV
RESULTADOS

A continuacidn se presentan los resultados obtenidos durante el desarrollo de la
investigacion, haciendo uso de los datos obtenidos mediante diferentes técnicas y de
herramientas de recoleccion y analisis, con la finalidad de conocer cuales son los
elementos que inciden en el incremento de los tiempos de proceso y el aumento de la
merma.

Finalmente los investigadores se apoyan en los resultados obtenidos para
plantear estrategias de soluciones viables, pero principalmente para la elaboracion de
la propuesta para la estandarizacion del proceso estudiado en la empresa Obtener
informacion en relacién al proceso de extraccion de pulpa a través de la observacion
directa.

Cada uno de los resultados obtenidos se explicara detalladamente en cada una
de las fases metodolégicas.

4.1 FASE I: Diagnostico del proceso actual de extraccion de pulpa de frutas en
Alimentos Congelados la Constancia C.A.

En esta primera fase de la investigacion se realiz6 de manera exhaustiva la
observacion directa en todo el proceso de extraccion de pulpa para asi determinar
posibles debilidades o fallas.

4.1.1. Informacion del proceso

En el recorrido realizado dentro de las instalaciones de Alimentos Congelados
la Constancia C.A., especificamente en el area de produccion, se observo
primeramente el proceso de extraccidon de pulpa y las fases que lo conforman, en la
figura 2 se muestra cada una de las etapas que lo conforman.
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Figura 2. Diagrama de flujo de proceso de la fabricacion de pulpa de fruta
Fuente. Colina y Gonzéalez. (2020)

4.1.2. Descripcion de la situacion actual
A continuacion, en el cuadro 2 se muestra la cantidad de equipos presentes en

cada una de las etapas que conforman el proceso en estudio, que va desde el lavado
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de las frutas hasta el proceso de pasteurizacion.

Cuadro 2. Resumen de maquinaria presente en el proceso

MAQUINAS uUund CAPACIDAD M? QUE OCUPA
Tolva 2 200 kg

Linea de lavado 1 - 5.250
Despulpadora 1 200kg 1.482

Recipiente de coccion 1 300 kg 0,5

Extractor 2 25- 30 frutas/min 0.41

Pasteurizador 1 1 ton/h 5.600

Fuente. Colina y Gonzélez. (2020)
Con las maquinarias descritas en el cuadro anterior, se detalla a continuacion el

proceso que actualmente se ejecuta en la empresa Alimentos Congelados la
Constancia C.A para la obtencién de pulpa de fruta.
4.1.2.1 Lavado

El proceso de vaciado y lavado de frutas inicia en arrojar las frutas en una tolva
que se encuentra llena de agua a una temperatura ambiente, que cuenta con un
sistema de limpieza basado en la emision de burbujas, el cual permite que las frutas
se encuentren limpias a la hora de ingresar a la siguiente estacion a través de un
tornillo sin fin que los comunica, en ella se encuentran dos operarios encargados de

levantar los tambores de frutas frescas de manera manual.




Figura 3. Estacion de lavado de frutas. Vista A
Fuente: Alimentos Congelados la Constancia C.A.

Al fondo de la figura, se puede notar que el personal no cuenta con los equipos
de proteccién personal ni la vestimenta correspondiente para ello. (Gorro, delantal,

guantes) ya que estos forman parte de las buenas practicas de manufactura.

Figura 4.Estacion de
lavado de frutas. Vista B
Fuente: Alimentos Congelados la Constancia C.A.
4.1.2.2 Seleccion

En el picado y seleccion de Frutas inicia con la recepcion de frutas frescas

provenientes de la estacién de vaciado y lavado, estas son transportadas por una
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banda transportadora en donde se encuentran 4 operadores que hacen su labor de
manera simultanea y manual en la misma estacion, en esta etapa también se realiza el
corte de los tallos (dependiendo de la fruta) utilizando cuchillos muy filosos para
realizar cortes limpios. Las frutas frescas que no estén aptas, como al igual que los
residuos de las frutas que han sido picadas son arrojadas a los envases de desperdicios
que se encuentran al lado de cada operario.

Figura 5. Estacion de seleccion. Vista A.
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Fuente: Alimentos Congelados la Constancia C.A.

En esta estacion se pudo observar que los operadores hacen uso de las
herramientas corto-punzantes sin los equipos de seguridad adecuados, como son los
guantes de malla que ayudan a evitar cortes en las mano, ademas de ello la seleccion
de la fruta queda a criterio propi de cada uno de los operarios presentes en esta
estacion, es decir si la misma se encuentra aceptada para su procesamiento o

rechazada.
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Figura 6. Estacion de seleccion. Vista B.
Fuente: Alimentos Congelados la Constancia C.A.

El final de la cinta transportadora de la estacion de seleccion, se encuentra un
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elevador de cangilones el cual alimenta a la centrifuga que ablanda la fruta para

posteriormente pasar al proceso de tratamiento térmico (ver figura 7).

Figura 7. Estacion de seleccion y alimentacion: El elevador de cangilones.
Fuente: Alimentos Congelados la Constancia C.A.

4.1.2.3 Extraccion

El desmenuzado y coccion de fruta inicia con el transporte de estos a través de
un elevador de cangilones, las frutas ingresan al desmenuzador centrifugo el cual gira
a 1500 RPM, alli la fruta choca con las paredes del desmenuzador las cuales tienen
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unos tornillos afilados que hacen posible que la fruta logre desmenuzarse, luego de
esto la fruta desmenuzada pasa al tratamiento térmico, el cual es efectuado por una
caldera que se encuentra llena de agua a una temperatura que dependera del tipo de
fruta con el que se esté trabajando. El desmenuzador posee dos compuertas; una por
la cual se retiran los desperdicios como conchas o semillas y la otra que se vincula a
la marmita.

Esta estacion cuenta con un operario encargado de abrir la compuerta del
desmenuzador, en el cual se conecta una rampa que permite el deslizamiento de la

fruta desmenuzada hacia al marmita.
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Figura 8. Elevador de cangilones. La falta de cangilones
Fuente: Alimentos Congelados la Constancia C.A.

Al prestarle atencion al funcionamiento del elevador de cangilones se pudo
observar que le falta cinco cangilones, lo que aumenta el tiempo de llenado de la
centrifuga y por lo tanto extiende el tiempo del proceso de manera significativa (ver

figura 8).
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Figura 9. Centrifugadora. Vista Cerrada
Fuente: Alimentos Congelados la Constancia C.A.
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Figura 10. Centrifugadora. Vista Abierta
Fuente: Alimentos Congelados la Constancia C.A.

Ya en la cuarta estacion que corresponde al proceso de coccion, se pudo
observar que el operario no estaba utilizando la indumentaria adecuada, ya que
ejecuta la labor con una paleta de acero inoxidable y mango extendido, el operador
utilizaba la herramienta mencionada para mover la fruta ya cocida hasta el orificio de
salida de la marmita, de esta manera se expone a quemaduras graves ya que la
temperatura del agua en este proceso oscila entre 60* C y 902 C dependiendo de la
fruta que se esté procesando. A continuacion en la figura 11 se muestra a observar la

Centrifuga y la vista lateral de la marmita.
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Figura 11. Centrifuga y marmita.
Fuente: Alimentos Congelados la Constancia C.A.

La figura 12 muestra la marmita en su interior:
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Figura 12. Marmita.
Fuente: Alimentos Congelados la Constancia C.A.

Una vez culminada la etapa de coccion, la fruta continGa el recorrido hacia la
etapa de la despulpadora la cual contribuye a la desintegracion de la fruta para
obtener la pulpa, separado en menor grado en la primera despulpadora. Un eje
provisto de paletas de goma gira a alta velocidad en el interior de la maquina, de esta

forma comprime la fruta a través de una malla fija cilindrica de acero inoxidable con
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orificios de 6mm. En las figura 13 se muestra la vista frontal de la despulpadoray en

la figura 14 pueden verse las mallas de compresion.

Figura 13. Despulpadora.
Fuente: Alimentos Congelados la Constancia C.A.

4.1.2.3.1 Despulpado: a través de un rampa llega la fruta que sale de la
marmita, y en dicha estacion esta pasa por tres despulpadoras con diferentes filtros,
los cuales permiten que se vaya refinando hasta llegar a obtener la pulpa de fruta en el
Gltimo proceso de despulpado, donde después es vaciado en una olla de acero
inoxidable

Una vez terminado el primer despulpado la pulpa extraida es bombeada a otra
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despulpadora que va a realizar el mismo proceso, comprimiendo la pulpa a una malla
con orificios de 4mm. Una vez culminado el proceso de despulpado, se vacia la pulpa
de frutas en una olla de acero inoxidable con una capacidad de 400Kg que se

encuentra debajo de la Ultima despulpadora (ver figura 15).

Figura 14. Malla de la despulpadora.
Fuente: Alimentos Congelados la Constancia C.A.
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Figura 15. Despulpadoras 1, 2 y olla de recepcion.
Fuente: Alimentos Congelados la Constancia C.A.

4.1.2.4 Pasteurizado

Luego del proceso de filtrado se obtiene la pulpa de fruta la cual se traslada a la
etapa de pasteurizacion, para posteriormente ser almacenadas en contenedores de

acero inoxidable en el cuarto de congelacion como producto terminado.
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Figura 16. Proceso de pasteurizado.
Fuente: Alimentos Congelados la Constancia C.A.

En la figura 17, se puede observar la caldera que alimenta de agua caliente a
todas las areas de produccion de la empresa, siendo de vital importancia para el area

de estudio, debido a que uno de los principales procesos es el de coccion el cual
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depende principalmente del agua caliente.

Figura 17. Caldera.
Fuente. Alimentos Congelados la Constancia C.A.

En la figura 18, se puede observar gran parte del &rea de produccion, donde se
puede visualizar que el piso se encuentra deteriorado lo que podria causar tropiezos,
resbalones hacia los trabajadores presentes en dicha area, ademas considerando las

buenas practicas de manufactura el area no cuenta con los siguientes aspectos ver

cuadro 3.
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Figura 18. Area de produccion.
Fuente: Alimentos Congelados la Constancia C.A.

Cuadro 3. Observaciones del espacio fisico del area de produccion.

REGISTRO SI NO OBSERVACIONES
Vias de escapes X Dos puertas
Sefializacion X | De ningun tipo
Extintores X
Maquinaria en buen estado X
Espacio adecuado X
Delimitaciones de espacios X
Correcta lluminacion y ventilacion X
Herramientas en su debido puesto X
Cortinas pléasticas en puertas de salida X
Lavado de manos X Sin uso
Jabdn liquido para las manos X
Pisos X Medianamente deteriorados
Carteleras de informacién X
Materiales para el control de plagas X

Fuente. Colina y Gonzélez. (2020)
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Por otro lado se visualizo al personal directo de planta, en el que se consideran
los siguientes aspectos, ver cuadro 4.

Cuadro 4. Observaciones al personal directo del proceso.

ITEM REGISTRO SI NO OBSERVACIONES
1 Equipos de Proteccion Personal ( EPP) X
2 Limpieza en seco X De ningun tipo
3 Uniformes limpios
4 Uso de gorros para cubrir el cabello X

Los hombres afeitados (sin bigotes y barba)

Utilizan accesorios durante las labores

Uso de mascarilla correctamente

Labores de limpieza y desinfeccion

O 0N

X| X XXX

Limpieza en Himedo

Fuente. Colina y Gonzéalez. (2020)

4.1.3 ldentificacién de las debilidades del proceso, mediante informacién
otorgada por el personal directo de planta.

En la busqueda de datos para determinar las debilidades del proceso de
extraccion de pulpa de frutas en la empresa Alimentos Congelados la Constancia
C.A. se realizaron una serie de entrevistas no estructuradas a todo el personal que
laboraba directamente en el proceso con el fin de encontrar los motivos de la
variabilidad de tiempos y resultados, en este caso a 26 trabajadores directos. Una vez
realizadas todas las entrevistas, se determinaron posibles causas a los problemas ya
mencionados, ademas se encontraron fallas que no afectan directamente a la
produccion final pero si afectan el desenvolvimiento del personal al momento de
realizar sus actividades en el proceso.

Cuadro 5. Respuestas otorgadas por el personal directo.

item Descripcion
1 Pocos equipos de proteccion personal
2 No hay estandares de procesos.
3 Desconocimiento de las actividades
4 Desconocimiento de parametros.

Fuente: Colina y Gonzalez (2020).

En la figura 19 se muestra a detalle el porcentaje de participacion de los
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trabajadores directos al proceso y los items evaluados, siendo muy relevante que parte
de la gestion se realiza sin conocimiento pleno de las actividades y por ende no se

ejecutan correctamente.

26.7% [ 20.0%

® No hay procesos o
procedimientos

= Se ejecutan los procesos
pero no exite un estandar.

® Los procesos esfan
formalmente establecidos

53.3%

Figura 19. Porcentaje de participacion de cada uno de los descriptores.
Fuente: Colina y Gonzalez.

4.1.4 Variacién de los pesos esperados de la pulpa en su proceso final

Se recabo informacion suministrada por el departamento de produccién de un
reporte realizado la primera semana del mes de Febrero hasta la segunda semana del
mes de Marzo (6 semanas) del 2020, sobre el peso esperado de pulpa de fruta en
dichas semanas, este proceso tiene una capacidad nominal de 1500kg/hora, sin
embargo, por razones operativas el proceso de extraccion de pulpa es alimentado con
1300kg/hora de frutas, con un promedio entre las diferentes frutas de 4% en merma,

se espera obtener 1250kg/hora por lote. Ver tabla 1.

MUESTRA&PIa 1. Mygstiep produgigaexininado. o4 \ERMA

1 1255 0,4
2 1240 -0,8
3 1262 0,96
4 1210 -3,2
5 1163 -6,96
6 1190 -4,8

Fuente: Alimentos Congelados la Constancia C.A.
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Es importante resaltar que la empresa en estudio no posee la documentacion
adecuada sobre el proceso de extraccion de pulpa de frutas como pueden ser los
registros de control de calidad, registros de produccién, plan de mantenimiento ni
instrucciones de trabajo para el proceso, esto a su vez nos muestra que durante el
proceso no existe inspeccion alguna, por lo tanto, se realizé una toma de tiempo de
todo el proceso para cada una de las frutas que la planta procesa, considerando cinco
lotes como muestras para recabar la informacion, iniciando desde el proceso de
lavado hasta la pasteurizacion del producto.

Para el andlisis obtenido en dicho muestreo, estos son calculados de la siguiente

manera:
T.O: Tiempo de operacion

T.T.P: Tiempo total del proceso =

OPERACION ( min)
N° MUESTRAS | LAVADO | SELECCION | EXTRACCION |PASTEURIZACION
1 11 27 26 12
2 10 23 25 10
3 12 20 22 12
4 10 21 27 13
5 12 23 26 11
TOTAL 11 22,8 252 11,6

Tabla 2. Tiempo de ejecucidn para extraccion de pulpa de tamarindo.
Fuente. Colina y Gonzalez (2020)

Célculos de tiempos de operacion.

Lavado: = 13,65

Seleccion: =285

51



Extraccion: =315

Pasteurizacion: 17

T.T.P: 13,654+28,5+31,5++17= 90,65 min
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Figura 20. Diagrama de proceso para la extraccion de pulpa de tamarindo.
Fuente. Colina y Gonzélez (2020).

Mediante un diagrama de Gantt se muestra el tiempo de ejecucion actual para la

extraccién de pulpa de tamarindo.

52




TIEMPO EN MINUTOS (min)

OPERACION | 10] 20] 30| 40| 50| 60| 70| 80| 90| 100
LAVADO ]
SELECCION
EXTRACCION E
PASTEURIZACION /

Figura 21. Tiempo de ejecucidn actual del proceso de extraccion de pulpa de

tamarindo.

Fuente. Colina y Gonzélez. (2020)
De la misma manera se presenta a continuacion la toma de tiempos
correspondiente a la extraccion de pulpa de fresa actual, en el que el tiempo total de

ejecucion es de 59,4 min. Ver cuadro 3.

OPERACION (min)
N° MUESTRAS | LAVADO | SELECCION | EXTRACCION |PASTEURIZACION
1 15 18 20 12
2 12 15 19 11
3 14 13 17 11
4 13 19 15 13
5 13 17 20 10
TOTAL 134 16,4 18,2 11,4

Tabla 3. Tiempo de ejecucion para extraccion de pulpa de fresa
Fuente: Colina'y Gonzélez. (2020)
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Figura 22. Diagrama de proceso para la extraccion de pulpa de fresa.
Fuente. Colina y Gonzélez (2020).

TIEMPO EN MINUTOS (min)

OPERACION 10| 20| 30| 40| 50| 60| 70| 80| 90| 100
LAVADO

SELECCION __

EXTRACCION [

PASTEURIZACION

Figura 23. Tiempo de ejecucion actual del proceso de extraccion de pulpa de fresa
Fuente: Colinay Gonzalez. (2020)

Por ultimo, se presenta la data recolectada sobre los tiempos de ejecucion del
proceso de extraccion de pulpa de pifia, ver cuadro 6.

OPERACION (min)
N° MUESTRAS | LAVADO | SELECCION | EXTRACCION |PASTEURIZACION

1 15 19 18 11
2 10 18 16 9
3 14 20 19 12
4 13 16 15 10
5 12 18 14 9

TOTAL 12,8 18,2 16,4 10,2

Cuadro 6. Tiempo de ejecucion para extraccion de pulpa de pifia
Fuente: Colina y Gonzélez. (2020)
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extraccion de pulpa de pifia.
Fuente. Colina y Gonzélez (2020).
El tiempo total de ejecucidn para la extraccion de pulpa de pifia es de 57,6 min
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TIEMPO EN MINUTOS (min)
OPERACION 10] 20] 30| 40] 50| 60| 70| 80| 90| 100
LAVADO, o
SELECCION s
EXTRACCION I
PASTEURIZACION —

Figura 25. Tiempo de ejecucion actual del proceso de extraccion de pulpa de pifia
Fuente: Colina y Gonzalez. (2020)

Con toda la informacidn detallada anteriormente, se muestra un resumen de los

tiempos totales de extraccién de pulpa correspondientes a cada fruta (tamarindo, fresa

y pifia). Ver figura 26.

Tiempo de operacion actual

TIEMPO (min)

Tamarindo Fresa
FRUTAS

Figura 26. Resumen de tiempos de ejecucion actual del proceso para la extraccion de
pulpa de frutas
Fuente: Colina'y Gonzalez. (2020)
Con todo lo antes expuesto se muestra un cuadro resumen de las debilidades

encontradas en esta fase, para que de esta manera se proceda a realizar un andlisis de

cada una de ellas, ver cuadro 7.
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HERRAMIENTA DIAGNOSTICO

Incumplimiento de las BPM
Riesgo de tropiezos.
Materiales no identificados.
Areas sin delimitar.

Falta de sefializacion.
Ausencia de extintores.

Falta de equipos de medicion.

Observacion directa

Falta de equipos de seguridad

Falla de capacitacién para los operadores

Falla de instructivos en todo el proceso
Entrevista no estructurada. | Falla en la estandarizacion del proceso.

Fatiga.

Personal desmotivado

Falta de documentacion del proceso.
Revision documental Falta planes de mantenimiento
Falta de registros de control de calidad

Cuadro 7. Debilidades encontradas en la Fase |
Fuente: Colina y Gonzalez. (2020)

4.2 Fase Il: analisis de la informacion obtenida en el diagnostico mediante
técnicas de andlisis de datos.

Una vez obtenidos los resultados de la observacion directa, la revision
documental y las entrevistas no estructuradas, se procedié a la elaboracién del
respectivo analisis con la informacidn recabada en la fase anterior utilizando técnicas
de analisis de datos de Ingenieria Industrial, en primer lugar se utilizo la herramienta
“Diagrama de Ishikawa”, a fin de determinar cuales son las causas que mayor efecto
tienen en el proceso de extraccion de pulpa de frutas, y darle un orden de prioridad a
la solucion de cada una de esas causas que generan los retrasos y disminucion de la
produccion de pulpa de frutas. De este modo los autores junto con el encargado de la
planta procedieron a realizar una reunion con la finalidad de generar opiniones e ideas
sobre las problemaéticas existentes.

Con la informacion plasmada en la figura 27, el diagrama causa y efecto se
dividié en cuatro causas, como lo fueron maquinarias, mano de obra, medio ambiente

y método, para los cuales se encontraron diversas causas que generan el retraso y la
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disminucion de la produccion.

Materiales no Ausencia de _
identificadns whintores Falta de parametros
Areas sin delimitar™., de proceso

Incumplimiento de
las RPM

.,

Faltade ™. Ausencia de instructivos
sefializacion estandarizados Disminucion de
/ la produccion
Personal / P
desmotivado . /
Falta de equipos de/
medicinn / .
Falta de Fatiga ;I Ausencia de plan
capacitacion / De mantenimiento
/ Preventivo v correctivo

© Mano de Obra  Maquinaria
Diagrama Causa y Efecto
Fuente. Colina y Gonzalez (2020)

Para el caso de la maquinaria, se estableci6 como sub-causa la falta de
equipos en el area, dado que en la etapa de tratamiento térmico no cuentan con
termometro para la medicion de la temperatura, asi como también en el area de
producto final no existe balanza para el pesaje de la misma ni para la merma
obtenida, por lo que el operador debe dirigirse a otra &rea, trayendo retrasos y
demoras en el proceso de fabricacion.

En cuanto al método se pudo constatar que la principal falla es la ausencia de
un procedimiento a seguir, es decir, no existen instructivos estandarizados que le
permitan al operario llevar una secuencia cronoldgica del paso a paso en cada una de
las labores necesarias en cada una de las estaciones del proceso, trayendo una
variabilidad en cada estacion de la linea, por lo que debe esperar a la evaluacion de
calidad para determinar si la pulpa extraida cumple con las especificaciones
establecidas. En caso de no cumplir con las especificaciones el lote es rechazado o
enviado nuevamente al proceso de despulpado.

Con respecto a la mano de obra, se determiné que los retrasos en la
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produccion se generaban por la falta de capacitacion de los operarios. Sumado a esto
es necesario comentar que los operarios tienen informacion de su desempefio una vez
inspeccionado el lote, es decir, si fue aprobado o no, lo cual genera fatiga y
desmotivacién cuando dicho lote es rechazado y sometido a nuevo proceso de
despulpado.

En lo que a medio ambiente se refiere, se establecid que el area de trabajo se
encuentra medianamente deteriorada, con falta de sefializacion, identificacion y

delimitacién de las &reas.

4.2.2 Aplicacion de la Técnica de Grupo Nominal

Luego de analizar las causas y sub causas que originan la situacion actual, se
empleo la Técnica de Grupo Nominal, enumerando una serie de causas primordiales
que generan problematica durante el proceso, todas ellas obtenidas del Diagrama
Causa-Efecto. Para ello, se involucrd al personal que labora directamente en cada
etapa, especificamente a cinco (5) trabajadores. Se utiliz6 una ponderacién de 0 a 5
puntos (siendo 0 la de menor relevanciay 5 la de mayor importancia). Ver cuadro 8.

Elementos Causas Trabajadores v
A|B|[C|D|E|Total
-+ q Fatiga 2 12311 3%
grt])?a € | Personal desmotivado 3141110 4%
Falta de capacitacion 312112 ]|1]10%
Incumplimiento con las Buenas practicas de slalsls!ali13
manufactura
Métod Ausencia de instructivos estandarizados 515|514 | 4] 15%
étodos : : :
In_e>§|sten0|a de programa de Seguridad e sl1l1lol2] 6%
Higiene
Falta de parametros de proceso 5151344 12%
Falta de equipos de medicion. 414 |5|5]5|12%
.. | Ausencia de mantenimiento preventivo y o
Maquinaria | o, rectivo a maquinarias L12]2]0]1] 5%
Medio Ausencia de extintores. 211101 ]1] 5%
4 - - - - 7 - 0
Ambiente Arlea sin cjelll_mltzlalleon y marzaje — y 1121 ]1]1] 5%
Falta sefializacion  en todo el éarea de alol1l2l1] 79%
produccién
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Materiales no identificados. ‘ 1 ‘ 2 ‘ 1 ‘ 0 ’ 0| 3%

Total: 100%

Cuadro 8. Aplicacion de la Técnica de Grupo Nominal
Fuente: Colina y Gonzalez (2020).

4.2.3 Analisis del Diagrama de Pareto

Para un analisis mas detallado de las causas encontradas y con los resultados
arrojados en la aplicacion de la técnica de grupo nominal, se muestra a continuacion
un diagrama de Pareto, apoyado en la regla del 80%-20%, y garantizando asi que el
80% de los defectos encontrados en la recoleccion de datos coinciden con la

informacidn suministrada.

Cuadro 9. Datos para la elaboracion del diagrama de Pareto

Categoria Frecuencia Frecuencia Porcentaje Porcentaje
Acumulada Unitario(%) Acumulado(%b)

Ausencia de instructivos 15 15 15,45 15,45
estandarizados
Incumplimiento con las 13 28 13,39 28,84
Buenas préacticas de
manufactura

Falta de parametros 12 40 12,35 41,19
de proceso
Falta de equipos de 12 52 12,35 53,54
medicion.
Falta de capacitacion 10 62 10,31 63,85
Falta sefializacion en todo 7 69 7,44 71,29
el area de produccion
Inexistencia de 6 75 6,18 77,47
programa de Seguridad
e Higiene
Ausencia de extintores. 5 80 5,14 82,61
Ausencia de 5 85 5,14 87,75
mantenimiento
preventivo y correctivo a
maquinarias
Area sin delimitacion y 5 90 5,14 92,89
marcaje
Personal desmotivado 4 94 4,11 97
Materiales no 3 97 3,0 100
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identificados.

TOTAL 97 100

Fuente: Colina y Gonzalez (2020).
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Figura 27. Aplicacion de diagrama de Pareto.
Fuente: Colina y Gonzélez (2020).

Al analizar el Diagrama de Pareto, se manifiesta que alrededor del 80%
de las causas de la problematica actual del proceso de extraccion de pulpa de
frutas se agrupan en las primeras 5 categorias, indicando que de acuerdo a este
orden deben estar orientadas Yy priorizadas las propuestas de mejora a
formularse, sin perder de vista las demas causas que aunque en menor grado,

igualmente tienen incidencia en la presente situacion.

Cuadro 10. Resumen de causas y oportunidades de mejora.

Causas Oportunidades de mejoras
1 Ausencia de instructivos Realizar un manual de normasy
estandarizados procedimientos
5 Incumplimiento en las Buenas Establecer normas para el acceso al
préacticas de manufactura area de produccion

Para llevar control de los parametros

3 Falta de equipos de medicion
en el proceso

Falta de parametros de proceso Establecer lineamientos de control
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Personal capacitado en la ejecucion de

labores inherentes al proceso.
Fuente: Colina y Gonzélez (2020)

5 Falta de capacitacion

De la informacion presentada en la tabla anterior se desprenden las propuestas

de mejora, las cuales estaran enfocadas a:

1. Estandarizar el proceso de fabricacion de extraccion de pulpa de fruta

2. Estandarizar parametros en el proceso.

3. Establecer un plan de capacitacion al personal

4. Mejorar las condiciones operativas del &rea.

5. Disefar un plan de mantenimiento para maquinas y equipos.
4.3  Fase Ill: Elaborar la estandarizacion del proceso de produccion que
permita el control y optimizacion de la extraccion de la pulpa de frutas en
Alimentos Congelados la Constancia C.A.

En esta fase se presenta la propuesta de mejoras, basadas en el analisis realizado
a las causas que afectan la productividad del proceso de extraccion de pulpa de frutas,
baséndose en la aplicacién de las herramientas tales como: Diagrama Causa y Efecto,
matriz de ponderacion y Diagrama de Pareto, de manera que se pueda dar respuesta
oportuna a las fallas identificadas en la linea de estudio.
4.3.1 Propuesta 1: Estandarizar el proceso de fabricacion de extraccion de pulpa
de fruta

Primeramente se presenta las hojas de trabajo estandarizado para el proceso de

extraccion de pulpa de fruta de cada una de ellas en las que actualmente la empresa
Alimentos Congelados la Constancia C.A fabrica, esta propuesta se aplica para que el
personal tenga el conocimiento necesario de como deben efectuar dicha actividad, ya
que como se evidencio en la fase Il, los tiempos que se obtuvieron en cada una de las
operaciones para cada fruta es distinto, ya que el personal desconoce los parametros y
normas a seguir para cada fruta en si, para estandarizar dicho proceso y tomando en
consideracion las normas COVENIN asi como también las BPM, los requerimientos

necesarios para el proceso de extraccion de frutas son los siguientes:
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Debe ser procesado bajo condiciones sanitarias apropiadas.

No debe contener residuos de plaguicidas o cualquier otra sustancia nociva,
en cantidades mayores a lasa tolerancias permitidas por la autoridad sanitaria
Debe estar exento de trozos de corteza, semillas y fragmentos duros y gruesos
de fruta.

No se debe wusar colorantes, estabilizantes, espesantes, sustancias
conservadoras y antisépticas.

No se debe usar edulcorantes naturales ni artificiales.

El producto debe tener el olor, color, sabor, y apariencia caracteristica de cada
fruta concentrada.

No debe tener solidos de frutas, provenientes del lavado de frutas.

Por lo tanto se presenta a continuacion las hojas de trabajo estandarizadas las
cuales contienen:

Producto: (pulpa de fruta a procesar)

Materia prima
Area: del area en estudio.

Clasificacion: de tipo de fruta

Instalaciones y equipos: ( condiciones del area)

Equipos
Equipos de proteccion personal.

Descripcion del proceso
Tiempo de ejecucion en cada etapa.

Control de calidad: ( en el &rea de produccion)

Especificaciones del producto.
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Cuadro 11. Hoja de trabajo estandarizado para la extraccion de pulpa de tamarindo

HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADO

PRODUCTO: PULPA DE TAMARINDO AREA: Produccion
MATERIA PRIMA: TAMARINDO CLASIFICACION: CITRICO

INSTALACIONES Y EQUIPOS

INSTALACIONES: Eléarea de trabajo debe cumplir con los requisitos de higiene para
el procesamiento de alimentos. Los pisos deben ser de concreto recubiertos de

losas o resina plastica, con desnivel para el desague, los techos de estructura

metalica, con zinc y cieloraso. La construccion debe tener acabado sanitario en

las uniones del piso y pared para facilitar la limpieza. Puertas de metal y

ventanas de vidrio. Se recomienda el uso de cortinas plasticas.

EQUIPOS EPP
Balanza con capacidad de 500 kg Baldes plasticos Guantes
Despulpador con malla de 0.06 pulg. Cuchillos Lentes
Marmita u olla de pasteurizacion Paletas de acero inoxidable |Gorros
Termémetro Cepillos con cerdas de nylon|Mascarilla
Cronémetro Botas de seguridad
Delantal

DESCRIPCION DEL PROCESO

LAVADO: Incorporar la fruta en la tolva para su lavado

SELECCION: Se evalua color y aspecto del tamarindo

EXTRACCION: Operacion que se debe efectuar con un despulpador en el que

contenga una malla de 0.06 pulg. Usar cepillos de nylon o paletas de acero inoxidable

(‘en caso de usar paletas, estas deben colocarse en posicion inclinada para disminuir el
tiempo de residencia de las semillas dentro de la cAmara y evitar que se quiebreny le
impartan manchas y sabor indeseable al producto).

TRATAMIENTO TERMICO: La pulpa obtenida se traslada a una marmita y se calienta
hasta una temperatura de 85°C durante 10 min. Si la temperatura se eleva de ese punto
puede ocurrir osurecimiento y cambio de sabor en el producto.

TIEMPO DE EJECUCION EN CADA ETAPA

1- LAVADO: 8min 3. EXTRACCION: 20 min
2- SELECCION: 15 min 4- TRATAMIENTO TERMICO: 10 min

CONTROL DE CALIDAD

EN LA MATERIA PRIMA: Se debe inspeccionar todo el lote a procesar para revisar
que las semillas no contengan hongos y gorgojos.

EN EL PROCESO: Controlar el rendimiento de extraccién de la pulpa y la temperatura
del tratamiento térmico.

ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO

Grado de acidez: 3.0 - 3.2 COLOR: Café claro
SABOR: Propio de la fruta TEXTURA: Pastosa o pegajosa
FECHA DE ACTUALIZACION ELABORADO POR
Jul-20 Colinay Gonzalez

Fuente. Colina y Gonzélez (2020)
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Cuadro 12. Hoja de trabajo estandarizado para la extraccion de pulpa de fresa.

HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADO
PRODUCTO: PULPA DE FRESA AREA: Produccion
MATERIA PRIMA: FRESA CLASIFICACION: CITRICO
INSTALACIONES Y EQUIPOS
INSTALACIONES: Elérea de trabajo debe cumplir con los requisitos de higiene para
el procesamiento de alimentos. Los pisos deben ser de concreto recubiertos de
losas o resina plastica, con desnivel para el desague, los techos de estructura
metalica, con zinc y cieloraso. La construccion debe tener acabado sanitario en
las uniones del piso y pared para facilitar la limpieza. Puertas de metal y
ventanas de vidrio. Se recomienda el uso de cortinas plasticas.

EQUIPOS EPP
Balanza con capacidad de 500 kg Baldes plasticos Guantes
Despulpador con malla de 0.06 pulg. Cuchillos Lentes
Marmita u olla de pasteurizacion Paletas de acero inoxidable |Gorros
Termometro Cepillos con cerdas de nylon|Mascarilla
Cronémetro Botas de seguridad
Delantal

DESCRIPCION DEL PROCESO
LAVADO: Incorporar la fruta en la tolva para su lavado
SELECCION: Se evalua las condiciones de fresa, (aspecto carécteristico)
EXTRACCION: Operacion que se debe efectuar con un despulpador en el que
contenga una malla de 0.06 pulg. Usar cepillos de nylon o paletas de acero inoxidable
(‘en caso de usar paletas, estas deben colocarse en posicion inclinada para disminuir el
tiempo de residencia de la fruta.
TRATAMIENTO TERMICO: La pulpa obtenida se traslada a una marmita y se
calienta hasta una temperatura de 80°C durante 10 min.
Si la temperatura se eleva de ese punto puede ocurrir osurecimiento y cambio de sabor
en el producto.

TIEMPO DE EJECUCION EN CADA ETAPA
1- LAVADO: 5 min 3. EXTRACCION: 15 min
2- SELECCION: 10 min 4- TRATAMIENTO TERMICO: 10 min
CONTROL DE CALIDAD
EN LA MATERIA PRIMA: Se debe inspeccionar todo el lote a procesar para revisar
que las fruta se vea fresca sin hongos y gorgojos.
EN EL PROCESQ: Controlar el rendimiento de extraccion de la pulpa y la temperatura
del tratamiento térmico.
ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO

Grado de acidez: 0.7 - 0.8% COLOR: Rojo
SABOR: Propio de la fruta TEXTURA: Espesa.
FECHA DE ACTUALIZACION ELABORADO POR
Jul-20 Colinay Gonzalez

Fuente. Colina y Gonzélez (2020)
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Cuadro 13. Hoja de trabajo estandarizado para la extraccion de pulpa de pifia.
HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADO

PRODUCTO: PULPA DE PINA AREA: Produccion

MATERIA PRIMA: PINA CLASIFICACION: CITRICO

INSTALACIONES Y EQUIPOS

INSTALACIONES: Eléarea de trabajo debe cumplir con los requisitos de higiene para

el procesamiento de alimentos. Los pisos deben ser de concreto recubiertos de

losas o resina plastica, con desnivel para el desague, los techos de estructura

metalica, con zinc y cieloraso. La construccién debe tener acabado sanitario en

las uniones del piso y pared para facilitar la limpieza. Puertas de metal y

ventanas de vidrio. Se recomienda el uso de cortinas plasticas.

EQUIPOS EPP
Balanza con capacidad de 500 kg Baldes plasticos Guantes
Despulpador con malla de 0.06 pulg. Cuchillos Lentes
Marmita u olla de pasteurizacion Paletas de acero inoxidable |Gorros
Termémetro Cepillos con cerdas de nylon|Mascarilla
Cronometro Botas de seguridad
Delantal

DESCRIPCION DEL PROCESO
LAVADO: Incorporar la fruta en la tolva para su lavado
SELECCION: Se evalua las condiciones de la fruta (color y textura)
EXTRACCION: Operacion que se debe efectuar con un despulpador en el que
contenga una malla de 0.06 pulg. Usar cepillos de nylon o paletas de acero inoxidable
(‘en caso de usar paletas, estas deben colocarse en posicion inclinada para disminuir el
tiempo de residencia de la fruta.
TRATAMIENTO TERMICO: La pulpa obtenida se traslada a una marmita y se
calienta hasta una temperatura de 65°C durante 10 min.
Si la temperatura se eleva de ese punto puede ocurrir osurecimiento y cambio de sabor
en el producto.

TIEMPO DE EJECUCION EN CADA ETAPA
1- LAVADO: 5 min 3. EXTRACCION: 16 min
2- SELECCION: 10 min 4- TRATAMIENTO TERMICO: 10 min
CONTROL DE CALIDAD
EN LA MATERIA PRIMA: Se debe inspeccionar todo el lote a procesar para revisar
que las fruta se vea fresca sin hongos.
EN EL PROCESOQ: Controlar el rendimiento de extraccion de la pulpa y la temperatura
del tratamiento térmico.
ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO

Grado de acidez: 0.6 - 0.7% COLOR: Amarillo
SABOR: Propio de la fruta TEXTURA: Espesa.
FECHA DE ACTUALIZACION ELABORADO POR
Jul-20 Colinay Gonzalez

Fuente. Colina y Gonzalez (2020)
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Estandarizando cada uno de los procesos de extraccion de pulpa de fruta para
el tamarindo, fresa y pifia, disminuye el tiempo de fabricacion, asi como también la
disminucion de mermas ocurrido por errores en parametros no establecidos como
ocurre actualmente, ademas esta propuesta permite que el personal directo conozca de
manera detallada cada aspecto del proceso.
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Figura 28. Diagrama de proceso para la extraccion de pulpa de tamarindo.
Fuente. Colina y Gonzélez (2020).
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Figura 29. Diagrama de proceso para la extraccion de pulpa de fresa.
Fuente. Colina y Gonzalez (2020).
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Figura 30. Diagrama de proceso para la extraccion de pulpa de pifia.
Fuente. Colina y Gonzélez (2020).
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FRUTA TAMARINDO FRESA PINA

RESUMEN | N° | TIEMPO (min) | N° | TIEMPO (min) | N° | TIEMPO (min)

D 8,5

]

D

\V

Combinadas

TOTAL 53 40 41

Tabla 4. Resumen de tiempos de extraccion de pulpa de frutas con la propuesta.
Fuente: Colina y Gonzalez (2020).
4.3.2 Incumplimiento en las Buenas préacticas de manufactura
En este punto se hace necesario aplicar exhaustivamente estas normas, puesto

que de esta manera se generan barreras para impedir la contaminacién de los

alimentos.
Cuadro 14. Descripcién de las normas de higiene.
NORMAS DE HIGIENE
Items DESCRIPCION
1 Aplicar un lavado en las manos con agua y jabon, frotdndolas cada vez que
ingrese o salga de la planta.
2 Limpiar las ufias, antes de iniciar su jornada de trabajo, y mantenerlas

cortas, limpias y sin esmaltes.

3 Eliminar el uso del maquillaje (pintura de labios y 0jos) mientras se
encuentren en el area de proceso ya que se utilizan tapabocas, los cuales
deben permanecer blancos y limpios.

4 No ingerir alimentos, no beber, no escupir, no masticar chicles dentro de los
bafios y planta en horas laborables.

5 Mantener su ropa de trabajo limpia y utilizarla correctamente.
6 Mantener el cabello recogido y cubierto totalmente con el gorro.
7 Mantener el delantal limpio y usarlo correctamente para evitar

contaminacion de la persona y de la fruta, asi como potenciales accidentes.
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8 Usar el tapaboca de manera correcta y permanente en el proceso.

9 Mantener los guantes limpios, secos y en buen estado.
10 Mantener una higiene adecuada con el uso de las botas.
11 El Personal masculino debe tener el cabello corto y estar rasurado.

Fuente. Colina y Gonzélez (2020)

Por otro lado, al mencionar las normas de acceso al area se destacan a su vez
lo siguiente:

El trabajador debera llevar los equipos de seguridad especificos de acuerdo al
area de trabajo a la que pertenezca, ver cuadro 15.

Cuadro 15 Equipos de proteccidn personal para cada area.

AREAS LAVADO Y SELECCION  TRATAMIENTO TERMICO
RECEPCION (Pasteurizado)
EPP fajas (protector lumbar)  guantes guantes y mangas de tipo Hot Mill
anticortes

Fuente. Colina y Gonzalez (2020)

En el &rea de lavado y recepcion de materia prima los operarios deberan hacer uso
de fajas (protector lumbar) a la hora levantar objetos pesados
En la seleccion de frutas hacer usos de guantes, para evitar posibles lesiones con

las herramientas punzocortantes, asi como también En el marmita, ya que ofrecen

Aparte de incluir las normas de higiene para el ingreso al area, es necesario
mejorar las condiciones operativas del area para el buen funcionamiento de la linea de
extraccion de pulpa de frutas, ya que no solo es necesario contar con maquinas
operativas y un personal capacitado, sino también con las condiciones adecuadas que
le permitan al trabajador desenvolverse de la mejor manera en su puesto de trabajo y

de una forma segura, es por ello que se recomiendan las siguientes pautas:

71



Adoptar las normas de seguridad habituales (extintores, rallado peatonal, salida

emergencia, administracion visual entre otros).

Crear areas de trabajo aptas para cada trabajador.

Facilitar al operario los equipos necesarios para su mejor desempefio, cuidando

su integridad fisica.

Puesto que actualmente el area de produccion no cuenta con los items
mencionados anteriormente se incluye como parte de la propuesta lo siguiente:

Extintor polvo quimico seco (pgs) tipo abc, 20 — 30 libras con manguera y

abrazadera.

Formula quimica: Su ingrediente activo es el fosfato monoamdnico
(NH4H2PO4), el més eficiente y mejor conocido agente extintor multipropdsito. El
ingrediente activo se mezcla con sulfato de amonio y aditivos para mejorar sus
caracteristicas fisicas y hacerlo resistente a la humedad del medio ambiente.
Compatible con espumas extintoras.

Usos del producto: Extincion de fuegos clase ABC.

El Polvo Quimico Seco, son polvos de sales quimicas de diferente
composicion. Se descomponen por el calor, combinandose con los productos de
descomposicion del combustible, paralizando la reaccidn en cadena, el polvo seco a
base de fosfato monoamonico con efectividad en fuegos tipo A-BC y B-C, lo que los
hace indispensables en vehiculos, oficinas, almacenes, fabricas, gasolineras y sitios
con alto riesgo de incendio. Estos extintores son aptos para los siguientes tipos de
combustibles
- Clase A: (Sdlidos). Para incendios en los que estan implicados materiales
combustibles solidos normales como madera, tejidos, viruta, papel, goma y
numerosos plasticos que requieren los efectos térmicos del agua (enfriamiento),
soluciones de agua, o0 los efectos envolventes de ciertos elementos quimicos secos

que retrasan la combustion.
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- Clase B: (Liquidos combustibles y gases inflamables Incendios en los que estan
implicados liquidos combustibles (gasolina, aceites, pintura, lubricantes) o
inflamables, gases inflamables, grasas y materiales similares en los que la extincion
gueda asegurada con mayor rapidez excluyendo el aire (oxigeno), limitando el
desprendimiento de vapores combustibles o interrumpiendo la reaccion en cadena de
la combustion.

- Clase C: (Equipos eléctricos) Incendios en los que estan involucrados equipos
eléctricos activados, menores a 25 kw, donde, de cara a la seguridad del operador, es
preciso utilizar agentes no conductores de electricidad, es decir, eléctricamente

aislantes.

| Estado Fisico | Palvo

| Calor | Amarrillo
Olor Inholore
“alor FH (1% acuoso) 6.0-7.5
Funta de fusion 200°C
Densidad aparente 0.85-0.98g/cm3
Solubilidad (20°C) Inscluble en agua

Figura 31. Propiedades fisicas y quimicas.
Fuente. Colina y Gonzélez (2020)

Destino: Area de produccion.
Cantidad necesaria: 2
Costo de adquisicion e instalacién: $250 USD

Letreros de identificacion

Descripcion: Utilizados para proporcionar una indicacion o una obligacion relativa a
la seguridad o la salud en el trabajo, mediante una sefial es forma de panel, un
color, una sefial luminosa o acustica, una comunicacion verbal o gestual.

Tamano: (20* 25) cm * 3mm de grosor

Material: PVC

Cantidad necesaria: 15 unidades.

Ubicacidn: area de produccién

Costo de adquisicion: 45%
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4.3.3 Propuesta 2: Incorporacion de equipos de medicién
4.3.3.1 Balanza industrial
Descripcion: Balanza de plataforma con gran plato de pesado e interfaz RS-232
Esta balanza cuenta con una gran plataforma de 900 x 500 mm. Otra ventaja adicional
de la balanza es la unidad indicadora por separado, que puede ser fijada a una pared
con la ayuda de la sujecién correspondiente, no obstante, puede colocarla en el lugar
que desee. El cable tiene 180 cm de longitud. La balanza puede ser verificada segun
clase comercial M 111. Su plataforma tiene una alfombrilla de goma estructurada que
previene posibles dafios en los animales a pesarlos.
Caracteristicas:
» Cémputo con namero de piezas de referencia: 5 0 50 piezas
* Interfaz de datos RS-232
* Indicador de libre emplazamiento con un cable de 1,8 m
« Sencillo manejo a través de 2 teclas
* 2 ruedas y un asidero para transportar la balanza comodamente
* 4 pies ajustables
* Nivel para posicionar horizontalmente la balanza
» Armazoén de acero lacado
« Alfombra de goma estructurada
* Proteccion de aluminio en los bordes
* Posibilidad de certificado 1SO

« Posibilidad de verificacion
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Especificaciones técnicas

Rango de Capacidad Valor de Carga Reprodu- Linea-

Modelo pesado  delectura verificacion minima cibilidad  lidad

Max. d e Min.
kg g g g 9 g
PCE-P3 150MXL 150 50 50 1000 50 =50
Rango de taraje en todo el rango de pesado
Tiempo de respuasta 2 sequndos
Unidades ka
Funci computo de piezas con referencia de 5 o 50 piezas,
unciones f . . -
peso minimo por pieza para computo 30 g, funcidn Hold

Indicador LCD de 15 mm / iluminacidn de fondo, longitud del cable: 1,8 m
Interfaz RS5-232
Calibracion automatica (por medio de un peso externo opcional)
Temperatura operativa +10 ... +40 °C
Alimentacion 230V / 50 Hz (por medio de adaptadar)
Carcasa plato de pesado recubierto de goma, base de acero lacado
Tipo de proteccion IF 54
Dimensiones indicador 150 % 80 ¥ 30 mm
Dimensiones plato pesado 900 x 500 % 100 mm
Peso 19 kg

Figura 32. Especificaciones técnicas del instrumento.
Fuente. Colina y Gonzalez (2020)

Destino: Area de producto terminado (produccion)
Cantidad necesaria: 1
Costo de adquisicion: $387 USD.
4.3.3.2 Termometro industrial 5 pulg recto.
Aplicaciones: linea de agua caliente, calderas de calefaccion ventilacion y aire
acondicionado.
Descripcién y caracteristicas: ajuste basico con latén sin plomo o vaina de acero
inoxidable impacto de ABS resistente de cristal rojo liquido- in. Escala doble (°F y
°C).
Presion: maxima 710 psi (4895 kpa)
Temperatura ambiente: - 40 °F a 122°F (-40° C a 50°C)
Temperatura de proceso: -40°C a 400°F (-40° C a 204°C)
Exactitud: +2% de la escala completa.
Grado de proteccion: IP50.

Destino: area de lavado
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Costo de adquisicion e instalacién: $5 USD
Por otro lado, para agilizar el proceso de lavado, es necesario implementar
una polea en esta etapa del proceso, de tal manera que permita hacer la tarea de

elevacion de los sacos de fruta mas sencilla para el personal colaborador.

4.3.3.3 Polea de cable abatible, con roldana simple

Capacidades 1.000 - 6.400 kg

Uno de los laterales monta una bisagra y puede ser abierto para un posicionamiento
facil y rapido del cable en la polea. Puede proveer un punto de anclaje rapido y
versatil o servir de reenvio para un cable de acero.

Caracteristicas

 EI movimiento del gancho en la direccion del tiro bloguea el cierre de la polea.

« Las roldanas de fundicion de acero de alta calidad tienen ranuras mecanizadas y

estan equipadas de casquillos PermaglideR.

Datos técnicos de las poleas de cable

Modelo Nom. EAN Capacidad Diametro cable Paso
4025092 kg mm kg
Polea 1000 *455817 1.000 7 33
Polea 2000 *455794 2.000 13 8,9
Polea 3200 *455800 3.200 15 15,5
Polea 6400 *455824 6.400 18 26,5

Medidas de las poleas de cable

Modelo Polea Palea Polea Polea 1
1000 2000 3200 6400

B, mm 118 199 230 270

Bl mm 16 92 108 116 i

B2, mm 17 24 28 35 -

C, mm 23 27 31 42

@ D1, mm 85 150 180 210

@ D2, mm 105 190 220 260

L, mm 305 425 496 655

L1, mm 200 263 295 375

L2, mm 23 30 40 a7

R, mm 4 7 9 10 B

Figura 33. Especificaciones técnicas de la polea.
Fuente. Colina y Gonzaélez (2020)
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Destino: area de lavado
Costo de adquisicion e instalacién: $250 USD
4.3.4 Propuesta 3: Plan de capacitacion dirigido al personal de produccién.
Estrategia: Determinar cuales son las actividades de capacitacion que se deben
desarrollar para mantener actualizado al personal que labora en el proceso de
extraccion de pulpa de fruta en la empresa Alimentos Congelados la Constancia C.A.
Objetivos de la capacitacion: Aplicar normas, criterios, estrategias y procedimientos
orientados al aumento de la productividad, considerando los diversos factores,
elementos y condiciones que afectan el eficiente desarrollo de las operaciones en el
area. La meta de este plan es proporcionar conocimientos, habilidades y la
experiencia practica necesaria para el desarrollo de las actividades de manera
eficiente.
Contenido del Curso:
Inocuidad de los alimentos.
Manipulacion de alimentos.
Normas para el ingreso al &rea.
Control operacional.
Ergonomia.
Clasificacion de materiales.
Indicadores.
Dirigido a: Operarios y supervisores del area de extraccion de pulpa de fruta.
Institucion: Fundametal
Duracion: 16 Horas.
Costo: $180 USD
4.3.5. Propuesta 4: Diseflar un plan de mantenimiento y calibracion para
maquinas y equipos.
Para que exista un buen rendimiento en el proceso, se deben llevar a cabo
labores de cuidado y mantenimiento de los mismo, por lo tanto, se detalla a

continuacion el plan de mantenimiento correspondiente a cada uno de ellos.

77



4.3.5.1 Equipo: Balanza
Objetivo: describir el funcionamiento, mantenimiento y calibracién de la balanza.
Ubicacidn: estas deben estar ubicadas en un soporte firme, alejada de maquinarias,
motores u otras fuentes de vibraciones.
Partes del equipo: indicador digital, plato, ruedas regulables, control de nivelacion,
botones.
Normas de Funcionamiento: primeramente se debe comprobar que esté limpia,
enchufada y nivelada, luego efectuar la calibracion interna, ademas, se debe tener en
cuenta la capacidad maxima que puede pesar. Una vez finalizada todas las pesadas
necesarias, volver a colocar el interruptor en off y limpiar la balanza.
Mantenimiento: se debe llevar el control en un formato de mantenimiento, en el que
reportan todas las revisiones, puestas a punto, averias y reparaciones.
Calibracion: la calibracion se hace necesarias antes de usarla por primera vez, en un
régimen de pesadas a intervalos regulares de aproximadamente 3 meses.
4.3.5.2 Equipo: polea
Obijetivo: describir el cuidado, alineacidn, inspeccién y limpieza de la polea.
Ubicacion: debe estar sujeta a una viga de gran soporte
Inspeccion de poleas: evalle las condiciones de los canales, buscando grietas o
superficies aceitosas
Alineacion de las poleas: auglrese que los ejes estén paralelos entre si, para esto
puede utilizar una regla u otro instrumento mas sofisticado como el laser.
Limpieza de poleas: utilice un cepillo de cerdas gruesas para remover suciedad y
cualquier elemento que pueda maltratar la polea, procure que las canales queden libre
de aceite, oxido, grasa o cualquier agente que las pueda deteriorar.
4.3.5.3 Equipo: extintores
Objetivo: describir el cuidado y mantenimiento de los extintores.
Ubicacidn: Pared con soporte para extintores.

Cuidado y mantenimiento: establecer un area donde sea de facil acceso y no
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interrumpa el paso de los colaboradores, para evitar asi que se caigan y presenten
abolladuras, es necesario que cada 2 meses se realice un chequeo de su contenido.
Costo de implementacion de plan de mantenimiento para maquinas y equipo:
$100 USD.

4.4 Fase 1V: Evaluar la factibilidad operativa, técnica, social y econémica de la
propuesta planteada.

La evaluacion de proyectos es un proceso que se realiza para calificar una idea
en estudio y comprobar su potencial mediante la utilizacion de ciertos criterios que
responden al area técnica, social, operativa y econdmica. Segin Sapag (1995) “la
evaluacion de un proyecto busca medir objetivamente ciertas magnitudes
cuantitativas que resultan del estudio del proyecto, dando origen a diferentes
coeficientes de evaluacion” (p.27).

Es importante destacar que todo proyecto se basa en estimaciones de lo que se
espera que ocurra. Son estimaciones debido a que se basan en supuestos y premisas
de como se comportara el mercado, la competencia y los precios. Para sustentar estas
premisas se realiza un analisis del entorno tomando en cuenta las variables
econdmicas, politicas y sociales que puedan afectar el proyecto en estudio. Al evaluar
todos los aspectos que podrian influir positiva o negativamente se procede a avaluar
la factibilidad.

4.4.1 Factibilidad operativa.
La Universidad Monte Avila afirma que:

“La Factibilidad Operacional de un proyecto esta vinculada a la
disponibilidad en el momento y en el lugar adecuado, de los recursos
humanos que habran de participar en el proyecto, principalmente
cuando éste se convierta en resultados y debe ser operado a través de

€S0S recursos.”
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Para evaluar la factibilidad operacional se aplicard La metodologia expuesta
por Rodrigues H., Castellanos M., Hernandez R. y Aguiar B en su respectivo estudio.
Dichos autores exponen los procedimientos la evaluacion de la factibilidad de la
siguiente manera (2014, p.18) la valorizacion del impacto ambiental [0,10] de forma
ascendente, el impacto se considera mas intenso segun su caracter positivo o

negativo. De esta forma proponen el siguiente criterio de evaluacion:

Cuadro 16. Valorizacion de la factibilidad operativa.

ITEMS CARACTERISTICAS OPERACIONALES SI NO
1 ¢La estandarizacion propuesta es sencillo de comprender? X
2 ¢Coinciden los procedimientos y metodologias propuestas X
con el sistema actual?
3 ¢La estandarizacion propuesta se mantiene firme ante un X
cambio en el personal?
4 ¢La estandarizacion propuesta se adapta a los cambios X

necesarios para cumplir las necesidades de la organizacion?
Fuente. Colina y Gonzélez.

Valorizacion positiva: 3 puntos
Valorizacién negativa: 1 puntos
VT=3
En conclusidn, siendo VO mayor que uno es altamente factible.

4.4.2 Factibilidad técnica
Segln Valera R. (1997) la factibilidad técnica “permite evaluar si el equipo

tiene las capacidades técnicas requeridas por cada alternativa que se esté
planificando, también se consideran las interfaces entro los sistemas actuales y las

mejoras propuestas”. Es decir, evaluar todos los recursos disponibles que amerita la
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implementacién de las mejoras planteadas, conociendo la disponibilidad de los
recursos tecnologicos, equipos y humanos se procedio a describir los requerimientos

técnicos necesarios.

Cuadro 17. Ficha de evaluacién de la factibilidad técnica

item DESCRIPCION Si  No
1 ¢Se cuenta con computadores? X

2 ¢ Se cuenta con internet? X

3 ¢Se cuentan con impresoras? X

4 ¢Se cuentan con equipos como balanzas, poleas en el area? X
5 ¢Se cuenta con personal Profesional? X

Fuente. Colina 'y Gonzalez.

Dado los resultaos obtenidos en la cuadro 16, considerando el items nimero
cuatro, se concluye que la propuesta planteada esta adaptada a dicho requerimiento,
por lo que posee una factibilidad técnica aceptable.

4.4.3 Factibilidad Ambiental

Rodrigues H., Castellanos M., Hernandez R. y Aguiar B. (2014), en su trabajo

de investigacion Evaluacion de la Factibilidad Ambiental de las Inversiones

Turisticas para el desarrollo sostenible, explican que la factibilidad ambiental:

“tiene por objetivo la identificacion, prediccion e interpretacion de los
impactos ambientales que un proyecto produciria en caso de ser
ejecutado, asi como la prevencion, correccién y valoracion del mismo;
todo ello con el fin de ser aceptado, modificado o rechazado por parte

de los 6rganos competentes”. (p.18)
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En caso de que si este
(El plan de mejora estd relacionado
Elemento ; : :
: relacionado con el
del medio clemento? ;Cumple con la ley
ambiente organica del ambiente?
51 MNo sl NO

Agua X N/A N/A
Armmosfera X X

Suelo X N/A MN/A

Fauna X N/A MN/A

Figura 34. Ficha de evaluacion de la factibilidad técnica
Fuente. Colinay Gonzélez.
En materia de ambiente se toman los elementos que lo conforman, es decir,

agua, suelo, atmosfera, flora y fauna; Para este caso en estudio, donde la
investigacion se centra en la disminucion de la produccion debido a paradas forzosas
e incremento de la merma se considera entonces, la pérdida de uno de esos elementos,
tal como lo es el agua, debido a labores de limpieza dentro del area en repetidas
ocasiones, sin embargo, de cinco elementos ambientales solo se estaria impactando en
uno de ellos a baja escala, por lo que se concluye que en materia ambiental este

proyecto bajo las propuestas planteadas es factible.
En este caso, se hace énfasis en los siguientes decretos:

e Decreto No. 883 de fecha 11-10-95, por el cual se dictan las Normas para la
Clasificacion y el Control de la Calidad de los Cuerpos de Agua y Vertidos o
Efluentes Liquidos. Gaceta Oficial de la Republica de Venezuela No. 5.021
Extraordinario del 18 de Diciembre de 1.995. Deroga los Decretos Nos. 2.221, 2.222,
2.223 y 2.224 de fecha 23-04-92, Gaceta Oficial de la Republica de Venezuela No.
4.418 Extraordinario del 27 de Abril de 1992.

» Decreto No. 3.219 de fecha 13-01-99, por el cual se dictan las Normas para la
Clasificacion y el Control de la Calidad de las Aguas de la Cuenca del Lago de
Valencia. Gaceta Oficial de la Republica de Venezuela N° 5.305 Extraordinaria del
01 de Febrero de 1999.
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4.4.4 Factibilidad social.

El ingeniero Uribe F. define que “evaluar la factibilidad social de un proyecto
es hacer énfasis en el impacto social del mismo, este tipo de analisis tiene como
objetivo buscar la satisfaccion de las necesidades humanas materiales”, esto quiere
decir que la propuesta planteada entrega un impacto positivo en el &mbito social de la
empresa, debido a los beneficios que los trabajadores obtienen, ya que, si se considera
a los trabajadores como parte social del andlisis, serian los primeros beneficiados por
las propuestas, debido que al reducir las pérdidas de tiempo y de merma, se lograra un
aumento considerable de la produccion, por lo tanto se incrementaras las
bonificaciones salariales, y no se puede dejar a un lado la gratificacion que obtiene la

empresa al ser referencia de calidad.

4.4.5 Factibilidad Econémica.

La propuesta establecida se evalué desde la perspectiva econdémica. La
factibilidad econdmica segun Blanco (2007), “refiere a los recursos econdémicos y
financieros necesarios para desarrollar o llevar a cabo las actividades o procesos que
deben considerarse para establecer el costo del tiempo, de la realizacion y de
adquisicion de nuevos recursos” (p.29).

Para el andlisis de factibilidad econdmica es necesaria la aplicacion de
calculos que permitan su facil comprension.

Relacion Beneficio — Costo

Siendo B: beneficio y C: Costo.
Donde:

R (B/C) > 1 Factible. Indica que los beneficios superan los costes, por consiguiente la
propuesta debe ser considerada.

R (B/C) = 1 Indiferente. No hay ganancias, pues los beneficios son iguales a los
costes.
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R (B/C) < 1 No Factible. Muestra que los costes son mayores que los beneficios, no
se debe considerar.

Tiempo de Recuperacién
TRP ¢ 12
= — %
B

El Periodo de Recuperacion de la Inversion es considerado un indicador que
mide tanto la liquidez del proyecto como también el riesgo relativo pues permite
anticipar los eventos en el corto plazo. Es importante tener en cuenta que este
indicador es un instrumento financiero que al igual que el Valor Presente Neto y la
Tasa Interna de Retorno, permite optimizar el proceso de toma de decisiones.

Para ello, se levantd una tabla de presupuesto con los costos de cada una de las
estrategias que se pueden implementar, asi como también, se especificaran los

beneficios que se obtendran y se calculara la razon costo beneficio.

A continuacién se presenta la evaluacibn monetaria y el tiempo de
recuperacion de las mismas de acuerdo a la propuesta mostrada anteriormente, se
muestra detalladamente el resumen del costo que la empresa Alimentos Congelados

La Constancia C.A, debe invertir para llevar a cabo la alternativa, ver tabla 6:

Cuadro 18. Resumen del costo de la propuesta de mejora.

Item Propuesta Costo
UsSD($)
1 Extintor polvo quimico seco 250
2 Letreros de identificacion 45
3 Balanza 387
4 Termometro industrial 5
5 Incorporar un sistema polea 285
6 Adquisicién de extintores 160
/ Plan de capacitacion al personal 180
8 Plan de mantenimiento y calibracidn para maquinas y 100
equipos.
TOTAL 1412

Fuente: Colinay Gonzalez.
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Para la evaluacién econdémica de las propuestas planteada, es necesario
recalcar que el beneficio que ha dejado percibir Alimentos Congelados La Constancia
C.A, segln las semanas de estudios comprendidas entre septiembre y octubre del afio
2019, para una produccion no cumplida de alrededor de 4320kg de pulpa de frutas
que se representa en $ ; Por lo tanto, a continuacion se muestra que la

propuesta planteada es factible para ser ejecutada

Evaluacion economica de la Propuesta

Relacion Beneficio — Costo

Tiempo de Recuperacion de la Propuesta

Donde 0,03 <1

Lo que significa que la propuesta es factible.
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CONCLUSIONES

Durante el desarrollo de la investigacion, se logrd, mediante el uso de
herramientas de ingenieria industrial, la implementacion de un procedimiento
estandarizado para el proceso de extraccion de pulpa de frutas en la empresa
Alimentos Congelados la Constancia C.A. La finalidad del proyecto fue disminuir los
tiempos del proceso en cada una de sus etapas, de esta manera se consiguio evitar el
incumplimiento de la produccion diaria planificada, también se consiguio reducir los
reprocesamientos y asi reducir las pérdidas econémicas que esto ocasiona.

El desarrollo de las fases metodoldgicas, dio como resultado el cumplimiento
y abordaje de los objetivos especificos de esta investigacion, como se explica a
continuacion.

En la fase | se realiz6 un diagnostico de la situacién actual en el proceso de
extraccion de pulpa de frutas mediante los datos obtenidos por medio de la
observacion directa, entrevista no estructuradas y la revision documental, lo que
permitié encontrar las principales debilidades en el proceso.

Para la fase Il se utilizaron técnicas de analisis de datos como el Diagrama de
Ishikawa (Causa y Efecto), de esta manera se organizé todos los problemas obtenidos
en campo, y asi obtener un punto de vista mas objetivo de la problematica. Posterior a
ello se procedio a realizar una matriz de ponderacion de manera que se le otorgara el
valor de impacto de cada una de las causas, para asi dar paso en aplicar el diagrama
de Pareto con el cual se logré visualizar y diferenciar las causas que tienen mayor
fuerza en la disminucion de la produccion. Haciendo uso de dicha herramienta se
logré determinar que las causas con mayor impacto sobre los problemas dentro la
linea son: Falta de Instructivos, normas y procedimientos, Falta de equipos y
desconocimiento por parte del personal.

En la fase Il se disefiaron las estrategias de mejoras para disminuir las
perdidas mencionadas anteriormente, para ello se llevo a cabo la elaboracién de las

propuestas mencionadas:
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Propuesta de estandarizacion de proceso.
Implementacion de equipos de medicion
Propuesta de capacitacion al personal

Propuesta de planes de mantenimiento de equipos.

Para la fase IV se realizd el analisis de la factibilidad operativa, técnica,
social, ambiental y econdmica de la propuesta planteada a Alimentos Congelados La
Constancia C.A, donde se evallan cada uno de los factores involucrados que
conllevan a su implementacion dentro de la empresa. Dicha evaluacion arrojé como
resultado un proyecto de tipo factible donde se pudo constatar su efectividad y
aceptacion en el &mbito técnico, operativo, ambiental, social y economico desde la

relacion de costo-beneficio que genera su aplicacion
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RECOMENDACIONES
A continuacion se presentan una serie de recomendaciones a seguir, una vez

realizada la implementacion de las acciones descritas en el plan de mejora propuesto.

Tomar en cuenta las propuestas planteadas anteriormente, con la previa revision,
andlisis y aprobacién de la gerencia.

Dar el debido seguimiento a los resultados que se obtengan después de
implementacién de las mejoras propuestas.

Realizar planes de capacitacion y adiestramiento que permitan mejorar el
desenvolvimiento de los trabajadores de la linea de extraccion de pulpa de frutas
de manera periddica.

Hacer uso de los equipos de proteccion personal tales como guantes y magas
térmicas Hot mill, que aunque las tengan en stock el personal no hace uso de las
mismas.

Aplicar indicadores de gestion tanto para el proceso como para el personal para

llevar trazabilidad de los mismos.
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ANEXOS



ANEXO A
INFORMACION DEL DOLAR

10/06/2020 09:00 AM

PROMEDIO Bs. 207.042,10 1 347~
Unica Cuenta Oficial /): @EnParaleloVzla

@BolivarCucuta 191.620,00 = oo00%
@Yadio_io 204.002,20 4 2%
@CambiosRya 204.819,00 4 e

@LocalBitcoins _ 205.556,56 A oo |
@DolarToday B 205,515;11 P s00%
@TheAirT™ 211.494,00 P s
@AKBfintech 213.977,89 1 s

@Mkambio 218.354,00 T +o%

@ @EnParaleloVzia ?I W @EnParaleloVia

@EnParaleloVzla W @MonitorDolarVia

@MonitorDolarVla
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ANEXO B
BALANZA ELECTRONICA

MNuevo 22 vendidos

Balanzas Romanas
Industrial Electronicas
2000kg 4000kg

Bs. 80.000.000
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ANEXO C
POLEA MANUAL

Nuevo

Senorita De Rache Vital
De 0.8 Toneladas Nueva

Bs. 60.000.000
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ANEXO D

Sefiales de seguridad.

ADHESIVOS OE SEGURIDAD

ADHESIVOS EN BLANCO

AS0E 130 mm
C-B04

ASEOS @‘ IATENCION! QUTAR

._ [l CORRIENTE ANTES
“esac: M DE ABRIR CUADRO

B0 1% mm 50 1% mm 001 300 men
G805 806 C-alT

%

100 710 e 100% 70 mm 1003 T mm 100 T e E00% T e

W00 300 v a0 C-310 (=210 ] C-512 ca3
G048

'/@ o\ \\ 10\ H

| " EQUIPO DE
i:mmn -ru-zu-r-u | SOLDADURA
00w FIH e 10w 10 e K0 D v §00a 70 fram K A e
814 c.815 c.a18 £-817 c.a20

BOA 115 mm B0x 115 e B3 115 mm

G823 C-gid C-8Es

B0 B0
L8

LHLATCIRIC B £ QBLIGATIIO L5 DULGATE)
FIL L0 DE GAFRS ELIMIHAR &3 FL1 ¥
NTEAL PCADURLS PUNTAS GkFAS O PANTALLL

BE 1 e
G837

B0 115 mam
-7
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ANEXO E
Termoémetro

Nuevo - 28 vendidos

Termometro Para Horno
315grados.

W i W W W 1 opinidn

Bs. 1.200.000
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