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RESUMEN

El presente proyecto de graduacion se enfocara en evaluar, proponer y
redisenar las metodologias y procesos a aplicar en el area operativa de una
empresa exportadora de cacao de Guayaquil, en la capitulo 1 podremos

encontrar la problematica y los objetivos del proyecto.

El capitulo 2 se enfoca en el marco teorico utilizado, donde se definen los

conceptos béasicos, modelos y metodologias de desarrollo.

El capitulo 3 explica el desarrollo del proyecto, para ese efecto podriamos
dividir el proyecto en dos fases; la primera es un analisis de la situacién
actual de la organizacién donde se evaluara tres aspectos primordiales; los
procesos, la tecnologia y el recurso humano, todo esto dentro de la

infraestructura que tiene el area operativa.

La segunda es el redisefio y mejoramiento del area, en esta fase se
disenaran varios tipos de herramientas que elevaran la eficiencia, eficacia,
productividad y por ende la rentabilidad en la organizacién, entre las cuales
podemos destacar el uso cartas de control como medios para controlar
desviaciones en los procesos, la teoria de las restricciones que permite

definir objetivos alcanzables a la organizacion y sus limitaciones.



\

Ademas de un modelo de control de los proceso basado en un cuadro de
mando con indicadores financieros y no financieros que permitan un
monitoreo exhaustivo contribuyendo con la toma de decisiones a nivel
operativo y estratégico en la organizacién. Finalmente el capitulo 4 muestra

las conclusiones y recomendaciones del proyecto.
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INTRODUCCION

Desde tiempos inmemoriales el hombre ha usado la tierra como medio para
obtener su alimento, al inicio de manera directa cosechando y consumiendo,
pero a medida que ha pasado el tiempo este proceso ha evolucionado de

manera dinamica con la intermediacion de la tecnologia y las maquinas.

Es aqui donde actualmente las organizaciones dedicadas al procesamiento
de productos agricolas invierten grandes cantidades de dinero para obtener
un producto final de calidad que cumpla con todos los criterios de aceptacién
del cliente, de la manera mas eficiente, al menor costo, preocupandose
siempre por la maxima productividad y alcanzar asi un balance global

positivo es decir rentabilidad.

Podriamos decir entonces que la ventaja competitiva de estas
organizaciones se basa en la eficiencia, efectividad, productividad, eficacia
de su area madre, el area operativa. La constante evolucion en esta area nos
lleva a no quedarnos estaticos en el modelo de llevar a cabo las actividades,
sino mas bien a mantener una mejora continua en sus procesos inmersos,
asi como de la tecnologia, la infraestructura y el recurso humano que se
utiiza. Es necesario entonces un redisefio radical y re concepcién
fundamental de los procesos, una REINGENIERIA DELOS PROCESOS,

ENFOCADO AL AREA OPERATIVA.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1 LAINDUSTRIA Y LA PROBLEMATICA

El Ecuador es actualmente el mayor proveedor de cacao fino y de aroma,
en el mundo y es el producto de exportacion mas antiguo del Ecuador,

existe una superficie aproximada de 263.800 hectareas cultivadas.

En esta industria la produccion esta creciendo de manera regular hace
mas de cuarenta afnos. Segun el coordinador sectorial de cacao y
elaborados del Instituto de Promocion de Exportaciones e Inversiones
(Pro Ecuador), el Cacao ecuatoriano es el preferido en el mercado
internacional por su calidad y aroma. Para el aino 2011 las ventas de
cacao al exterior aumentaron en un 18% vy los precios a nivel
internacional se mantienen en cifras aceptables. El 80% es relativo a la
venta de grano en pepa puro y el 20% en vetas de grano con un valor

agregado.’

Actualmente la calidad del cacao es muy importante para asegurar la

satisfaccion del cliente interno y de los clientes externos.

! ANECACAO; Boletin Estadistico; www.anecacao.com/estadisticas
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En algunas industrias del ecuador la calidad se ve amenazada por varias

razones, entre las cuales mencionamos las siguientes:?

e |Instalacion de una capacidad sobredimensionada de molienda de
cacao.

e Descuido en el control de impurezas.

e Poca inversion en tecnologia para procesar el Cacao.

e Sistema informal en el control de procesos de produccion.

e Flujo deficiente de informacion relacionada a desviaciones en los
procesos de produccion.

e Decisiones incorrectas para aumentar la productividad y rendimiento.

e Procesos operativos desactualizados

El rendimiento y rentabilidad también se ven mermadas por las razones
antes mencionadas. Un incremento en la cantidad de productos
defectuosos por falta de actualizacién de procesos de control y clientes
qgue no estan satisfechos con el producto final, son efectos originados por
deficiencias operativas en la compafiia y que a la par no pueden ser
identificados a tiempo por los directivos porque no poseen las
herramientas adecuadas. Si los procesos claves de algunas industrias
poseen desviaciones significativas su capacidad para fabricar productos

manteniendo el uso racional y minimo costo de los recursos disponibles

2 ANECACAO; Boletin Estadistico; www.anecacao.com/estadisticas
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no tendra sentido, debido a que en contextos de calidad y rendimiento la

empresa es totalmente deficiente.

Otra deficiencia encontrada en algunas industrias Exportadoras de
Productos Agricolas es que se olvidan de la eficacia, la cual juega un
papel importante dentro de la vida organizacional, puesto que siempre

busca el cumplimiento objetivos y metas.

El problema recae en que las algunas de las empresas no plantean
objetivos a corto plazo en cada uno de sus departamentos, secciones o
areas. El caminar a ciegas, sin objetivos particulares, es una opcién que
industrias del ecuador han decidido seguir por una falta de planificacién

de estratégica, tactica y operativa.

Lo que se busca en este proyecto es crear mecanismos de
retroalimentacién para la organizacion que ayuden a poner atencién en el
cumplimiento de objetivos y permitan monitorizar resultados reales que

se van obteniendo, para facilitar la toma de decisiones.

Queremos ofrecer herramientas no tan complicadas de hacer y
comprender y que ofrezcan un alto retorno de la inversion ya que
proporciona informacién estratégica por lo que el dinero invertido sera

siempre recuperado con creces.
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1.2 ALCANCE

Procesos, recursos humanos y tecnologia del area Operativa, enfocado a

la produccion de Cacao en Grano y Licor de Cacao

1.3 OBJETIVO GENERAL

“Crear una ventaja competitiva en la organizacién, innovando en la
manera de llevar a cabo los procesos, elevando la eficiencia, eficacia,
productividad y la efectividad en el area operativa aplicando una

reingenieria de los procesos operativos”

1.4 OBJETIVOS ESPECIFICOS

¢ Implementar un cuadro de indicadores operativo que ayuden a medir
el desempefio de los procesos de produccion.

e Evaluar y plantear mejoras a los procesos, usando el modelo de las
restricciones en busca de encontrar cuellos de botella y optimizar el
proceso de Produccion de Licor de Cacao.

e Disenar Cartas de Control como medio para el control de los proceso
en la deteccion y correccion de desviaciones resultantes.

¢ |dentificar competencias de los empleados y medir si cumplen con las
exigencias del puesto.

e Evaluar la tecnologia utilizada en los procesos de produccion y hacer

recomendaciones



30

1.5 JUSTIFICACION

Siendo el area operativa uno de los principales motores para el
funcionamiento de la organizacién, consideramos de vital importancia
aplicar una reingenieria de los procesos a esta parte de la organizacion,
aplicando los conocimientos adquiridos a lo largo de la carrera de

Ingenieria en Auditoria y Contaduria Publica Autorizada.

Con esta se busca aumentar la productividad y disefiar herramientas de
control a los procesos de manera que permita a la empresa ahorrar
tiempo, disminuir usos de recursos y tener un mayor grado de eficiencia
en sus actividades, lo que representaria a futuro un ahorro monetario

para la organizacion.

Los niveles operativos, medios y estratégicos en base a los resultados
cuantificables que arrojen los sistemas y modelos a implementar podran
analizar y tomar decisiones mas acertadas sobre las areas de produccién

de cacao en grano Y licor de cacao.
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1.6 HIPOTESIS

» E| disefio de las herramientas propuestas proporciona informacién
que facilita la medicion de los elementos de los procesos del area
operativa.

e La aplicacién de la reingenieria mejora el rendimiento y desempefio

de los procesos del area de produccién de la organizacion



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1 ADMINISTRACION DE LOS PROCESOS
2.1.1 DEFINICION DE PROCESO

Conjunto de actividades, tareas mutuamente relacionadas o que
interactian, las cuales transforman elementos de entrada en

resultados.
2.1.2 ACTIVIDAD

Acciones o tareas que se realizan dentro de los limites del proceso y

gue son necesarios para generar un determinado resultado.
2.1.3 TAREA

Trabajo que se realiza como parte de una actividad durante un tiempo

determinado.
2.1.4 ELEMENTOS BASICOS DE LOS PROCESOS

e PROCEDIMIENTO: Conjunto de actividades estandarizadas que

deben cumplirse en un proceso.
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e PRODUCTO: Es la salida de un proceso, puede ser un bien
tangible o intangible

e ENTRADA: Materias primas, materiales, informacion, dinero,
personas, etc. Usualmente son salidas de otros procesos.

e PROVEEDOR: Organizacibn o persona que suministra un
producto.

e INDICADOR: Conjunto de mediciones realizadas al proceso para

evaluar tanto las actividades como los resultados.

CONTROLES

o I::> - I::> -
SALIDA

RECURSOS

Figura 2-1 Elementos de un Proceso
Fuente: Apuntes de la materia Ingenieria en Control de Gestion-Ing. Sandra Vergara
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

2.1.5 NIVELES DE LOS PROCESOS

Tabla 2-1 Niveles de los Procesos
Fuente: Robert N. Anthony, Vijay Govindarajan
Sistemas de Control de Gestion, Edicion N° 12

GLOBAL NIVEL 0
MACRO PROCESOS NIVEL 1
PROCESOS NIVEL 2

SUBPROCESOS-MICRO PROCESOS | NIVEL 3
ACTIVIDADES NIVEL 4
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NIVEL 0: PROCESO GLOBAL

Corresponde a la misién de la empresa de manera general y sin

demasiado detalle.
NIVEL 1: MACRO PROCESOS

Procesos extensos, multifuncionales en lo que participa mucha gente.
Los ejecutivos y directivos tienden a considerar y elegir macro
procesos para mejorarlos. Se los puede dividir en macro procesos
estratégicos, macro procesos clave o de valor agregado y macro

procesos de apoyo®.

*Robert N. Anthony, Vijay Govindarajan, Sistemas de Control de Gestidn. Edicién N°12



35

SUBPROCESOS / MICRO PROCESOS

Procesos menores, mas definidos compuestos por una serie de pasos
y actividades detallados. Los empleados tienden a considerar el

trabajo que realizan como un micro proceso.*
2.1.6 PROCESOS BASICOS®
PROCESOS ESTRATEGICOS

Se refiere a los procesos con responsabilidad de planificacion y control

de todo el sistema estos procesos corresponden a la alta direccion.
PROCESOS CLAVE

También llamado proceso de valor agregado, corresponde a los
procesos necesarios para la elaboracion de producto o servicio y que

interrelacionan directamente para cumplir expectativas del cliente.
PROCESOS DE APOYO

Son aquellos procesos que contribuyen al control y a la mejora de todo

el sistema.

“Robert N. Anthony, Vijay Govindarajan, Sistemas de Control de Gestidn. Edicién N°12
*Norma 1SO 9001:2008
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2.1.7 REINGENIERIA DE PROCESOS

La reingenieria es la revision fundamental y el cambio radical del
disefio de procesos, para mejorar drasticamente el rendimiento en
términos de costo, calidad, servicio y rapidez. La reingenieria de
procesos es una especie de reinvencion, mas que un mejoramiento

gradual.

Los procesos que sean seleccionados para la reingenieria deben ser
de caracter fundamental, como las actividades mediante las cuales
una empresa atiende los pedidos de sus clientes. A continuacion, la
reingenieria requiere la adopcién de un enfoque centrado en el
proceso elegido, empleando a menudo equipos interdisciplinarios,

tecnologia de la informacion, liderazgo y andlisis de procesos. °
2.1.8 PROCESOS CRITICOS

El interés al aplicar la reingenieria debe centrarse en los procesos
fundamentales del negocio, y no en departamentos funcionales como
los de compras o marketing. Enfocando su atencién en los procesos,
los administradores son capaces de descubrir oportunidades de
suprimir actividades innecesarias de trabajo y supervision, en lugar de

preocuparse por defender su territorio. Considerando la cantidad de

6 KRAJEWSKI, LEE J., RITZMAN, LARRY P., Administracion de Operaciones, Estrategia y Analisis, Quinta
Edicion, Pearson Educacion, México (2000). Segunda Parte. Capitulo 3, Administracién de Procesos,
pp. 87-121.
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tiempo y energia que requiere, la reingenieria debe reservarse
solamente para procesos fundamentales, como desarrollo de nuevos
productos o el servicio al cliente. Las actividades encaminadas al
mejoramiento de los procesos normales pueden seguir su marcha

junto con las de otros procesos.

2.1.9 FILOSOFIA BORRON Y CUENTA NUEVA’

La reingenieria requiere una filosofia de “borron y cuenta nueva’, o
sea, que tome como punto de partida la forma en la que el cliente
desea hacer tratos con la compania. Para asegurar la adopcion de una
orientacién enfocada en el cliente, los equipos comienzan con los
objetivos de los clientes internos y externos del proceso. Es frecuente
que los equipos establezcan primero un precio deseado para el
producto o servicio, deduzcan las ganancias apetecidas y después
busquen un proceso que provea lo que el cliente desea, al precio que
dicho cliente aceptara pagar. La reingenieria empieza en el futuro y va

trabajando hacia atrés, sin las restricciones de los enfoques actuales.

2.1.10 ANALISIS DE PROCESOS

Ademas de la filosofia “borrébn y cuenta nueva”, un equipo de

reingenieria debe conocer varias cosas acerca del proceso actual: qué

7 KRAJEWSKI, LEE J., RITZZMAN, LARRY P., Administracion de Operaciones, Estrategia y Analisis, Quinta
Edicion, Pearson Educacion, México (2000). Segunda Parte. Capitulo 3, Administracién de Procesos,
pp. 87-121.
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produce, cuan bien se desempefa y que factores lo afectan. Esos
conocimientos suelen revelarse las &areas en las cuales una nueva
forma de pensar proporcionara los mejores réditos. El equipo debe
examinar todos los procedimientos que intervienen en el proceso, en
toda la organizacion, grabando cada paso, investigando por qué se
hace asi y eliminandolo después si no verdaderamente necesario.
También es valiosa la informacion sobre la posicion relativa frente a la

competencia, proceso por proceso.

2.1.11 DIAGRAMAS DE FLUJO O FLUJO GRAMAS?®

Un diagrama de flujo describe el flujo de la informacién, actividades,
clientes, empleados, equipo 0 materiales, a través de un proceso, de

manera grafica y con simbolos normalizados.

Permiten visualizar los subprocesos inmersos, actividades o tareas
inmersas en el proceso ademas de la secuencia u orden en que
ocurren, asi como de las interrelaciones con otros procesos. Los
puntos de control también son facilmente visibles y las

responsabilidades en el proceso.

8 KRAJEWSKI, LEE J., RITZMAN, LARRY P., Administracion de Operaciones, Estrategia y Analisis, Quinta
Edicion, Pearson Educacion, México (2000). Segunda Parte. Capitulo 3, Administracién de Procesos,
pp. 87-121.



2.1.12 SIMBOLOGIA ANSI PARA DIAGRAMAS DE FLUJO

Tabla 2-2 Simbologia ANSI para diagramas de flujo

Fuente: Robert N. Anthony, Vijay Govindarajan,
Sistemas de Control de Gestion, Edicion N° 12

|:| Operacién D Demora
:] Inspeccion V Almacenaje
|:| Documentacion L, TrI?PaSnTéiiigg
CO | s | oo maorrn
—> | o O | o
<> Decision - Flujo

2.1.13 GRAFICA DE PROCESOS
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Una grafica de procesos es una forma organizada de registrar todas

las actividades que realiza una persona (0 una maquina) en una

estacion de trabajo, al atender a un cliente (o al trabajar con

materiales). Para nuestros propdsitos presentes, hemos agrupado

estas actividades en cinco categorias.

Tabla 2-3Simbologia para la grafica de procesos

Fuente: Libro Administracion de Operaciones Estrategia y Analisis — Quinta Edicion Lee J.

Krajewski, Larry P. Ritzman pags.113-114

Operacién: Modifica, crea o agrega algo.

Transporte: Mueve el objeto de estudio de un lugar a otro.

Inspeccidn: Revisa, verifica algo, pero sin hacerle cambios.

esmle

espera de una accién posterior.

Retraso: Se presenta cuando el objeto se queda detenido en
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Almacenaje: Ocurre cuando algo es apartado para usarse

v después.

2.1.14 SELECCION DE UN PROCESO

Utilice una matriz de seleccién de procesos, introduzca los objetivos
empresariales mas importantes de la empresa o departamento.
Prepare una lista de procesos de los que sea responsable.

Introduzca su lista en la matriz.

Pondere cada proceso en relacion al objetivo. 5= alto impacto, 1=
bajo impacto. Sume cada columna

Dos o tres procesos destacaran. Con el consenso del grupo elija los

procesos a diagramar.

Aunque todos los procesos son importantes. Deberia seleccionar un
proceso que sirva a los clientes externos a su organizacion, ya que en

ellos se encuentra el origen de la satisfaccion al cliente.

Tabla 2-4 Matriz de Ponderacién de Procesos
Fuente: Libro Organizacion de Empresas, Segunda Edicion, Mc Graw Hill 2008

Procesos...

Empresariales

Objetivos




41

2.1.15 ELABORACION DE DIAGRAMAS DE PROCESOS

Definir los limites del proceso: Describir donde empieza y dénde
culmina el proceso.

Decidir el nivel de detalle deseado: De acuerdo a la necesidad se
puede diagramar en varios niveles como vimos anteriormente.
Elaborar una lista de subprocesos o actividades: Observar el area
donde se desarrolla el proceso y determinar las actividades que se
realizan.

Establecer interrelaciones: Determinar como se conectan ciertas
actividades o subprocesos con otros procesos de otras areas.

Decidir el tipo de diagrama a utilizar con la simbologia apropiada.

2.2 ADMINISTRACION DE LA CALIDAD

2.2.1 DEFINICION DE CALIDAD

“Calidad es la totalidad de aspectos y caracteristicas de un producto o
servicio que permiten satisfacer necesidades implicita o explicitamente

formuladas™.

o KRAJEWSKI, LEE J., RITZMAN, LARRY P., Administracion de Operaciones, Estrategia y Analisis, Quinta
Edicion, Pearson Educacion, México (2000). Segunda Parte. Capitulo 3, Administracién de Procesos,
pp. 87-121.
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Muchas de estas necesidades estan definidas segun las condiciones
que imperen en el mercado, entre ellas tenemos; seguridad,
disponibilidad, la mantenibilidad, la confiabilidad, la facilidad de uso, la

economia, es decir el precio y el ambiente.

2.2.2 CONTROL DE CALIDAD"

Es la aplicacion de técnicas y esfuerzos para lograr mantener y
mejorar la calidad de un producto o servicio. Dentro de estos métodos

podemos encontrar tres categorias;

Técnicas de supervision, disefiadas para seguir o rastrear el nivel de
las variables de calidad y para detectar cambios indeseables en la
calidad del producto.

Técnicas de localizacion del problema, ideadas para ayudar a ubicar
las causas de cambios indeseables en la calidad del producto.
Técnicas de seleccién, disefiadas para eliminar productos
defectuosos, o de mala calidad que entran al proceso como materia
prima y sirven para realizar el mismo trabajo, en el caso de los

productos acabados

19 ESTADISTICA PARA ADMINISTRADORES William Mendenhall Grupo Editorial Iberoamericana.
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2.2.3 CONTROL ESTADISTICO DE LA CALIDAD

Es una rama del control de calidad, consiste en el andlisis e
interpretacion de datos para su uso en el control de la calidad. El
control estadistico de proceso y muestreo de aceptacién son de los

mas importantes elementos del control estadistico de la calidad.

2.2.4 GRAFICAS DE CONTROL

Los gréficos de control o cartas de control son un importante recurso
utilizado en el Control de Calidad de Procesos. Fueron disenadas por
Shewhart en el ano 1924. Constituyen un grafico en el cual se
representan los valores de algun tipo de medicion realizada durante el
funcionamiento de un proceso continuo que sirve para controlar dicho

proceso.

Grafico de
Control

Figura 2-2 Grafico de Control
Fuente: Stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York

Una gréfica o carta de control no es sino la representacién grafica de

una variable en funcién de su media, una linea central que representa
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el valor medio o estandar de la caracteristica de calidad considerada;

y, los limites de control: uno superior y otro inferior.

- Limite d= Coptrol Sepemor (LIOCSD
c n
£
8 B N
= o L] "‘H_ Valor medio o eskhndar de In
= e 1 rd e RclETE A Eand il
e A ‘_-' ‘&"‘1
i
W
! 5 . ey - — —
e i e s o e e e Limite 3 Coatral Infesper (LT
-
radad (Hiempo, epacis, senstra, serie de Sakor]

Figura 2-3Limites en los Graficos de Control

Fuente: Stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York

Elaborado por: Josafat Basuto — Jonathan Idrovo

2.2.5 CONSTRUCCION DE CARTAS DE CONTROL

El propdsito de construir cartas de control es eliminar una variacién

anormal, distinguiendo las variaciones debidas a causas asignables de

aquellas debidas a causas del azar. Para ello, la gréfica de control

permite evaluar, controlar y mejorar un proceso y constituye un medio

grafico para probar hipotesis sobre datos que son supervisados. Las

causas comunes o fortuitas obedecen al sistema por ejemplo: disefio

deficiente, materiales inadecuados, mala iluminacion; mientras que las

causas especiales o atribuibles obedecen a una situacién en particular

como el desajuste de una maquina, métodos ligeramente alterados,

diferencias entre trabajadores, etc.
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Entre las principales caracteristicas de las CAUSAS COMUNES

figuran:

. Son originadas por muchas fuentes de poca importancia.

. Tienen caracter permanente.

. Dan lugar a una distribucién estable, por lo tanto, previsible.

. Se presentan cuando el proceso esta bajo control.

. Su correccion exige actuaciones a nivel de direccién.

Las CAUSAS ESPECIALES poseen las siguientes caracteristicas:

. Son originadas por pocas fuentes individuales importantes.

. Tienen caracter puntual e irregular.

. Modifican la distribucién de la produccion, generando procesos

imprevisibles.

. Determinan que el proceso esté fuera de control.

. Se corrigen mediante actuaciones locales.

Un proceso estable depende de causas comunes de variacién. Un

proceso inestable estd sujeto a causas de variacion atribuibles o
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especiales. No es predecible, por ejemplo es imposible predecir si

manana va o no a fallar un equipo.
2.2.6 INTERPRETACION DE LAS CARTAS DE CONTROL"

Para ayudar en la interpretacion de una carta de control se han
establecido reglas, suponiendo que la distribucién de la variable
analizada es NORMAL, su gréfica es una campana de Gauss y es
posible analizar su comportamiento tomando la distancia de la media

hasta 3c a la derecha e izquierda, desde la media hasta 2c a derecha

e izquierda; y, desde la media hasta 1c a derecha e izquierda.

£
;{‘m \

o

AdE = DSLEESE

A/‘;‘ A= E!.m'-i‘ ;\%‘\\\

i=3a =20 w=a # pta (TR B+3g

Figura 2-4 Interpretacion de Cartas de Control
Fuente: Stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York

Adicionalmente se han establecido 3 zonas en la grafica de control
bien diferenciadas: ZONA C entre la media y £16, ZONA B entre la

media y +2c, ZONA A entre la media y +3c.

" stadistical Quiality Control, Montgmery D.C., Wiley New York.
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Figura 2-5Zonas en los Gréficos de Control
Fuente: Stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York

2.2.7 REGLAS DE INTERPRETACION

A partir de las tres zonas establecidas, se tienen las siguientes reglas
de interpretacién que conducen a concluir que estan presentes

causas especiales de variacion.

2.2.7.1 REGLA 1

Un punto fuera de los limites de control (+3c) , lo cual tiene
probabilidad de ocurrencia de 0.0027, es decir se presentara en

una de las 370 oportunidades)

0
/ 1]

~ 2]

FEORT

Figura 2-6Regla 1 en los Graficos de Control
Fuente: Stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York
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2.2.7.2 REGLA 2

Al menos ocho puntos consecutivos en el mismo lado de la linea

central. Generalmente indica un cambio en la media del proceso.

&20

| uHo .

b/o—o o i;w LC=
—20

T

FEO0RT

Figura 2-7Regla 2 en los Graficos de Control
Fuente: Stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York

2.2.7.3 REGLA 3

Seis puntos consecutivos incrementandose o decrementandose.

Comunmente indica un desgaste o desajuste en el centro.

| uHo |
o X o Lol
AL 5]

Figura 2-8Regla 3 en los Graficos de Control
Fuente: Stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York

b7 Luml
G

2.2.7.4 REGLA 4

Catorce puntos consecutivos alternandose arriba y abajo.
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25 |
[20]

Figura 2-9Regla 3 en los Graficos de Control
Fuente: Stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York

2.2.7.5 REGLA5

Al menos dos de tres puntos consecutivos toman valores entre 26

y 30, pero los tres puntos caen dentro de los limites de control.

ArQ O
\7 [ 20 |
S o]

/ \ 1o
/0
R

Figura 2-10Regla 4 en los Graficos de Control
Fuente: Stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York

LC=pn

?mégw

2.2.7.6 REGLA 6

Al menos 4 de 5 puntos toman un valor que cae entre 16 y 3G, es

decir entre la zona Ay B.
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Figura 2-11Regla 6 en los Graficos de Control
Fuente: Stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York

2.2.7.7 REGLA7

Al menos 15 puntos consecutivos toman valores que caen dentro

de la region de 1o con respecto a la linea central.

Figura 2-12Regla 7 en los Graficos de Control
Fuente: Stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York

2.2.7.8 REGLA 8

8 puntos consecutivos caen en cualquier lado de la linea central,

excepto en la zona C.
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Figura 2-13Regla 8 en los Graficos de Control
Fuente: Stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York

2.2.8 PATRONES EN CARTAS DE CONTROL

Cuando se elabora una carta de control, esta puede evidenciar ciertos
comportamientos especiales de los siguientes tipos:
e Racha: Cuando 8 o mas puntos consecutivos se presentan sobre

o bajo la media.

Grafico con dos rachas

proporcion de disconformidades

2 8 4 B 6 7 B 9 W

n°® de muestra

Figura 2-14Patrones en Graficos de Control - Racha
Fuente: Stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York

e Tendencia: Cuando 8 o0 mas puntos evidencian un

comportamiento creciente o decreciente.
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Grafico con dos tendencias

Tendencia

proporcion de disc,

n® de muastra

Figura 2-15Patrones en Graficos de Control - Tendencia
Fuente: Stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York

Periodicidad: El comportamiento de los datos se produce en

forma de ciclos.

Grafico con periodicidad

proporcion de disconformidades

1.2 3 & B 8 T &8 8§ 10 11 12 12 14 18 18 17 18 18 20 1 2 2 24 26 28 27 2 29 M

n® de muestra

Figura 2-16Patrones en Graficos de Control - Periodicidad
Fuente: Stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York

Inestabilidad:Fluctuaciones cerca de los limites de control

superior e inferior.
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Grafico con inestabilidad
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Figura 2-17Patrones en Graficos de Control - Inestabilidad
Fuente: Stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York

e Superestabilidad: 16 puntos entre * 1c.

Grafico con superestabilidad

proporcidon de disconform idades

FIRE T R R R oo e oo ote W omomom o3 oo o owowonom

n® de muestra

Figura 2-18Patrones en Graficos de Control - Superestabilidad
Fuente: Stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York
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2.2.9 TIPOS DE CARTAS DE CONTROL'?

Variables: Datos continuos

\

Individual: Grafica de Mediciones
Individuales

n == 6 Grafica X-R
Grupos:

n=6 Grafica X-5 0 X-52

Atributos: Datos discretos ——— Cartas de Control por Atributos

Figura 2-19 Cuadro Sinoptico: Tipos de Cartas de Control
Fuente: Stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

2.2.10 CARTAS DE CONTROL PARA VARIABLES

La carta de control

para variables se emplea para controlar

caracteristicas medibles en una escala continua, tales como peso,

altura, diametro, etc.

Entre sus tipos principales figuran:

o Grafica de medias y rangos.

° Grafica de mediciones individuales

. Gréfica de medias y desviacion estandar

12 stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York
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. Gréfica de medianas y rangos

Tabla 2-5Cuadro de Patrones de Inestabilidad
Fuente: Libro Stadistical Quality Control, Montgmery D.C. Wiley New York

PATRONES DE INESTABILIDAD
R,S o §? MEDIA CONCLUSION
SPI SPI BAJO CONTROL
PPI SPI FUERA DE CONTROL
SPI PPI FUERA DE CONTROL

SPI: Sin patrén de inestabilidad
PPI: Posee patron de inestabilidad

2.2.11 INSTRUCCIONES PARA INTERPRETAR LAS CARTAS DE

CONTROL

» Es necesario interpretar primero la carta que representa la

dispersion de los datos y luego la de la media.

+ Si ambas cartas presentan patrones no aleatorios, lo primero
debera ser eliminar las causas asignables de las cartas de

dispersion y luego las de la media.

* Nunca se debera interpretar la carta de medias cuando la carta de

dispersion de los datos indique una condicién fuera de control.

+ La carta de medias detecta cambios significativos en las medias

del proceso.
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» Las cartas de rango, desviacién estdndar o varianza detectan

cambios significativos en la amplitud de la dispersion.

+ Silos procesos son estables tienen la misma media, si son

inestables, no.

2.2.12SECUENCIA PARA CONSEGUIR UN PROCESO BAJO

CONTROL

Luego de que se conoce con certeza de que estamos ante un proceso
que no esta bajo control, se pueden seguir los siguientes pasos para

lograr un proceso estable:

—_

. Asegurarse que el proceso es inestable

2. Detectar Causas Especiales

w

Investigar Causas Especiales

4. Eliminar Causas Especiales

2.2.13 MEJORAMIENTO DEL PROCESO USANDO CARTAS DE

CONTROL

Las cartas de control son un sistema de medicién al proceso. Para el

mejoramiento continuo del proceso se debe:

1. Verificar y hacer el seguimiento

2. Detectar las causas
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3. ldentificar la causa de origen del problema
4. Implementar una accion correctiva

5. Iral paso 1

2.2.14 CARTAS DE CONTROL PARA MEDIAS Y PARA RANGOS

2.2.14.1 LIMITES PARA LAS CARTAS DE CONTROL

Recordemos que si los valores de p y 6 son conocidos, los limites
de control superior € inferior para esta tabla estarian dados por:

LCS=u+27,,0.
LCl=u-2,,0-

Asignandoa Z,, elvalorde3ya ax=%:
n

o

LCS =u+3-Z

SR

o

Ll =u-3-Z

T

2.2.14.2 CARTAS DE CONTROL PARA MEDIAS

Cuando los valores de pu y 6 no son conocidos, estos deberan
estimarse a partir de muestras o subgrupos preliminares tomados
cuando se considera que el proceso esta bajo control. En general
etas estimaciones deberdn hacerse con al menos 20 o 25

muestras, considerandose un tamano maximo de muestra de 6.
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El mejor estimador del promedio del proceso, es el gran promedio,

donde mrepresenta la cantidad de muestras:

X+ X+ X+t X

X =
m

Puesto que para construir los limites de control, es necesaria una
estimacion de la desviacién estdndar del proceso, es posible
lograrla a partir de los rangos de las m muestras, obteniendo el
rango promedio:

R +R,+R,+..+R,
m

R=

Los limites de control para la carta para medias o CARTA X son:

LCS=x+ AR

Linea central = x

LCI =x— AR
Donde los valores de 4 corresponden a constantes
que pueden obtenerse por tablas para varios tamanos de

muestras, segun el caso.
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Figura 2-20Carta de Control para Medias
Fuente: Stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York

22143 CARTAS DE CONTROL PARA MEDIAS Y

DESVIACION ESTANDAR

En ocasiones es deseable estimar la desviacion estandar del
proceso directamente en lugar de hacerlo de forma indirecta a

través del rango. Es asi como pueden estructurarse cartas de

control para x y S.
Estas cartas seran preferiblemente utilizadas cuando:

1. Eltamano de la muestra es moderadamente grande (mayor que
10 0 12) ya que el método del rango para estimar la desviacién
estandar poblacional pierde eficiencia estadistica en el caso de

muestras moderadas a grandes.

2. Eltamano de la muestra es variable.
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Grarico de Control de Desviaclén Estandar (S)
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Figura 2-21Carta de Control para Desviacion Estandar
Fuente: Stadistical Quality Control, Montgmery D.C., Wiley New York
Elaborado por: Josafat Basuto — Jonathan Idrovo

2.2.15 CARTAS DE CONTROL PARA ATRIBUTOS

En la vida diaria, muchas caracteristicas de la calidad no pueden
representarse con valores numéricos, en tales casos cada articulo
inspeccionado se clasifica como CONFORME o DISCONFORME
(Defectuoso o No Defectuoso). Entre las cartas de control para

atributos figuran las que se construyen para:

+ FRACCIONES DISCONFORMES
+ DISCONFOMIDADES O DEFECTOS
+ SISTEMAS DE DEMERITO

2.2.16 CARTA DE CONTROL PARA FRACCION DISCONFOME O
CARTA “p”

La fraccién disconforme se define como el cociente entre el nimero de
articulos disconformes en la poblacién y el numero total de articulos

que componen dicha poblacién. Los principios estadisticos para esta
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carta de control se basan en la distribucién binomial, suponiendo que
la probabilidad de que cualquier unidad deje de cumplir con las
especificaciones es p y que las unidades sucesivas son

independientes.

Si se selecciona una muestra aleatoria de n unidades del producto y D
es el nimero de unidades disconformes, entonces D tiene una

distribucion binomial con pardmetros ny p:

P(D =x)= (ijxu —p)™ x=012,.,n

Con media npy varianza np(1-p).

La fraccion disconforme muestral estd dada por:
D

pP=——

n

Cuando existe un valor estandar dado por la administracién, los limites

de control asi como la linea central de la carta estaran dados por:

LCS.=p+ 3,/M
n

LC.=p
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LCI.=p —3,/M
n

Cuando no se conoce la fraccién disconforme, debera estimarse a
partir de los datos observados, seleccionando m muestras

(generalmente mas de 20) cada una de tamafo n.

Los limites de control y la linea central en este caso serian:

LC.S.=p+3, /M
n

LC.=p

— /?(1—5)
LCIl.=p-3,|——=
p n

Cuando el tamano de la muestra es variable existen varios enfoques

para construir y operar una carta de control tipo ppero el mas sencillo
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consiste en determinar los limites de control para cada muestra

individual con base en el tamafo especifico de la muestra.

Si la i-ésima muestra es de tamafo !/ entonces la linea central

y los limites de control superior e inferior son:

LCS.=p+3 /L_p)
ni
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2.2.17 CARTA DE CONTROL PARA EL NUMERO DE UNIDADES

DISCONFORMES “np”

La carta de control también puede basarse en el nimero de unidades
disconformes en vez de utilizar la fraccion disconforme. En este caso,

los limites de control y la linea central estaran dados por:

LC.S.=np+3+npll-7p)

LC.=np

LCI.=np-3npl-7p)

2.3 ADMINISTRACION DE LA CALIDAD TOTAL (TQM- TOTAL

QUALITY MANAGER)

La administracion de la calidad total es una “Filosofia de Administracion'®”

enfocada en la satisfaccién del cliente, para conseguir este objetivo son
necesarios los siguientes aspectos en la organizacion:

e Mejoramiento Continuo

¢ |nvolucramiento del empleado

e Disefio del producto / servicio

e Disefo del Proceso

e Compras

B LEE . KRAJEWSKI, LARRY P. RITZMAN, Administracion de Operaciones, Estrategia y Analisis, Quinta
Edicién, pp. 214
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e Benchmarking

e Herramientas para resolver problemas

Satisfaccién

del cliente

Figura 2-22Rueda de TQM
Fuente: OPERATIONS MANAGEMENT: Processes and Value Chains (pags. 208 - 213)

2.4 TEORIA DE LAS RESTRICCIONES

2.4.1 DEFINICION

La teoria de las restricciones se fundamenta en la planificacion y
control. Define que la planificaciéon hacia la generacion de un producto
0 servicio consiste, basicamente, de una serie de procesos vinculados.
Cada proceso tiene capacidad especifica para generar una produccion
determinada por la operacién, y en casi todos los casos existe un
proceso que limita o restringe el rendimiento de la operacion

completa.
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2.4.2 RESTRICCIONES™"

Una restriccidn representa cualquier factor que limita a la compafia a

alcanzar su objetivo.

“Una restriccion es cualquier elemento que impida al sistema alcanzar
la meta de ganar mas dinero. Existen diversos tipos de restricciones

inherentes a los sistemas de manufactura entre las cuales tenemos:

Restricciones de Mercado.- La demanda méxima de un producto
esta limitada por el mercado. Satisfacerla depende de la capacidad
del sistema para cubrir los factores de éxito establecidos (precio,

rapidez de respuesta, etc.).

Restricciones de materiales.- La produccién se limita por la
disponibilidad de materiales en cantidad y calidad adecuada. La falta
de material en el corto plazo es resultado de mala programacion,

asignacion o calidad.

Restricciones de Capacidad.- Es el resultado de tener equipo con

capacidad que no satisface la demanda requerida de ellos.

Restricciones Logisticas.- Restricciones propias del sistema de

planeacién y control de produccién. Las reglas de decision y

14UMBLE, Michael y SRIKANTH, M., “Manufactura Sincrénica”, Primera Edicion, Editorial Continental S.A., México
1995, p. 76-81
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parametros establecidos en éste sistema pueden afectar

desfavorablemente en el flujo suave de la produccién.

Restricciones Administrativas.- Estrategias y politicas definidas por
la empresa que perjudican todas las decisiones relacionadas con la

manufactura.

Restricciones Conductuales.- Actitudes y comportamientos del
personal. La actitud de "ocuparse todo el tiempo" y la tendencia a

trabajar lo facil.”

2.4.3 MEJORA DE LOS PROCESOS MEDIANTE LOS PRINCIPIOS

DE LA TEORIA DE RESTRICCIONES15

Para ayudar a mejorar un sistema de negocio se recomienda un

procedimiento de cinco pasos para implementarlo.

Identificar la restriccion

Aqui existe la necesidad de analizar por completo el proceso para

determinar el proceso que limita el rendimiento.

Explotar la restriccion

Esto se refiere a encontrar métodos para maximizar la utilizacion de la

restriccién con el objetivo de obtener un rendimiento productivo.

ISCHAPMAN, STEPHEN N, Planificacién y control de la produccién, Pearson, Primera Edicion
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Subordinar todo a la restriccion

La utilizacién efectiva de la restriccion es lo mas importante. Todo lo

demas es secundario.

Elevar la restriccion

Esto significa, esencialmente, encontrar formas de incrementar las

horas disponibles de la restriccién, incluyendo su propio aumento.

Una vez la restriccion desaparece, encontrar la nueva restriccion

y repetir los pasos

Al incrementar la utilizacién eficaz de la operacién restrictiva, esta
puede dejar de ser una restriccion, pero aparecera otra a lo largo del

proceso.

2.5 TABLERO DE CONTROL

2.5.1 ANTECEDENTES DEL TABLERO DE CONTROL

De acuerdo con (Brend Afal, 2009), el tablero de control nacié como
una herramienta gerencial con el objetivo basico de poder diagnosticar
una situacion y de efectuar un monitoreo permanente. Es una
metodologia para organizar la informacion ya crecentar el valor. Tiene

la gran ventaja de no requerir grandes planes estratégicos formales
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para poder disefarla. Las mediciones de desempefio son de buena

ayuda para los directivos a efectos de:

Conocer o diagnosticar un estado de situaciéon para no llevarse
sorpresas.

Comunicar y alinear a la organizacién a los objetivos globales. Por
esto es que el Tablero de Control es un sistema muy util para definir
la estructura de negocio en mediciones de desempefio, con una
visibn amplia de la organizacion y para lograr comunicar e

implementar la estrategia reflejada en dicho modelo.

2.5.2 EL TABLERO DE CONTROL

El concepto de tablero de control parte de la idea de configurar un
tablero de informacién cuyo objetivo y utilidad basica es diagnosticar
adecuadamente una situaciéon. Se lo define como el conjunto de
indicadores cuyo seguimiento peridédico permitira contar con un mayor
conocimiento sobre la situacibn de su empresa o sector. La
metodologia comienza identificando como é&reas clave a aquellos
“temas relevantes a monitorear y cuyo fracaso permanente impediria
la continuidad y el progreso de su empresa o sector dentro de un
entorno competitivo, aun cuando el resultado de todas las demas

areas fuera bueno” (Alberto Ballvé, 2000).
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2.5.3 TABLERO DE CONTROL OPERATIVO.

De acuerdo con (Mario Héctor Vogel,1992) es aquel que permite hacer
un seguimiento, al menos diario, del estado de situacién de un sector o
proceso de la empresa, para poder tomar a tiempo las medidas
correctivas necesarias. El tablero debe proveer la informaciéon que se
necesita para entrar en accion y tomar decisiones operativas en areas

como: finanzas, compras, ventas, precios, produccién, logistica, etc.



CAPITULO 3

3. DESARROLLO DE LA REINGENIERIA

3.1 DESCRIPCION DE LA ORGANIZACION
3.1.1 ANTECEDENTES DE CACAO EXPRESS

En el afno de 1980 un comerciante experimentado en la venta de
productos béasicos de cacao crea la compania Cacao Express.
Basadndose en su experiencia e impulsado por una vision
emprendedora, toma la decision diversificar al maximo sus productos.
Por lo tanto la empresa ya no solo proveia el cacao en grano a sus
clientes sino que también cubria més exigencias al entregar productos

semi-elaborados.

El fundador de la compafnia lleva cuatro décadas de experiencia en el
comercio, marketing y relaciones con los clientes. En la actualidad
juega un papel activo en la definicién de la estrategia corporativa, la
supervision de la gestion de riesgos. A medida que ha crecido la
compania Frank ha mantenido el ambiente familiar que asegura a

nuestros clientes y socios un nivel de servicio personalizado y flexible.
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El alto nivel de competitividad y la constante evolucion de la
tecnologia y los sistemas productivos, junto con una creciente
sistematizacion de procesos, han hecho que la organizacién cambie

pero no profundamente sus estructuras y metodologias operativas.

Los procesos de produccion de la organizacion estan enfocados
a: atender las necesidades y exigencias de los clientes dentro de unos
estandares de calidad, pero no buscan la forma mas eficiente y menos
costosa. Segun el duefio de la comparnia el area de produccién debe
poseer una caracteristica especial. La cual se deriva de la capacidad
para fabricar productos manteniendo el uso racional y minimo costo de
los recursos disponibles, a fin de obtener el méaximo resultado en

contextos de calidad y rendimiento.

En los ultimos afos la organizaciéon no ha realizado una evaluacién de
los procesos, recursos humanos y tecnologia que interactuan en la
transformacion de los productos lo cual le ha significado una pérdida
de competitividad con otras compafias y una merma en la obtencién

de ganancias.

Actualmente esta empresa familiar tiene la capacidad de ejecutar
programas integrales de transformacién de grano de cacao para una

amplia gama de clientes a través de un servicio personalizado



73

Cacao Express es una compafia que desea encontrar la armonia
correcta entre sus operaciones y recursos, y desea poder mejorar sus
sistemas, servicios y soluciones con el fin de ubicarla como una de las

mejores en el mercado y de la industria.

3.1.1.1 VISION

Ser lideres de la industria del cacao y proveer de suministro como
soluciones de la cadena de proveedores independientes que

trabajan para empresas pequefas, medianas y multinacionales.

3.1.1.2 MISION

En un mercado en constante evolucién, nuestro objetivo es ser una
empresa que supera continuamente las  expectativas,
proporcionando productos de alta calidad y soluciones agiles que

reflejen nuestro modelo de negocio a nuestros clientes.

3.1.2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL Y ADMINISTRATIVA



3.1.2.1 ORGANIGRAMA

PRECIDENCIA

=) =) (=)=~

4 Y,

y y
COMPRAS ‘[ PRODUCCION u CONTASILIDAD 1

J 4

*{ MANTENIMENTOD
. 4

f 4

SECURIDAD
INDUETRIAL
| N

f
M PROYECTOS }
| —

Ty
PATIO Y BODEGA

DECACAD
\

4

f

ASEGURIMIENTD

[DECAIDAD
L

) CONTROL [
J PROCESCE
\

;!
LAECRATORID
DE CALIDAD

4

LABORATORIO

DE
CLASIFICACION

(" DESARRCLLODE )
FRODUCTOE

N

4

s

(OPERACIONES J

f

1

RECURICE
HUMANCS

COMPRASE

f
L ADMNIETRACKIN
i
Q1
GEETION CE
CALIDAD

A

| —

=

INVENTARIOS
J

SEGURIDAD
FISICA

|

74

Figura 3-10rganigrama
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Actualmente la compania esta pasando por una etapa de

reorganizacion estructural de los departamentos. Esto consistira en

reubicar

organizacion.

y agrupar departamentos en areas macro de la

El organigrama presentado por la organizacion no refleja la

realidad de la estructura de la organizacion y por ende necesita

un nuevo disefio que se ajuste a la situacién original de la

compania.



3.1.2.2 ANALISIS FODA

Tabla 3-1 FODA

Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

FORTALEZAS

DEBILIDADES

proveedores

ANALISIS -Eficiente tecnologia para el despacho
INTERNO y recepcion de materia prima.

realizar operaciones.

-La linea de produccidn estd en la
capacidad de dar variedad de
productos de acuerdo a los
requerimientos del cliente.

-Sistema de pago inmediato a los

- Adecuada infraestructura para

-Sistema de Gestién de Calidad
- Capacitaciones al personal

-Posee maquinarias Unicas

-Su estructura organizacional
mal definida.

-Procesos desactualizados

-Existencia de areas con no tan
avanzada tecnologia de
informacion.

-Toma de decisiones
centralizada

OPORTUNIDADES

AMENAZAS

una marca reconocida.

torta y polvo de cacao)
ANALISIS
EXTERNO

valores aumenta.

con otros paises.

-Buena reputacién en el mercado, con

- Importacién de nueva maquinaria
para linea de produccion (manteca,

- Precio del cacao en mercado de

- Acuerdo de relaciones comerciales

-Precio del cacao en mercado
de valores disminuya.

-Aparicion de nuevos
competidores con mismas
lineas de produccidn.

-Cambios en politicas
tributarias.

- Cambios ambientales o
factores externos que afecten
el cultivo de cacao.

-Inestabilidad politica
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3.1.2.3 MODELO DEL NEGOCIO

El modelo de negocio de Cacao Express se basa en la compra y
tratamiento del cacao en grano, de tal manera que se obtenga un
producto final disponible para la venta que cumpla con las
exigencias del cliente, todo esto dentro de una eficiente

planificacion y bajo altos estandares de control de calidad.

Dentro del modelo de negocio encontraremos procesos
estratégicos, claves y de apoyo. Dentro del marco estratégico
encontramos a aquellos procesos que buscan la vision de la
organizacién, mientras que los procesos de apoyo son los que
ayudan y dan soporte a los procesos claves o fundamentales, los

cuales representan el giro y actividad del negocio.

En la Figura 25 se presentan los procesos estratégicos, claves y

de apoyo que posee la organizacion.
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Figura 3-2 Mapa de Procesos
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basuto — Jonathan Idrovo

3.1.2.4 ENFOQUE ESTRATEGICO

77

Debido al auge que ha tenido el cacao ecuatoriano en el mercado

internacional y a las exigencias de calidad de los clientes, la

compania en

los

ultimos anos creé un departamento de

“Proyectos y Sostenibilidad” como estrategia competitiva. Este

cumple las funciones de orientar y capacitar a pequefos y

medianos productores de cacao para el buen manejo de las

plantaciones, produccion y calidad de cacao.
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3.1.2.5 PRINCIPALES PROVEEDORES

Los principales proveedores del grano de cacao para la

organizacién son los pequenos productores e intermediarios.

Los pequenos productores de las zonas de Vinces, Naranjal y
Taura venden el cacao en cantidades minimas y en estado natural,

lo cual puede ser en mazorca o en baba.

Mientras que en Guayaquil la compra se realiza a intermediarios, lo
cuales traen grandes cantidades de sacos de grano que estan

parcialmente secos.

3.1.2.6 PRINCIPALES CLIENTES

La organizacién consta con una lista de clientes de Japén, China,
Estados Unidos, Alemania, Italia y Chile. La venta de productos a
estos clientes representan un 80% del total de exportaciones y
ventas realizadas por la organizacién en un ano. El porcentaje
restante representan ventas locales a industrias chocolateras
reconocidas del pais y también a pequefios productores de

chocolate del pais.

3.1.3 INFRAESTRUCTURA DE LA ORGANIZACION

Anexo 6: Plano de las instalaciones
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3.2 DESCRIPCION DEL AREA OPERATIVA

3.2.1 INTRODUCCION AL AREA OPERATIVA

Dada la estructura de Cacao Express su area operativa es la
encargada del procesamiento del cacao. Este tipo de organizaciones
dedicadas al procesamiento de materia prima para llegar a ofrecer un
producto al cliente debe cumplir con rigurosos estandares de calidad,
a manera que satisfaga las necesidades y sobrepase las expectativas
del cliente. Es por esta razén es que el area operativa de Cacao
Express es su area clave y por lo tanto debe coordinarse una correcta

planificacién y control de los procesos inmersos.

En el siguiente arbol se detallan el tipo de variedad, los desperdicios y
tipo de calidad de cacao que existen, mas los productos vy

subproductos que se pueden obtener al procesar el grano del cacao.
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Figura 3-3Arbol de Productos y Subproductos
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

De manera general el grano de cacao debe pasar por un proceso
estandar para su tratamiento y conversion en producto final o

subproducto, ese proceso lo describimos a continuacion.
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3.2.1.1 PROCESO ESTANDAR DE TRATAMIENTO DEL GRANO

DE CACAO

El proceso de manufactura de los granos de cacao compone de
una variedad de operaciones, que buscan la obtencién de una

gama diversificada de productos.

Para la transformacién de la pepa de cacao en sus diferentes
subproductos existen diversas tecnologias, pero muchas de éstas
se relacionan al procesamiento del cacao, y son consideradas

confidenciales.

En la industria se encuentran dos enfoques para procesar el grano
de cacao. Los que producen productos para la confiteria, la
fabricacion de chocolates y otros subproductos, y los que crean la

materia prima para la industria alimentaria y farmacéutica.

En el caso del proyecto la empresa bajo andlisis entra en la
definicion de industria molinera, ya que ésta se dedica al
tratamiento del grano de cacao y elaboracién del licor de cacao y

otros subproductos.
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3.2.1.1.1 CAPTACION

En esta fase se busca obtener granos de cacao que cumplan las
especificaciones de calidad y con la exigencia de la industria

procesadora, antes de ser aceptada para su procesamiento.

3.2.1.1.2 LIMPIEZA

El primer tratamiento que recibe el cacao es la limpieza, la cual
consiste en eliminar los cuerpos extrafios, como: metales, piedras,

trozos de madera, vidrios, entre otros.

3.2.1.1.3 DESCASCARILLADO

Es el proceso en el que se separa la cascara de la semilla del
cacao. Muy aparte de lo que se busque producir, los granos del
cacao siempre deben someterse primero a un proceso de
descascarillado antes de que se transformen en pasta o licor de

cacao.

3.21.1.4 TOSTADO

El tostado es la operacion esencial donde primariamente, a partir
del contenido de humedad natural, en combinacion con el
calentamiento, se promueve un conjunto de reacciones quimicas,

en las cuales intervienen los compuestos precursores formados
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durante la fermentacion y el secado, que luego daran origen al

sabor y aroma inicial del chocolate.

3.2.1.1.5 MOLIENDA

Las semillas de cacao se muelen para dar el siguiente paso, que
es la elaboracion del licor de cacao; luego las particulas del cacao

son suspendidas en manteca de cacao fundida.

La temperatura y la intensidad de la molienda fluctian, segun el

tipo de semilla de cacao y de las especificaciones del cliente.

3.2.1.1.6  ALMACENAMIENTO

El licor es bombeado de los molinos hacia los tanques de
almacenamiento. El producto es enfriado, para luego ser

bombeado hacia el tanque de Pre-enfriamiento.

3.2.1.1.7 PRE-ENFRIAMIENTO

El licor es bombeado desde los tanques de almacenamiento,
primero hasta el tanque de pre-enfriamiento para bajar la

temperatura y luego ser bombeado a la Atemperadora.
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3.2.1.1.8 ENVASADO

El producto bombeado desde el tanque de pre-enfriamiento pasa a
través de la atemperadora para poder proceder al llenado y pesado

de las cajas.

Los operadores del area arman las cajas de cartén corrugado y

colocan una funda plastica en su interior.

Las cajas son llenadas con producto con un peso segun el

requerimiento del cliente.

Posteriormente la funda es sellada térmicamente en su parte

superior.

Las cajas pasan hasta la seccion de paletizado, para ser
identificadas individualmente mediante la etiqueta, luego son
colocadas en pallets y almacenadas en la Bodega de Producto

Terminado.

3.2.1.2 OBJETIVOS Y METAS DEL AREA OPERATIVA

El area operativa de la organizacion no consta con objetivos y

metas definidas.



3.2.1.3 INFRAESTRUCTURA DEL AREA OPERATIVA

Anexo: Plano de la Planta

3.2.2 PROCESOS INMERSOS EN EL AREA OPERATIVA
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En el Area Operativa de Cacao Express podemos distinguir varios

procesos que se describen en la figura 3.2

actualmente se maneja el area operativa.
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Figura 3-4Procesos del Area Operativa
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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como
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3.2.2.1 PROCESOS EXTERNOS QUE SE INTERRELACIONAN
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Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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3.2.2.2 DETALLE DE LOS PROCESOS DEL AREA OPERATIVA

3.2.2.21 PROCESO DE PRODUCCION DE LICOR DE CACAO

3.2.2.2.1.1 CAPACIDAD DE PRODUCCION

Actualmente esta planta estd en la capacidad de producir
aproximadamente 20 toneladas diarias de Licor de cacao, si toda

su maquinaria funciona normalmente.

3.2.2.2.1.2 NARRATIVA DEL PROCESO DE PRODUCCION DE

LICOR DE CACAO

El grano de cacao ingresa a producciéon y es verificada su calidad
por el Laboratorio de Planta quienes registran los resultados en el

formato “Analisis de cacao para el proceso”.

El Supervisor de Patio emite el documento “ENTREGA DE

MATERIA PRIMA” con el peso retirado.

Limpieza

Se ingresa manualmente a la tolva receptora de los silos de
abastecimiento luego el material es llevado desde la tolva de
recepcion por el elevador No.1 y depositado en la tolva de
acumulacion descargando este al tanque transportador de tornillo

hacia el clasificador pasando el material previamente por el



88

magneto para atrapar algun material ferroso que pueda venir en el

grano.

Luego se descarga el grano en el clasificador que se encarga de
separar, por medio de un sistema de succién y mallas los granos
que estan pegados, los polvos, cascaras desprendidas y otros
materiales livianos; los granos en buen estado siguen a la siguiente

etapa.

A continuacion, el grano pasa por los separadores de piedras,
compuesto por tamices, en donde se separan las piedras. El

grano, libre de piedras, continua a la siguiente etapa.

Los granos limpios pasan por el detector de metales y por una

trampa magnética, para ser almacenados en los dos silos.

Laboratorio de Planta toma una muestra para verificar el porcentaje
final de impurezas y presencia de objetos metalicos; registra los

resultados en el reporte “Andlisis Fisico-Quimico del Proceso”

Pre-tostado

Los granos limpios y almacenados en los silos de la Limpiadora de
Grano son enviados por un transportador neumatico hasta la tolva

del pretostador.
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En la descarga de la tolva se dosifica la cantidad de grano
mediante un rodillo de alimentacién; inicialmente el cacao pasa por
un recolector que retiene los polvos finos. El grano se transporta a

través de una bandeja vibratoria hacia el receptor agitador.

En la bandeja vibratoria, durante aproximadamente 90 segundos,
el grano recibe un calor radiante que sale desde unos quemadores
a gas ubicados en la parte superior de la misma causando un

efecto de separacion interior entre la cascara y el nibs.

El grano cae en un agitador para reducir la temperatura y mermar

la chispa producida en la bandeja vibratoria.

El Laboratorio de Planta toma una muestra del grano para analizar
el porcentaje de humedad y lo registra en el formato “Analisis

Fisico-Quimico del Proceso”.

Separacion de cascara

Los granos son transportados por el receptor vibratorio hacia un
magneto el cual separa las particulas metalicas, los granos pre-

tostados son enviados al rompedor.

Rotos los granos, ingresan en una serie de 5 tamices y recadmaras

de vacio, en las que las cascaras son separadas de los nibs. El
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grano entero retorna a través del elevador hacia el rompedor 2

para continuar el ciclo.

Los nibs pasan por un magneto y son colectados en el silo
receptor de nibs y transportados hasta los silos de los tostadores,
las cascaras son enviadas hacia silos exteriores de

almacenamiento y retiradas en sacos por Personal de Patio.

Laboratorio de Planta toma muestra para analizar la presencia de
particulas metalicas y que el porcentaje de cascara y nibs se
encuentre dentro de parametros, registrando el resultado en el

reporte de “Andlisis Fisico-Quimico del proceso”.

Tostado

Los nibs son recibidos en los silos receptores de pesaje hasta
completar la cantidad requerida para iniciar un batch. Una vez
completado, alimenta el tostador, iniciando el ciclo de tostado de

manera automatica de acuerdo al protocolo solicitado.

Una vez culminado el ciclo, el material es descargado en el
enfriador permaneciendo un lapso de tiempo, de acuerdo a los
protocolos de fabricacion, para ser transportado hacia el silo de

pesaje de la siguiente etapa.
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El Laboratorio de Planta toma muestra al momento de la descarga,
para analizar el porcentaje de humedad y los parametros del
proceso, registrando los resultados en el reporte “Andlisis Fisico-

Quimico del proceso”.

En caso de que no se haya cumplido el ciclo de tostado, si éste ha
sido interrumpido por un tiempo menor o igual a 30 minutos, se
reinicia el ciclo de tostado. Si la interrupcidon o permanencia del
producto es mayor a 30 minutos, el producto se retirard para ser
analizado por el Laboratorio de Planta y que indique las
instrucciones para el reproceso o defina si se lo rechaza como

producto no conforme.

Molienda.

Los nibs almacenados en el silo receptor de pesaje son
descargados hacia las tolvas de cada pre-molinos, los cuales son
transportados por el alimentador de tornillo hacia las trampas
magnéticas que separan las particulas metalicas, los nibs ingresan
a los pre molinos que se encargan de molerlo mediante cuchillas
percusoras, y pasarlos por una malla. De esta manera los nibs
sélidos se fragmentan en particulas y debido a la temperatura se

convierten en una masa 6 pasta llamada “licor de cacao”.
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A la salida de cada premolino, se toma muestra de licor para
verificar el % de finura del mismo y las temperaturas, se registran

en “Andlisis fisico quimico del proceso”.

El licor es transportado por un tornillo alimentador hacia la bandeja
receptora, pasa por un filtro malla y es bombeado a los tanques de
almacenamiento temporal 1 y 2, desde donde es enviado a las dos
lineas de molienda; estas lineas estan conformadas por un molino
diferencial (piedras) y por un molino de de bolas, para alcanzar

finuras de hasta 99.5 %.

Finalizado el proceso de elaboracion del licor de cacao, éste pasa

al tanque de almacenamiento 3.

Laboratorio de Planta toma muestra de cada molino y verifica el
porcentaje de finura, humedad y presencia de limallas metalicas;
registra los resultados en el reporte “Analisis Fisico-Quimico del

proceso”.

En el caso de que el licor no tenga el porcentaje de finura
requerido por el cliente, este es reprocesado pasandolo

nuevamente por los molinos 1y 2.
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Almacenamiento.

El licor es bombeado desde el tanque 3 de los molinos hacia los
tanques de almacenamiento 1 y 2. El producto es enfriado, para

luego ser bombeado hacia el tanque de Pre-enfriamiento

Pre enfriamiento

El licor es bombeado desde los tanques de almacenamiento,
primero hasta el tanque de pre-enfriamiento 1 para bajar la
temperatura hasta 45°, y luego hacia el tanque 2, para bajar la

temperatura a 40°C y luego es bombeado a la Atemperadora.

Envasado

El producto bombeado desde el tanque de pre-enfriamiento y de la
Atemperadora pasa a través de la Temperadora para poder

proceder al llenado y pesado de las cajas.

Los Operadores del area arman las cajas de cartdn corrugado y

colocan una funda plastica en su interior

Las cajas son llenadas con producto con un peso de 20Kg y 25Kg
segun el requerimiento del cliente o de 10 kg para proceso de
kibled. Posteriormente la funda es sellada térmicamente en su

parte superior.
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Las cajas pasan hasta la seccion de paletizado, para ser
identificadas individualmente mediante la etiqueta, luego son
colocadas en pallets y almacenadas en la Bodega de Producto

Terminado.

Kibled

EL Supervisor de Produccion se asegura que antes de ingresar al
area personal que participa en la rotura haya recibido la
capacitacion de BPM y PRL y que no posean articulos personales,
quedando registrado en el formato de “Inspeccion de Personal

Area de Troceado”.

El producto destinado para kibled, luego se dirige a la maquina

selladora para el cierre de la funda.

Las bandejas pasan a paletizarse en un nimero de 20 bandejas
por pallets y se coloca hojas impresas con la identificacion del

producto en cada pallets.

Las bandejas se mantienen entre 3 a 5 dias en la Bodega de

Producto Terminado para su solidificacion.

Una vez que este producto se encuentra solidificado, la bandeja es
retirada, y la funda con el producto es llevada hasta la plataforma

donde empieza su proceso de rotura retirando la funda plastica.
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El bloque es introducido en una banda transportadora hasta un

rompedor fragmentando el bloque en pedazos.

Un operador recibe el producto que se descarga por este cono en
fundas de papel kraft que a su vez tienen una funda interior de
polietileno. El producto es pesado con un contenido de 25 Kg por

saco. La funda de papel es sefalada para licor.

La funda de polietileno es sellada en su extremo superior y se cose

la funda de papel kraft para cerrarla.

En el envase de licor o Kibled el Operador identifica la caja o

funda, con la etiqueta que contiene la informacién siguiente:

e Numero de Lote

¢ Numero de Caja/funda

e Turno y Grupo Produccion
e Fecha de Produccién

e Fecha de Expiracion

e (Cdbdigo Agrocalidad

e (Cdbdigo de barra
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El Laboratorio de Planta toma muestra de licor para su respectivo
andlisis y lo registra en el reporte “Andlisis fisico quimico del

proceso”.

Almacenamiento

Se almacena en la Bodega de Producto Terminado, registrando la
informacién del producto en el formato “Produccion en Pallets”. El
producto queda en cuarentena, hasta que se tengan los resultados

del analisis para la liberacion.

Luego de un periodo de 5 dias se terminan los andlisis y segun el

resultado registra la liberacién o no del producto.

Una vez liberado esta listo para ser despachado.
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3.2.2.2.1.3 FLUJO GRAMA DEL PROCESO DE PRODUCCION

DE LICOR DE CACAO

DE ELABORACION DE LICOR DE CACAO
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Figura 3-6Proceso de Produccion de Licor de Cacao
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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3.2.2.2.2 PROCESO DE PEDIDO DE MATERIA PRIMA

3.2.2.2.2.1 NARRATIVA DEL PROCESO DE PEDIDO DE

MATERIA PRIMA

El gerente de planta recibe del departamento Comercial la “Orden
de Pedido” con el requerimiento del cliente: fecha de entrega, tipo
de protocolo, cantidad (Kg y cajas), fecha y especificaciones

especiales del producto.

Genera el numero de lote de produccién, con el cual se lleva la
trazabilidad del producto durante todo el proceso hasta su

despacho.

Envia al Supervisor la Orden de Pedido con la cantidad y protocolo

a producir.

El Supervisor de Planta elabora el “Pedido de Materia Prima”

detallando la cantidad y tipo de cacao necesarios.

Una vez emitida la orden es entregada al Gerente de Control de

Proceso para su recepcién y aprobacion.

El Gerente de Control de Procesos coordina con el Supervisor de
Clasificacion la preparacién del lote que va ser entregado a

Planta.
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Una vez preparado el lote este es analizado por el Supervisor de
Clasificacion. Registra los resultados en el formato “Preparacion

de lotes de cacao” mismo que se entrega junto con el producto.

Lista y aprobada la preparacién del lote, el pedido de materia
prima es entregado a Patio, ellos reciben el formulario con la
solicitud y registran su Vto. Bno. en la copia de Produccion, para

dejar respaldo de su conocimiento.

El personal de Patio notifica al Supervisor de Produccidn para que

inicien la recepcidén de los sacos con sus respectivos pesos.

Se registran las entregas parciales 6 totales en el mismo formato
de “Pedido de Materia Prima”, con firmas de confirmacion y
adicional Patio entrega a Produccién el formato de “ENTREGA

DE MATERIA PRIMA”

El personal de laboratorio verifica los parametros de ingreso

REPORTE DE ANALISIS FISICO QUIMICO.

Laboratorio de Planta verifica los resultados del “Andlisis de Cacao

para el Proceso”, emitido por el Supervisor de Clasificacion.
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3.2.2.2.2.2 FLUJO GRAMA DEL PROCESO DE PEDIDO DE

MATERIA PRIMA

Envio a
produceidn

3l

FLUJOGRAMA DE PEDIDO DE MATERIA PRIMA
GERENTE DE SUPERVISOR DE GERENTE DE BODEGA DE
PLANTA PLANTA CONTROL GRANO
Inicio
El Gerente de
Plarta recibe la
Orden de Pedido
Se genera el Supervisor de
numers de Lote Planta recepta
d 1
\_—F/_,_____\ ocumento
: o —
dega de Grano
[ i e et o
\_‘____//"'_"‘\ \/ prima
NO #

Despacha de
acuerdo al padido

9

Laboratorio
verifica

parametros de
ingreso a

produccion

£ Gumple
arametros?

Fin

NO

Figura 3-7Flujograma de Pedido de Materia Prima
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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3.2.2.2.3 PROCESO DE RECEPCION DE GRANO

3.2.2.2.3.1 NARRATIVA DEL PROCESO DE RECEPCION DE

GRANO

El carro ingresa a la zona de analisis fisico y quimico del patio,
personal de laboratorio realiza muestras aleatorias de la materia

prima.

Se pasa las muestras al laboratorio de analisis fisico quimico con
el numero de partidas, que es codigo que recibe el proveedor por

el tipo de cacao.

Se ejecutan pruebas de analisis fisicos, que consiste en realizar
pruebas de cortes a los 100 granos para determinar la cantidad de
granos sobre fermentados, grano medianamente fermentado,
grano violeta, grano Pizarro y grano mohoso. Aqui se determina la
posible calidad del grano mediante el peso de tres grupos de 100
granos de cacao. Las calidades pueden ser AC, ASS, ASSS, ACN,

ASSPS, y CCN51.

Se ejecutan los analisis quimicos y de humedad mediante una
molienda de 100gramos de cacao, la cual es puesta en un
microondas para secarla, después se vuelve a pesar para

establecer la merma de peso por humedad. Esta muestra es
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verificada con un equipo tecnoldgico llamado SAMAP la cual debe
dar valores entre 6.8 a 7.1 para que sea aceptado dependiendo la

calidad del producto.

Dependiendo del grado de humedad se decide si los granos van a
secadoras de gas o es barrido en el patio, para que entre al
proceso de secado de barrido de patio sea menor igual al 7% de

humedad.

El operador realiza el “Reporte de Secado” y lo envia a comercial.

Se recoge el grano ya sea de las secadoras o del barrido en patio

y se lo almacena en silos listo para su clasificacion y mezclado.
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3.2.2.2.3.2 FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE RECEPCION DE

GRANO

FLUJOGRAMA DE RECEPCION DE GRANO

PATIO LABORATORIO BODEGA
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Clasificadara da 3 almacenado en
Producta y Silos
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Figura 3-8Flujograma de Recepcion de Grano
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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3.2.2.2.4 PROCESO DE TRATAMIENTO Y BODEGA DE

GRANO

3.2.2.2.4.1 NARRATIVA DE PROCESO DE TRATAMIENTO Y

BODEGA DE GRANO

Patio recepta “Orden de Preparacion de Lotes” y se procede a
preparar la revuelta y mezcla de los granos acuerdo al pedido con

sus calidades.

Se ensaca los granos se los pesa y pasa a la bodega de patio.

Laboratorio realizar pruebas para asegurarse de que se cumpla
con la mezcla que fue pedida, si no esta acorde con el pedido se lo
rechaza lote y se vuelve a enviar a la orden de preparacién de

lotes para que se realice la mezcla y revuelta nuevamente.



Figura 3-9 Flujograma de Tratamiento y Bodega de Grano
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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3.2.2.2.4.2 FLUJOGRAMA DE PROCESO DE TRATAMIENTO Y
BODEGA
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3.2.2.2.5 PROCESOS DE ANALISIS DE LABORATORIO

SENSORIAL

3.2.2.2.5.1 NARRATIVA DE PROCESOS DE ANALISIS DE

LABORATORIO SENSORIAL

Realizar la toma de muestra en las distintas etapas/areas del
proceso: limpieza, pre-tostado, descascarillado, tostado, pre-

molino y molino y temperado.

Realizar la toma de muestra de los materiales de empaque.

Realizar los analisis definidos para cada etapa del proceso.

Emitir resultados de los analisis y comunicar a los responsables
del turno y del area. En caso de detectar desviaciones, determinar

correcciones apropiadas segun el caso.

Registrar los resultados del proceso en cada uno de los registros

definidos.

Emitir los reportes de Liberacién del Producto, tanto para el

proceso como para el cliente.



3.2.2.2.5.2 FLUJOGRAMA DE PROCESO DE ANALISIS DE

LABORATORIO SENSORIAL

FLUJOGRAMA DE ANALISIS SENSORIAL
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Figura 3-10 Flujograma de Analisis Sensorial

Fuente: Empresa Cacao Express

Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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3.2.2.2.6 PROCESOS DE ANALISIS DE LABORATORIO

SENSORIAL

3.2.2.2.6.1 NARRATIVA DE PROCESOS DE ANALISIS DE

LABORATORIO DE PLANTA

Realizar la toma de muestra (sacos) dependiendo de la cantidad

total de sacos del lote.

Segregar la muestra para el analisis.

Separar impurezas, cacao quebrado, dobles y pesarlas.

Formar muestras de 100 pepas cada una y sacar peso promedio.

Cortar las pepas y determinar calidad del cacao, segun el
porcentaje de: fermentacion, granos pizarrosos, violaceos mohos y

demas defectos del grano.

Realizar el analisis para determinacién de humedad.

Emitir los resultados del analisis y remitir al departamento

correspondiente, segun sea:

Patio y Bodega, para la compra de cacao

Produccion, para la elaboracién de licor de cacao



3.2.2.2.6.2 FLUJOGRAMA DE PROCESO DE ANALISIS DE

LABORATORIO DE PLANTA
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Figura 3-11Flujograma de Analisis de Laboratorio de Planta

Fuente: Empresa Cacao Express

Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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3.2.2.2.7 PROCESO DE MANTENIMIENTO

3.2.2.2.7.1 NARRATIVA DE PROCESOS DE MANTENIMIENTO

Realizar inspeccién de equipos, maquinas y vehiculos y elaborar

detalle de actividades a realizar.

Recopilar informacion de la ejecucion del Plan del afo anterior y

cualquier otra actividad necesaria, para su costeo.

Gestionar aprobacion del Gerente General. Si en lo posterior
deben incluirse nuevas actividades, gestionar aprobacién y

respaldos respectivos e incluir en Plan.

Coordinar ejecucion de actividad con Operadores, si es interna.
Coordinar con Bodega, en caso de que se requiera enviar el activo

a reparacioén externa.

Ejecutar actividades de acuerdo a: fechas previstas, tipo de

actividad, periodicidad e instructivos correspondientes.

Llenar Registro de Mantenimiento con informacién y detalle de la
actividad realizada. Registrar en Plan Anual fecha de ejecucion del

mantenimiento.

En caso de que no cumplir con la actividad prevista, registrar la

justificacion en formulario respectivo.
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3.2.2.2.7.2 FLUJOGRAMA DE PROCESO DE MANTENIMIENTO
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Figura 3-12Flujograma de Mantenimiento
Fuente: Empresa Cacao Express

Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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3.2.3 RECURSO HUMANO DEL AREA DE OPERACIONES

El recurso humano que participa en el area de produccién es el

Operador de
-------------- Maquinarias

siguiente:

Empacador

Gerente de Jefe de Supervisor de

Planta Produccion Planta
Montacarguista

Figura 3-13Recurso Humano del Area de Operaciones
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Asistente

La compania tiene manuales de funciones y perfiles por cada uno de
los puestos, por lo que se procedié al levantamiento de la informacion
para su respectivo andlisis. Toda la informacion respecto a los perfiles

de trabajo se encuentra en el anexo 1.1 de este documento.

Pero no solamente este personal interviene en los procesos del area
de Produccién, también participan personal del Area de
Aseguramiento de la Calidad, quienes son los encargados de tomar

las muestras y realizar los analisis de laboratorio respectivos.
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Aunque no estén dentro del area de produccién es necesario
mencionar cual es el personal que también intervienen en los procesos

de Produccioén.

Jefe de
Laboratorio
Laboratorio de
Calidad

Analista de
Laboratorio(2)

Laboratorio

Jefe de
Laboratorio

Laboratorio de
Analisis Sensorial

Asistente de
Laboratorio

Figura 3-14Recurso Humano del Laboratorio
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

3.2.4 TECNOLOGIA DEL AREA OPERATIVA

3.2.4.1 TECNOLOGIA DE INFORMACION

3.24.11  SISTEMAS DE INFORMACION

AMIS: Es un programa desarrollado sobre la plataforma de Visual
Basic 2010 con motor de Base de datos en SQL Server. Este
sistema tiene desarrollado un aplicativo que sélo ayuda al area de

produccion en los procesos de adquisicion de Insumos.
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SISTEMA WEB DE COMPRA DE CACAO: Es un sistema
desarrollado para consolidar informacién de procesos del area de
comercial, calidad, planta, patio y trafico. Unos de los objetivos de
este sistema es que ayuda a identificar la trazabilidad del producto

en todas sus etapas.

Este software interviene en el proceso de pedido materia prima que

hace la Planta a Patio para iniciar la produccion de Licor de cacao.

INFILINK: Es un completo software utilizado en la automatizacion
del proceso de produccion de Licor de Cacao. Este sistema ayuda
a controlar el desempefio y funcionamiento de todas las
maquinarias en cada uno de los procesos de elaboracion del Licor

de Cacao.

UTILITARIOS DE OFFICE: Los programas de Excel y Word de
Microsoft son las herramientas mas utilizadas por el area de
produccion en la generacion de reportes y documentos referentes
al area de produccion. Hasta el momento la informacién referente a
control de maquinarias, problemas presentados en proceso de
produccion y entre otros mas son ingresados y tabulados en hojas

de Excel.

EQUIPOS DE COMPUTO: La parte administrativa de Produccién

utilizan Laptops Hp Elitebook 8440p Intel Core I7. La potencia de la
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maquina se justifica debido a que esta area debe trabajar con
software profesionales que necesitan una gran capacidad de

procesamiento de datos.

3.2.4.2 TECNOLOGIA DE PRODUCCION

3.24.21 MAQUINARIAS

A continuacién detallamos la maquinaria que participa en cada

etapa del Proceso de Produccion de Licor de Cacao.

Tabla 3-2 Detalle de Maquinarias
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Etapa Magquinaria

Limpieza de Grano - Tolvas

- Elevadores de aire
comprimido

- Transportadores
neumaticos

- Clasificadora

- Separador de piedras

- Detector de metales

Pre- Tostado - Tolva

- Pre-tostador de infrarrojo

- Agitador

Descascarado - Vibrador Clasificador

- Rompedores

- Elevadores

- Transportadores

Tostado - Tostador1y?2

- Enfriador1ly?2

- Transportador

- Extractor de vapor

Molienda - Alimentador de Tornillo 1
y2

- Pre-molino de cuchillas 1y
2
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- Transportador

- Bombas

- Molino de Piedras 1y 2
- MolinodeBolas1y?2

Almacenamiento - Bombas
Pre-enfriamiento - Tanque de Pre-
enfriamiento
- Bomba
- Atemperadora
Envasado - Envasadora
Troceado - Troceadora

- Selladora de Sacos

3.24.2.2 OTROS EQUIPOS

Para la seccion de Bodega se consta con 1 montacargas marca
CAT modelo GP15ZNT, el cual se encuentra en muy mal estado y
con muchos desperfectos. Esto ocasiona que exista un alto riesgo
en ocasionar dafnos a los productos, asi también como para los

operadores de maquinaria.

A continuacion se detallaran las caracteristicas del equipo.
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Figura 3-15Montacargas
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Tabla 3-3Caracteristicas del Montacargas
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Ancho 1.33 metros

Largo 2.26 Metros
Altura de mastil 3 metros

Radio de Giro 1.78 metros
Peso Maximo 1500 Kg

Estas especificaciones fueron obtenidas del manual de

funcionamiento del equipo.
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3.3 ANALISIS DEL AREA OPERATIVA

Luego de haber obtenido un conocimiento general del area y de su
situacion actual, identificando problemas y aspectos criticos mediante la
aplicacién de cuestionarios y revision de los procesos y procedimientos
existentes, hemos decidido proponer a la gerencia del &rea operativa una
modificacion a la estructura del area y de sus procesos para poder

aplicar la reingenieria.

A continuacion se detalla un andlisis y hallazgos durante la fase de
ejecucion del trabajo de campo que sirven como justificacion para la
modificacion en la estructura, recomendacion que luego detallaremos en

la seccion de la ejecucion de la reingenieria.



3.3.1 ANALISIS DE LOS PROCESOS

GRANO

Tabla 3-4 Analisis de Actividades — Recepcion de Grano
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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3.3.1.1 ANALISIS DE VALOR AGREGADO DE RECEPCION DE

Anilisis De Actividades
Subproceso: Recepcion de Grano
Elaborado por: Jonathan Idrovo
No | VAC | VAE (P |[E| M| I | A ACTIVIDADES TIEMPO
(minutos)
1 X Preparacion del area para la recepcion de 15
grano
2 X Seleccién de muestras para realizar 10
pruebas de calidad
3 X Decision de aceptacién o rechazo de 20
acuerdo a pruebas
4 X Ejecucién de pruebas de humedad 15
5 X Secado de Grano por Secadora o por Patio 90
6 X Recoleccidn de Grano de Secadora o Patio 20
7 X Clasificacién por tipo de grano 30
8 x | Almacenamiento en silos por tipo de grano 10
TOTAL 210
Tabla 3-5 Tabla Resumen — Recepcion de Granos
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
Composicion de Actividades Método actual
VALOR AGREGADO CLIENTE Numero Tiempo(minutos) %
V.AC VALOR AGREGADO EMPRESA 0 0 0
V.A.E PREPARACION 2 10 5%
P ESPERA 1,7 45 21%
E MOVIMIENTO 3,5 110 52%
M INSPECCION 6 20 10%
| ARCHIVO 4 15 7%
A TOTAL 8 10 5%
T.T. 8 210 100
TIEMPO DE VALOR AGREGADO
T.V.A TIEMPO SIN VALOR AGREGADO 1 10 5%
T.S.V.A. | TIEMPO SIN VALOR AGREGADO
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3.3.1.2 ANALISIS DE VALOR AGREGADO DE TRATAMIENTO

DE GRANO Y BODEGA

Tabla 3-6 Andlisis de Actividades — Tratamiento de Grano y Bodega
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Analisis De Actividades
Subproceso: Tratamiento de Grano y Bodega

Elaborado por: Jonathan Idrovo
No | VAC |VAE |P |[E| M | I | A ACTIVIDADES TIEMPO
(minutos)
1 X | Recepcién de Orden de Preparacion 2
2 X Mezcla y revuelta del grano de acuerdo al 60
pedido por 100 quintales
3 X Ensacado de grano mezclado de 100 300
quintales y Pesado
4 X Elaboracién de Reporte de Envio a Bodega 10
5 X Analisis de Laboratorio para verificacidon 20
6 X Envio a Bodega 30
TOTAL 442
Tabla 3-7 Tabla Resumen — Tratamiento de Grano y Bodega
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
Composicion de Actividades
Método actual
Numero | Tiempo(minutos) | %
V.AC VALOR AGREGADO CLIENTE 2,5 80 18%
V.A.E VALOR AGREGADO EMPRESA 0 0 0%
P PREPARACION 3,4 310 70%
E ESPERA 0 0 0
M MOVIMIENTO 6 30 7%
] INSPECCION 0 0 0
A ARCHIVO 1 2 0.4%
T.T. TOTAL 6 442 100
T.V.A TIEMPO DE VALOR AGREGADO 2 80 18%
T.S.V.A. | TIEMPO SIN VALOR AGREGADO 362 82%
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3.3.1.3 ANALISIS DE VALOR AGREGADO DE PEDIDO DE

MATERIA PRIMA

Tabla 3-8 Analisis de Actividades — Pedido de Materia Prima

Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Analisis De Actividades

Subproceso: Pedido de Materia Prima
Elaborado por: Jonathan Idrovo
No | VAC|VAE |P|E M| I |A ACTIVIDADES TIEMPO (minutos)
1 X | Recepcion de Orden de Pedido 5
2 Generacion de Lote de Produccion 20
3 Elaboracion de Pedido Materia Prima 20
4 X Aprobacion de Gerencia de Control 10
5 X Bodega recepta pedido de materia prima 5
6 X Despacho de Materia Prima 45
7 X Laboratorio verifica cumplimiento 30
8 X Envio a Produccién 25

TOTAL 160

Tabla 3-9Tabla Resumen — Pedido de Materia Prima
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Composicidn de Actividades
Método actual

Numero | Tiempo(minutos) | %
V.AC VALOR AGREGADO CLIENTE 7 30 19%
V.A.E VALOR AGREGADO EMPRESA 0 0 0%
P PREPARACION 2,3,6 85 53%
E ESPERA 0 0 0
M MOVIMIENTO 5,8 30 19%
I INSPECCION 0 0 0
A ARCHIVO 5 3%
T.T. TOTAL 6 160 100
T.V.A TIEMPO DE VALOR AGREGADO 30 19%
T.S.V.A. | TIEMPO SIN VALOR AGREGADO 130 81%
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3.1.4 ANALISIS DE VALOR AGREGADO DEL PROCESO DE

ANALISIS DE LABORATORIO DE PLANTA

Tabla 3-10 Analisis de Actividades — Analisis de Laboratorio de Planta
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Andlisis De Actividades

Subproceso: Laboratorio de Planta
Elaborado por: Josafat Basurto

No [ VAC | VAE ([P |E | M |I|A ACTIVIDADES TIEMPO
(minutos)
1 X Coordinar con produccion 10
2 X Preparar implementos para toma de muestras 7
3 X Toma de muestra en cada tapa del proceso de 20
produccién
4 X Toma de muestra de los materiales de empaque 10
5 X Realiza los andlisis definidos 120
6 X Desviaciones encontradas 20
7 X Determinar correcciones 20
8 X Remitir resultados al drea de produccion 10
9 X Formulario de resultados 10
10 X Emitir reporte de liberacién de producto 10
TOTAL 237
Tabla 3-11 Tabla Resumen — Analisis de Laboratorio de Planta
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
Composicion de Actividades
Método Actual
Numero | Tiempo(minutos) | %
V.AC VALOR AGREGADO CLIENTE 3 150 63%
V.A.E VALOR AGREGADO EMPRESA 2 30 13%
P PREPARACION 2 17 7%
E ESPERA 2 30 13%
M MOVIMIENTO 1 10 4%
I INSPECCION - -
A ARCHIVO - -
T.T. TOTAL 237 100%
T.V.A | TIEMPO DE VALOR AGREGADO 180 76%
T.S.V.A. | TIEMPO SIN VALOR AGREGADO 57 24%
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3.3.1.5 ANALISIS DE VALOR AGREGADO DEL PROCESO DE

ANALISIS SENSORIAL

Tabla 3-12 Analisis de Actividades — Analisis Sensorial
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Andlisis De Actividades

Subproceso: Laboratorio Sensorial
Elaborado por: Josafat Basurto

No | VAC|VAE (P |E | M I |A ACTIVIDADES (::fn'ﬂ:i)
1 X Realizar toma de muestras 10
2 Segregar muestras para andlisis 3
3 Limpieza de la muestra 2
4 Conteo de 100 pepas de cacao 4
5 X Analisis Fisico de cacao 7
6 X Emitir los resultados del analisis 5
7 X Resultados de analisis para gerente de produccion 10
8 X Decisién de conformidad 5
9 X Liberacién de Producto 10
10 X Emitir reporte de liberacién de producto 5

TOTAL 61

Tabla 3-13 Tabla Resumen — Analisis Sensorial
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Composicion de Actividades
Método Actual
Numero | Tiempo(minutos) %
V.AC VALOR AGREGADO CLIENTE 2 17 28%
V.A.E VALOR AGREGADO EMPRESA 5 24 39%
P PREPARACION 0 0 0%
E ESPERA 2 10 16%
M MOVIMIENTO 1 10 16%
1 INSPECCION -
A ARCHIVO - -
T.T. TOTAL 61 100%
T.V.A TIEMPO DE VALOR AGREGADO 41 68%
T.S.V.A. | TIEMPO SIN VALOR AGREGADO 20 32%
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3.3.1.6 ANALISIS DE VALOR AGREGADO DEL PROCESO DE

MANTENIMIENTO

Tabla 3-14 Analisis de Actividades — Proceso de Mantenimiento
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Subproceso: Mantenimiento

Elaborado por: Josafat Basurto

Andlisis De Actividades

No | VAC | VAE ([P | E | M ACTIVIDADES TIEMPO
(dias)
1 X Inspeccionar maquinarias 1
2 X Proyeccidn de Costeo en comparacion al afio 3
anterior
3 X Prepara informe de planificaciéon de mantenimiento 4
4 X Aprobacién de plan 2
5 X Coordinacién de ejecucion 1
6 X Ejecucion de actividades 2
7 X Registro de actividades 0.2
8 Registro en Plan anual fecha de cumplimiento 0.2
9 Revisidén de cumplimiento del plan 1
TOTAL 14,4
Tabla 3-15 Tabla de Resumen - Proceso de Mantenimiento
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
Composicion de Actividades
Método Actual
Numero | Tiempo(minutos) %

V.AC VALOR AGREGADO CLIENTE 0 0 0%

V.A.E VALOR AGREGADO EMPRESA 4 10 77%

P PREPARACION 2 1.2 9%

E ESPERA 1 2 15%

M MOVIMIENTO 0 0 0%

| INSPECCION 1 1 8%

A ARCHIVO 1 0.2 2%

T.T. TOTAL 14,4 100%

T.V.A TIEMPO DE VALOR AGREGADO 10 69%

T.S.V.A. | TIEMPO SIN VALOR AGREGADO 4,4 31%
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3.3.1.7 RESUMEN DE ANALISIS DE LOS PROCESOS

Tabla 3-16 Tabla Resumen de Analisis de los Procesos
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Procesos Calificacion
1.Pedido de Materia Prima 80
2.Recepcion de Grano 82
3.Tratamiento de Grano y Bodega de materia prima 78
4.Analisis de Laboratorio de Planta 88
5.Andlisis sensorial 94
6.Planificacion de Mantenimiento 97
7.Produccidn de Licor de Cacao y otros subproductos 75

*Detalle de Evaluacion mediante encuestas en Anexos.

Como resultado de los analisis de valor agregado, la ejecucion de
entrevistas al personal basado en un modelo de Ishikawa,
inspecciones fisicas y ademas por pedido de la organizacidén
hemos llegado a determinar procesos criticos que deben pasar a

reingenieria.

El proceso critico que pasa reingenieria es Produccién de Licor de
Cacao y otros semi-elaborados debido a la importancia que
representa para la organizacién y la existencia de problemas en su
estructura y subprocesos inmersos que afectan la eficiencia y

productividad del area.

3.3.2 ANALISIS DEL RECURSO HUMANO

Uno de las razones de este andlisis es determinar el nivel de

cumplimiento de Recursos Humanos, como Departamento, en la
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contratacion del personal de produccion. Esta evaluaciéon se realizé
mediante una comparacién entre el perfil del trabajador contratado y el
perfil dispuesto por la organizacion. Dicha informacion se obtuvo
gracias a que el departamento de Recursos Humanos de la
organizaciéon ya la poseia. También se busca pesar el nivel de
exigencia de los perfiles profesionales que usan otras empresas de la
misma industria en comparaciéon con los de “Cacao Express”. Para
obtener la informacion referente a los perfiles profesionales de la
industria se realizé Benchmarking a través de Bolsas de Trabajos
Virtuales. Este analisis fue realizado conjuntamente con el
departamento de recursos humanos de la empresa. Los parametros
porcentuales aqui definidos fueron establecidos por la organizacion. A
continuacion se obtuvieron los siguientes resultados por la evaluacién

de cada puesto de trabajo.
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3.3.2.1 RESULTADOS DEL ANALISIS DEL RECURSO
HUMANO QUE INTERVIENEN EN LOS PROCESOS DE

OPERATIVOS DE PRODUCCION.

Gerente de Planta

Tabla 3-17 Tabla Resumen — Requerido vs Real — Gerente de Planta
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Tabla Resumen

Parametros Perfil Requerido Perfil Real

Formacién Académica 30% 30%)
Conocimiento Profesional 25%) 21%)
Experiencia Laboral 25%) 25%)
Habilidades y Aptitudes Personales 15%) 15%)
Otros 5% 3%,
TOTAL 93%

Requerido vs Real

35%
30%
25%
20%
15%
10%

5%

0% T
Formacién Conocimiento ExperienciaLaboral Habilidades y Otros
Académi Profesional Aptitudes

Personales

==+ Perfil Requerido === Perfil Real

Figura 3-16Requerido vs Real Gerente de Planta
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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El puesto de gerencia de planta estd ocupado por una persona

muy capacitada que solo presenta falencias en la parte de idiomas.

De manera general el perfil del Gerente de Planta cumple en un

93% a lo requerido por la organizacion.

Tabla 3-18 Tabla Resumen —Compafiia vs Industria - Gerente de Planta

Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
Tabla Resumen

Parametros Perfil Industria Perfil Compaiiia

Formacién Académica 30 30
Conocimiento Profesional 38 25
Experiencia Laboral 25 25
Habilidades y Aptitudes Personales 23 15
Otros 5 5

Compaiiia vs Industria

T T
Formacion Conocimiento Experiencia Laboral Habilidades y Otros
Académica Profesional Aptitudes

Personales

=== Perfil Industria  =====Perfil Compafiia

Figura 3-17Compaiiia vs Industria Gerente de Planta
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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En comparacion con la Industria el perfil del puesto se encuentra
subvaluado en las areas de conocimiento profesional y habilidades

y aptitudes personales

Jefe de Produccion

Tabla 3-19 Tabla Resumen — Requerido vs Real - Jefe de Produccion
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Parametros Perfil Requerido Perfil Real
Formacién Académica 30% 30%)
Conocimiento Profesional 25%) 19%
Experiencia Laboral 25% 25%
Habilidades y Aptitudes Personales 15%) 11%)
Otros 5%) 0%)
TOTAL 85%
35% Requerido vs Real
30%
25%
20%
15%
10%
5%
0% T T T W
Formacién Conocimiento Experiencia Laboral Habilidades y Otros
Académica Profesional Aptitudes
Personales
«=+=Perfil Requerido == Perfil Real

Figura 3-18Requerido vs Real Jefe de Produccién
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

El perfil de la persona que ocupa el puesto de jefe de produccién

obtiene falencias en la seccion de conocimiento profesionales,
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especificamente en el idioma. También presentan una debilidad en la

comunicacion con otras personas.

Tabla 3-20 Tabla Resumen — Compaiiia vs Industria - Jefe de Produccion
Elaborado por: Josafat Basuto — Jonathan Idrovo

Parametros Perfil Industria Perfil Compania
Formacion Académica 45 30
Conocimiento Profesional 38 25
Experiencia Laboral 25 25
Habilidades y Aptitudes Personales 23 15
Otros 0 5

50 Compainiia vs Industria
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=== Perfil Industria  =====Perfil Compafiia

Figura 3-19Compaiiia vs Industrial Jefe de Produccién
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

En comparacién con la industria el perfil requerido por la
organizacién se encuentra subvaluado en formacién académica,
conocimiento profesional y habilidades y aptitudes personales. En
consideraciones generales la industria da un mayor requerimiento

al perfil de jefe de produccién.
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Supervisor de Turno

Tabla 3-21 Tabla Resumen — Requerido vs Real - Supervisor de Turno
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Tabla Resumen

Parametros Perfil Requerido Perfil Real
Formacién Académica 30% 20%
Conocimiento Profesional 25% 20%)
Experiencia Laboral 25% 25%)
Habilidades y Aptitudes Personales 15% 11%)
Otros 5% 0%
TOTAL 76%
35% Requerido vs Real
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Académi Profesional Aptitudes
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== PerfilRequerido ==#=Perfil Real

Figura 3-20Requerida vs Real Supervisor de Turno
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

El perfil de la persona que ocupa el puesto de supervisor de turno
posee falencias en la formacion académica, siendo su titulo
académico tecndlogo mas no ingeniero. En la seccién de
conocimientos profesionales se encuentran falencias en el manejo
de utilitarios. Mientras que en sus competencias muestra

deficiencias en sus relaciones interpersonales.



Tabla 3-22 Tabla Resumen — Compaiiia vs Industria - Supervisor de Turno

Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Parametros Perfil Industria Perfil Compaiiia
Formacion Académica 45 30
Conocimiento Profesional 38 25
Experiencia Laboral 38 25
Habilidades y Aptitudes Personales 18 15
Otros 0 5
50 Compainiia vs Industria
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=== DPerfil Industria === Perfil Compafiia

Figura 3-21Compaiiia vs Industrial Supervisor de Turno
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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En comparacion con la industria el puesto se encuentra

subvaluado en los aspectos de formacién académica, conocimiento

profesional, experiencia laboral y habilidades y aptitudes. En

consideraciones generales la exigencia del puesto en la industria

es considerablemente en comparacion con el perfil de la empresa.



Asistente de planta
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Tabla 3-23 Tabla Resumen — Requerido vs Real — Asistente de Planta
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Parametros

Perfil Requerido

Perfil Real

Formacién Académica

30%|

30%)

Conocimiento Profesional

25%

15%

Experiencia Laboral

25%

25%)

Habilidades y Aptitudes Personales 15% 12%
Otros 5% 0%
TOTAL 82%
35% Requerido vs Real
30%
25%
20%
15%
10%
5%
0% W
Formacién Conocimiento Experiencia Laboral Habilidades y Otros
Académi Profesional Aptitudes
Personales
=== Perfil Requerido ==#=Perfil Real

Figura 3-22Requerido vs Real Asistente de Planta

Fuente: Empresa Cacao Express

Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

El perfil de la persona que ocupa el cargo de asistente de planta

posee falencias en el conocimiento profesional debido a que no

tiene conocimiento de auditorias y contabilidad. También presenta

una debilidad en como maneja sus relaciones interpersonales.
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Tabla 3-24 Tabla Resumen — Compaiiia vs Industria — Asistente de Planta
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Tabla Resumen

Parametros Perfil Industria Perfil Compaiiia
Formacion Académica 45 30
Conocimiento Profesional 25 25
Experiencia Laboral 25 25
Habilidades y Aptitudes Personales 17 15
Otros 0] 5

50 Compainia vs Industria
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=== Perfil Industria  =====Perfil Compafiia

Figura 3-23Compaiiia vs Industria Asistente de Planta
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

En comparacioén con la industria el perfil del cargo de asistente de
planta se encuentra subvaluado en la seccién de formacion
académica. En consideraciones generales la industria es mas

exigente en el titulo académico requerido para el puesto.
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Operador de maquinaria

Tabla 3-25 Tabla Requerido vs Real — Operador de Maquinaria
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Tabla Resumen

Parametros Perfil Requerido Perfil Real
Formacién Académica 30% 15%
Conocimiento Profesional 25%) 19%
Experiencia Laboral 25%) 25%
Habilidades y Aptitudes Personales 15% 15%
Otros 5% 5%
TOTAL 79%
35% Requerido vs Real
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=== Perfil Requerido ==#=Perfil Real

Figura 3-24Requerido vs Real Operador de Maquinaria
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

El perfil de la persona que ocupa el cargo de operador de
maquinaria posee falencias en el area de formacion académica
debido a que posee solo titulo académico de segundo nivel. En la

parte de conocimientos profesionales no posee nociones de BPM.
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Tabla 3-26 Tabla Resumen — Compaiiia vs Industria — Operador de Maquinaria
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Tabla Resumen

Parametros Perfil Industria Perfil Compaiiia
Formacion Académica 45 30
Conocimiento Profesional 25 25
Experiencia Laboral 25 25
Habilidades y Aptitudes Personales 17 15
Otros 0] 5

50 Compaiiia vs Industria
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=== Perfil Industria  =====Perfil Compafiia

Figura 3-25Compaiiia vs Industria Operador de Maquinaria
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

En comparacién con la industria el perfil de cargo de operador de
maquinaria se encuentra subvaluado en la seccion de formacién
académica. En condiciones generales la industria es mas exigente

en los perfiles del puesto en relacion a la formacién académica.



Empacadores, Troceadores y Montacargas
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Tabla 3-27 Tabla Resumen — Requerido vs Real — Empacadoras, Troceadores y Montacargas
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Tabla Resumen

Parametros Perfil Requerido Perfil Real
Formacién Académica 30% 30%
Conocimiento Profesional 25% 13%
Experiencia Laboral 25%) 25%
Habilidades y Aptitudes Personales 15% 15%
Otros 5% 5%
TOTAL 88%
sone Requerido vs Real
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Formacién Conocimiento Experiencia Laboral Habilidades y Otros
Académica Profesional Aptitudes Personales
«=s Perfil Requerido == Perfil Real

Figura 3-26Requerido vs Real Empacadores, Troceadores y Montacargas

Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

El perfil de las personas que ocupan el cargo de empacadores,

troceadores y montacarguista presentaron pequenas falencias en

la &rea de conocimiento profesional, debido a que no conocian

BPM.
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Tabla 3-28 Tabla Resumen — Compaiiia vs Industria — Empacadores, troceadores y
Montacargas
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Tabla Resumen

Parametros Perfil Industria Perfil Compaiiia
Formacion Académica 45 30
Conocimiento Profesional 38 25
Experiencia Laboral 25 25
Habilidades y Aptitudes Personales 18] 15
Otros 0 5

50 Compaiiia vs Industria
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Figura 3-27Compaiiia vs Industria Empacadores, Troceadores y Montacargas
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

En comparacion con la industria el perfil de puesto de empacador,
troceador y operador de montacargas de la empresa esta
subvaluado en las formacién académica, conocimiento profesional
y competencias personales. En consideraciones generales la
industria es mas exigente debido a que exige como minimo un

bachillerato como formacién académica.
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Jefe de Laboratorio

Tabla 3-29 Tabla Resumen — Requerido vs Real — Jefe de Laboratorio
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Tabla Resumen

Parametros Perfil Requerido Perfil Real
Formacién Académica 30% 30%
Conocimiento Profesional 25%) 19%
Experiencia Laboral 25%) 25%
Habilidades y Aptitudes Personales 15% 15%
Otros 5% 0%
TOTAL 89%
3s% Requerido vs Real
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=== PperfilRequerido == Perfil Real

Figura 3-28Requerido vs Real Jefe de Laboratorio
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

El perfil de la persona que ocupa el cargo de jefe de laboratorio
presenté pequenias falencias en el éarea de conocimiento
profesional, debido a que no maneja el idioma ingles de manera

fluida.
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Tabla 3-30 Tabla Resumen — Industria vs Compafiia — Jefe de Laboratorio
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Parametros Perfil Industria Perfil Compania
Formacion Académica 30 30
Conocimiento Profesional 25 25
Experiencia Laboral 25 25
Habilidades y Aptitudes Personales 15 15
Otros 0 5
35 Industria vs Compaiia
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Figura 3-29Industria vs Compaiiia Jefe de Laboratorio
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

En comparaciéon con la industria el perfil de cargo de jefe de
laboratorio no se encuentra subvaluado. La compafia posee un

perfil para el puesto muy semejante a la exigencia de la industria.
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Asistente de Laboratorio

Tabla 3-31 Tabla Resumen — Requerido vs Real — Asistente de Laboratorio
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Tabla Resumen

Parametros Perfil Requerido Perfil Real
Formacién Académica 30% 30%
Conocimiento Profesional 25%) 25%)
Experiencia Laboral 25%) 25%
Habilidades y Aptitudes Personales 15% 15%
Otros 5% 0%
TOTAL 95%
3s% Requerido vs Real
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Figura 3-30Requerido vs Real Asistente de Laboratorio
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

El perfil de la persona que ocupa el cargo de asistente de
laboratorio no presenté una diferencia con el perfil requerido por la

compania.



Tabla 3-32 Tabla Resumen - Industria vs Compaiia — Asistente de Laboratorio

Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

=== Perfil Industria

Parametros Perfil Industria Perfil Compaiiia
Formacion Académica 45 30
Conocimiento Profesional 28 25
Experiencia Laboral 25 25
Habilidades y Aptitudes Personales 15 15
Otros 0] 5
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Académica Profesional Aptitudes

Personales

==s==Perfil Compafiia

Figura 3-31 Industria vs Compafia Asistente de Laboratorio
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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En comparacién con la industria el perfil de la persona que ocupa

el cargo de asistente de laboratorio esta subvaluado en el area de

conocimiento

profesional

y formacién

académica.

En

consideraciones generales la industria posee mas exigencia en el

area de formacién académica para el puesto de asistente de

laboratorio
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3.3.3 ANALISIS DE LA TECNOLOGIA

3.3.3.1 ANALISIS DE LA TECNOLOGIA DE INFORMACION

AMIS:

El programa estd funcionando desde el afio 2008 y recibe
constante modificaciones de acuerdo a las necesidades de
informacion de la empresa. Actualmente el software esta dirigido a
facilitar procesos contables, de trafico y administrativos de la
organizacion. Para el érea de produccion este software solo brinda

apoyo en la requisicion de insumos y suministros varios.

Posee una persona que da soporte en caso de problema que
presenten los usuarios y se esta realizando la migracion del

software de la plataforma de Visual 2010 al Visual 2012.

Sistema web de compra de cacao:

Sistema desarrollado internamente por los programadores de la
organizacién en el afno 2010. Con constantes actualizaciones de
acuerdo a las necesidades de los usuarios. Involucra procesos del
area de comercial, calidad, planta, patio y tréfico. Entre los
problemas que demuestra este software es la incompatibilidad con

las dltimas versiones de Internet Explorer.
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Ayuda en un 90% el proceso de pedido de materia prima que hace
planta a patio y no ha presentado problemas importancia en el

desarrollo del proceso.

INFILINK:

Es un Sistema de automatizacién industrial que esta conectado a
todo el proceso de produccion de licor de cacao. Permite controlar
de manera remota las maquinarias y proporciona informacion del

peso, velocidad, temperatura, tiempo de uso de las maquinarias.

Al igual que los otros programas recibe constantes modificaciones

debido requerimientos de produccién y planta.

Hasta ahora el software no ha presentado problemas significativos
que afecten de manera importante al proceso de produccion. Esto
se debe a que recibe constante mantenimiento y soporte por parte

del area de automatizacion.

Equipos de computo y utilitarios de office:

El area de produccién dispone del paquete de Microsoft Office

version 2010 con licencias legales.
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Excel es el utilitario mas usado en la creacién de reportes de
produccion. La forma en que muestran y guardan la informacion no

es la mas éptima ni adecuada.

Sus equipos de cémputo fueron adquiridos hace 1 afo y son
importadas de EEUU. Poseen mantenimiento preventivo cada 3

meses y se renuevan los mismos cada 3 afos.

3.3.3.2 ANALISIS DE LA TECNOLOGIA DE PRODUCCION

3.3.3.2.1  SITUACION ACTUAL DE LAS MAQUINARIAS

Segun informacién proporcionada por la compania estas
maquinarias fueron adquiridas hace 6 anos a una compania
italiana que tenia la misma actividad industrial. Dicha empresa se
encontraba en un proceso de renovacidon de tecnologia y
maquinarias para el area de produccién de Licor de Cacao. En
aquellos tiempos Cacao Express necesitaba adquirir maquinarias,
a un costo bajo y en buen estado para poder iniciar operaciones

industriales en Guayaquil.

Las maquinarias presentan un uso de 14 anos hasta la fecha vy
constantemente ha recibido modificaciones y se le ha acoplado
nuevas partes para cumplir requisitos o normativas de calidad,

dados por certificaciones o clientes.
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De acuerdo a la informacion obtenida por el departamento
financiero los gastos mantenimiento de la maquinaria han ido
amentando a través de los afnos llegando a representar un alto

porcentaje en rubro Gastos totales de las Compania.

Cuando se ubicaron las maquinarias se traté de usar la logica de la
gravedad a favor de la transportacién del grano a todos los
procesos de su tratamiento hasta su transformacion de Licor de
Cacao. Debido a este criterio implementado no se usan muchas
bombas para transportar el grano y por ende se ha llegado a

optimizar hasta cierto punto la transportacion del Producto.

Los repuestos para estas maquinarias son dificiles de conseguir
debido a que su fabricacidén fue en ltalia y es Unica en su modelo.
Para obtener un repuesto es necesario contactarse con la empresa
fabricante y solicitar el repuesto de acuerdo al tipo de maquinaria y
modelo. Siempre este proceso de obtener un repuesto dura

alrededor de dos semanas.

Dependiendo del grado de importancia que tenga el repuesto en la
maquinaria, la organizacion define si parar operaciones o buscar
una solucion a corto plazo hasta que el repuesto llegue y no parar

operaciones. Actualmente se encuentra fuera de funcionamiento el
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Tostador 2 debido a que partes de este se han usado como

repuestos para el Tostador 1.

3.3.3.2.2 PUNTOS DE CONTROL DE LAS MAQUINARIAS
3.3.3.2.2.1 SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y DE
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (HACCP)
“El sistema de HACCP, que tiene fundamentos cientificos vy
caracter sistematico, permite identificar peligros especificos y
medidas para su control con el fin de garantizar la inocuidad de los
alimentos. Es un instrumento para evaluar los peligros y establecer
sistemas de control que se centran en la prevencion en lugar de
basarse principalmente en el ensayo del producto final. Todo
sistema de HACCP es susceptible de cambios que pueden derivar
de los avances en el disefo del equipo, los procedimientos de

elaboracion o el sector tecnolégico.”'®

Cacao Express siguiendo los fundamentos del sistema HACCP
implemento puntos de control durante todo las etapas de
transformacion del grano de cacao, los cuales se detallan a

continuacion:

18SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (HACCP) Y DIRECTRICES
PARA SU APLICACION; http://www.fao.org/docrep/005/y1579s/y1579s03.htm; Citado el 15 Julio
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Tabla 3-33 Puntos de Control de Maquinarias
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Etapa Puntos de Control

Verificar calidad

Clasificador

Magneto

Trampa magnética 1

Separador de Piedras

Limpieza de Grano Detector metales (cacao con sustancias extranas)

Trampa magnética 2

Analisis de laboratorio

Pre- Tostado Analisis de laboratorio
Trampa magnética 3

Descascarado Trampa magnética 4
Andlisis de laboratorio

Tostado Andlisis de laboratorio

Trampa magnética 5

Trampa magnética 6

Trampa magnética 7

Trampa magnética 8

Trampa magnética 9

Trampa magnética 10

. Andlisis de la finura del Licor
Molienda

Filtro malla 1

Filtro malla 2

Filtro malla 3

Filtro malla 4

Filtro malla 5

Filtro malla 6

Andlisis de laboratorio

Pre- enfriamiento Trampa magnética 11

Filtro malla 7

Trampa magnética 12

Envasado Trampa magnética 13

Trampa magnética 14

Andlisis de laboratorio

Almacenamiento de Producto

terminado y despacho Examen de laboratorio para Liberacién
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3.4 REINGENIERIA DE LOS PROCESOS CRITICOS

3.4.1 METODOLOGIA DE APLICACION DE REINGENERIA AL

PROCESO

Para iniciar con el redisefio del proceso de “Produccién de Licor de
Cacao y otros Sub-productos” se va a plantear una nueva estructura
organizacional, ya que la actual se encuentra desactualizada.
Mediante esta estructura se replanteara de la misma manera el area
operativa, dandole una correcta redistribucién de los procesos vy
segmentacién o diferenciacion de los mismos de manera que facilite

su analisis y su control.

3.4.1.1 MEJORA DE LA ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

A continuacion se muestra el organigrama de “Cacao Express”

mejorado y redistribuido de manera I6gica y coherente.
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DIRECTORIO

|

GERENCIA CONTROL DE

GENERAL < PROCESOS

T T T

[SOSTENIBILIDAD|
| COMERCIAL CALIDAD SISTEMAS | ADMINISTRACION OPERACIONES Y DESARROLLO

SOPORTE

LABORATCRIO

DE CALIDAD TECNICO |_| CONTABILIDAD PLANTA PATIO

|| conpras

DESARROLLO [

ANALISIS
|| VENTAS SENSORIAL DE SOFWARE L RRHH PRODUCCION

| TRAFICO || SEGURIDAD MANTENIMIENTO|

ALMACENAMIENTO

Figura 3-320rganigramaMejorado
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

3.4.1.2 MEJORA DE LA ESTRUCTURA DEL AREA OPERATIVA

La mejora que se detalla a continuacion en la imagen se enfoca a
definir las areas del proceso operativo como aquellas que tiene
relacion directa con la produccion. De esta manera con la
estructura se contribuird a elevar el desempano del area, ya que
facilitara la deteccion y tratamiento de problemas y falencias que

se presenten a futuro.

La mejora de la estructura del area también ha llevado de manera

conjunta a la agrupacion de los procesos en macro-procesos junto
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con sus sub-procesos relacionados, dando asi una mejora a nivel

organizativo y de control.

PROCESOS DEL AREA OPERATIVA REESTRUCTURADOS

PATIO
TRATAMIENTO » PRODUCCION » ALMACENAMIENTO
DE GRANG
'y 41
| » MANTENIMIENTQ
l_ — —FLSRORATORION— — — — — — — — |
SUBPROCESOS
PATIO -
TRATAMIENTO PRODUCCION MANTENIMIENTO ALMACENAMIENTO LABORATORIO
DE GRANO
RECEPCION DE PEDIDO DE LIMPIEZA DE Lﬁg‘;&%ﬁ'ﬁo
GRANO MATERIA PRIMA MAQUINARIAS ALMACENAMIENTO OF PLANTA
DE LICOR DE
CACAO
TRATAMIENTO PRODUCCION AMALISIS
DE GRANO LICOR DE CACAO SENSORIAL
¥ OTROS
SUBFRCDUCTOS ALMACENAMIENTO
DE KIBLED
ENVASADO DE
LICOR Y KIBLED
ALMACENAMIENTO
DE MATERIA PRIMA

Figura 3-33Estructura del Area Operativa Mejorada
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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3.4.1.3 OBJETIVO GENERAL DEL AREA OPERATIVA

Obtener un producto final de calidad, enfocdndonos en la
satisfaccion del cliente de una manera Optima, minimizando el
desperdicio, esforzandonos por obtener la maxima eficiencia y

productividad operativa.

3.4.2 REDISENO DEL PROCESO DE PRODUCCION DE LICOR DE

CACAO Y SUBPRODUCTOS

Para redisefiar el proceso de produccion de licor de cacao y
subproductos partiremos de plantear los objetivos de los clientes
internos y externos del proceso, para de esa manera detallar
actividades enfocadas en cumplir con sus expectativas y satisfacer sus
necesidades, teniendo en cuenta la busqueda de la eficiencia,
efectividad y productividad, aspectos que seran medidos con el

planteamiento de indicadores y agrupados en un tablero de control.

3.4.2.1 OBJETIVOS DE CLIENTES EXTERNOS AL PROCESO

e Obtener productos que cumpla con los requerimientos de
calidad.

e Recibir los productos en los plazos establecidos.
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3.4.2.2 OBJETIVOS DE CLIENTES INTERNOS AL PROCESO

e Asegurar la inocuidad del producto durante el proceso de
produccion.

e Mantener los niveles de merma por etapa de produccién dentro
de los niveles normales.

e Mantener en margenes minimos los productos no conformes.

e Cumplir con los requerimientos dados por el cliente en la
elaboracion del producto.

e Cumplir con la entrega a tiempo de los productos.

e Cubrir la demanda del producto.

3.4.3 LEVANTAMIENTO DEL PROCESO DE PRODUCCION DE

LICOR DE CACAO Y SUBPRODUCTOS

De manera general podemos presentar el flujo grama de elaboracion

de licor de cacao de la siguiente manera.



FLUJOGRAMA ELABORACION DE LICOR DE CACAO

PLANTA LABORATORIO

BODEGA

Orden de
Produccion

Se vacia los sacos
en las Tolbas de
Abastecimianto

b

PROCESAMIENTO
DE MAGUINAS

T

Almacenamiento Laboratorio realiza
en Silos andlisis de
receptores Calidad

[y

Se rechaza Lote
de Produccion

FAprueba Lote di
Produccion?

Sl

Continua proceso

Recepcion de Lote

de Envasado

» de Produccion en
Bodega

Figura 3-34Flujograma Elaboracion de Licor de Cacao Mejorado

Fuente: Empresa Cacao Express

Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

3.4.4 TEORIA DE LAS RESTRICCIONES

3.4.4.1 IDENTIFICACION DE LAS RESTRICCIONES

3.44.1.1 RESTRICCIONES DE CAPACIDAD

155

Para evaluar las restricciones del proceso de produccion se tomo

la medicion que se tiene identificada en las etapas de Limpieza,
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Pre-tostado, Descascarado, Tostado, Pre-molienda, Molienda y

Atemperado, cantidad de kilogramo de cacao procesado por hora.

Como se mencion6 anteriormente la compafia consta con dos
Tostadores con la misma capacidad de produccion y uno de ellos
se encuentra dafiado desde hace 1 afo y medio. De acuerdo a la
entrevista que se tuvo con el Gerente de Planta no se tiene
planeado arreglar el otro tostador, porque se considera que su falta

de uso no merma la productividad de la Planta.

Como se muestra en la imagen el Tostador solo puede procesar
aproximadamente 1100 Kg por hora, y que en comparacion con los
demas procesos es menos productivo y ocasiona un cuello de

botella en toda la linea de produccion.

La capacidad de produccién de la planta esta limitada por el cuello
de botella encontrado en la etapa del Tostador y esto conlleva
como resultado que solo se pueda obtener a lo mucho 1100

kilogramos de licor de cacao por hora.
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Limpieza
2500 kg/hora

Silo 3 Ton .

o Pre-Tostado
« 1200 kg/hora /

\‘\ Descascarado
*. 1200 kg/hora /

|
: ., Tostadores ¥

| . 1100 Kglhora — s R
! \ v

i /

|

Pre-molinos
\_ 1400 Kg/hora ./

Molinos

*1200-1400 Kg/hora”

Almacenamiento
\I 40 Toneladas |

,

. Atemperadora
“\_ 1300Kghora
: /

Figura 3-35 Restriccion de Capacidad
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Recientemente la compania presencio un pequefno inconveniente
en las ventas planificadas a entregar del mes de abril. Para el mes
de abril la planta necesitaba despachar 680.140 kilogramos de licor

de cacao y por ende necesitaba producir lo necesario para atender
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esos pedidos. Teniendo conocimiento de que no podria cumplir la
produccion de ese mes. Esto ocasiono una parte de la produccién
de abril se la hiciera en marzo y sea almacenado desde

provocando que la rotacién de inventario disminuya en la bodega.

Esto quiere decir que la mercaderia estuvo mas tiempo en la

bodega generando gastos y ocupando espacio.

Se conoce que el histérico de los picos mas altos de produccién
por mes esta entre 600.000 y 650000 kilogramos y en base estima
que la empresa puede llegar a producir en promedio 21000
kilogramos de licor por dia y un maximo por mes de 650000

kilogramos.

A continuacidén se detalla una aproximacion de como la empresa

ha estado produciendo:
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Figura 3-36Proceso de Produccion Actual
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Segun este método de producciéon la empresa solo pudo haber

obtenido aproximadamente 622.688 kilogramos de Cacao

mensual:



Tabla 3-34 Resultado de Produccion Actual

Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
Licor de Cacao (X) horas Total diario

992 Kg 11 10.916 kg
894 Kg 11 9.840 kg
Total diario 22 20.756 kg
(X) 30 dias
Total Mensual
Aproximado 622.688 kg

3.4.41.2 RESTRICCIONES DE MERCADO
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El siguiente paso fue analizar la demanda del mercado y como

esta se relaciona con el nivel de produccion de la compania. Para

esto se procedidé a tomar una muestra de las exportaciones y lo

producido durante los primeros 6 meses del afno 2013. Esta

muestra estd dentro de temporadas altas, bajas e intermedias de

produccion de cacao en el ecuador, debido a que la produccion,

ventas locales o exportaciones se pueden ver afectada por la

disponibilidad de materia prima y asi poder tener una muestra se

representativa para el andlisis. A continuacién se mencionan las

exportaciones y ventas locales de Licor de Cacao durante los 6

primeros meses del afno 2013.
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Tabla 3-35 Licor Despachado

Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
Mes Licor Despachado Kg

Enero 218.085
Febrero 462.060
Marzo 524.100
Abril 680.140
Mayo 252.195
Junio 186.070
TOTAL 2.322.650

Como analisis tenemos que la empresa ha despachado durante 6
meses 2.322.650 kilogramos de Licor de cacao y en promedio
despachd mensualmente 387.108 kg durante esta muestra de seis

meses.

Durante los primeros 6 meses del 2103 la compania registro la

siguiente produccién:

Tabla 3-36 Produccion
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Mes Produccidon Kg
Enero 367.397
Febrero 497.749
Marzo 624.871
Abril 586.817
Mayo 186.226
Junio 253.923
Total 2.516.983

La produccion promedio mensual que tuvo la planta fue de 419.497

kilogramos de licor de cacao durante esos 6 meses.



162

Tabla 3-37 Analisis de Produccion
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Promedio de despacho Promedio de
Produccion (Real) _

| 387.108 kg 419.497 kg |

Segun estos promedios la planta tuvo la capacidad de producir lo

necesario para cumplir los requerimientos del cliente.

Pero lo que también se observa es que existe una capacidad
ociosa de las maquinarias. Lo ideal es que las instalaciones sean
aprovechadas un 100%, algo que no sucede en esta compania ya

sea por falta de planeacién o por situaciones ajenas al control de la

empresa.
Produccion Vs Licor Despachado
800.000 -
700.000 -
600.000 -
500.000 |
400.000 |
300.000 -
200.000 -
100.000 -
0 - : : : :
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
—o— Licor Despachado Kg ~—@#— Produccion ~#— Capacidad de Produccién

Figura 3-37 Produccion vs Licor Despachado
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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Esta capacidad ociosa le representa a la empresa un alto costo
financiero puesto que las instalaciones no utilizadas requieren

mantenimiento y se deterioran.

Quizés la principal razén por la que no se utiliza el 100% de la
capacidad instalada de la empresa es la falta de planeacion, un
deficiente estudio de mercado y falencias en las proyecciones de

ventas.

3.4.4.1.3 RESTRICCIONES DE LOGISTICA

Existe un problema de logistica en la Bodega debido al mal
aprovechamiento del espacio. Esto ocasiona que en algunos casos
el Licor de cacao se quede en los tanques de Almacenamiento por
mucho mas tiempo de lo estimado y retrase a toda la linea de

produccion.

Este problema se hace evidente cuando la planta esta produciendo

a toda marcha y genera un alto volumen de productos terminados.

Esto se demostré en una muestra del movimiento de stock que

tuvo durante los primeros seis meses del afo.
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Figura 3-38 Stock de Bodega Durante 6 meses
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Como se puede observar en el grafico la bodega registr6 una
tendencia creciente irregular por encima del promedio entre los
dias 61 y 131. Esto significa que en los meses de marzo y abril la
bodega almacené mucho mas producto que en los meses
anteriores por motivo de que en esos dos meses la produccién de
licor de cacao fue elevada. En ese tiempo la Bodega colapso en su
capacidad y refreno toda la linea de produccién en algunas

ocasiones.

Segun entrevistas realizadas durante al personal de bodega y a la
inspeccién fisica determinamos las siguientes observaciones de la

bodega.
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1. No existen procedimientos definidos para ordenar los
productos que ingresan.

2. Cada operador de montacargas o supervisor tiene un criterio
diferente en como ordenar los productos.

3. La capacidad de la bodega ha ocasionado que el proceso de
Empaquetado no continte.

4. No existe un archivo donde consolide toda la informacion de la
bodega.

5. No se puede determinar datos histéricos del stock de la
bodega.

6. Existen restricciones de la capacidad de almacenamiento de la
bodega, por motivo de que todos los productos que ingresan
deben esperar la cristalizacion.

7. Los montacargas no estan en las mejores condiciones de uso.

8. Existe un alto riesgo en la seguridad de los productos y los

trabajadores de bodega.

3.4.4.2 EXPLOTAR LAS RESTRICCIONES

En base a las restricciones, previamente reconocidas, lo que se

busca es:

Optimizar el rendimiento del cuello de botella, mediante:
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Identificar al operario con mejor rendimiento de produccién
conforme y capacitar al otro operario en base al estandar
conseguido.

Realizar controles de mantenimiento de la maquinaria.

Realizar las pruebas control de calidad al producto, para evitar
producir productos inconformes.

Evitar las paradas para almorzar.

La planificacién de compras de materia prima esta en funcién

de los planes de produccion.

Optimizar el uso de espacio en la Bodega, mediante:

Ubicar racks para aumentar la capacidad de almacenamiento
vertical.

Arreglar los desperfectos del montacargas o planificar la
compra de uno nuevo.

Dividir la bodega para productos en proceso de cristalizacion y

productos listos para exportar.

Incrementar las ventas y la demanda, mediante:

Aumentar la cartera de clientes.
Asegurar la fidelidad de clientes.

Mayor rotacion de inventarios.
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e Agregar una nueva linea de produccion.

3.4.4.3 SUBORDINACION DE LOS PROCESOS

Como ya tenemos identificado cual es el cuello de botella de la
produccion, proponemos ajustar las capacidades de la maquinaria
por cada uno de los procesos tomando como referencia el Proceso
de Tostado, siendo este nuestro “tambor” en la produccion.
También se propone disminuir la capacidad de procesamiento de
la tolva receptora del Proceso de Limpieza y eliminar los silos
almacenadores de grano de cacao. Este cambio provocara una

continuidad entre el proceso de Limpieza y Pre-tostado.

Para el posible ajuste que sufririan las maquinarias al
subordinarlas a la se tom6 en cuenta que en cada proceso existe
una merma de peso, por lo que la capacidad de uso de las

maquinarias del proceso esta afectada por esta variable.

A continuacidén se muestra una imagen de como deberia quedar el
proceso de Produccion de licor de cacao, una vez que se ajustd la
capacidad del Proceso de limpieza, se retiraron los Silos, se re-
planific6 el mantenimiento de las maquinarias a 30 minutos y el

proceso de Tostado es nuestro tambor.
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>

Pre-tostado - Descascarado

1265Kg
Ingresa
M 1264Kg

Sale (1)

] :

» 0kg ‘

1275Kg

Limpieza
Ingresa

Figura 3-39Proceso de Produccion Mejorado
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Si la empresa nupiese apiicado este proceso ae produccion pudo
haber satisfecho los despachos del mes Abril sin invertir costos en

almacenamiento, sin haber provocado el colapso de la bodega y

retrasos de la produccién.
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Tabla 3-38 Resultados de Proceso de Produccion Mejorado
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Produccion (X) horas Total diario Kg
1045 Kg 23 24050
(X) 30 dias
Total Mensual 721.505
Aproximado

3.4.5 ANALISIS DE INFRAESTRUCTURA Y EQUIPOS PARA LA

BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO

3.4.5.1 ESPECIFICACIONES TECNICAS DE ESPACIO

BODEGA

Figura 3-40Bodega de Producto Terminado
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Se cuenta con area de 6016 mts2
47 m de largo
16 m de ancho

8 m de altura
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3.4.5.2 ESPECIFICACIONES TECNICAS DE PALLETS

Figura 3-41Pallets
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Las dimensiones de los pallets son de (1 m ancho x 1.20m de largo

x 0.10m alto)

En el area de Pre-Almacenamiento se utiliza el pallets solamente
en su regién plana, con una capacidad de 10 bloques de licor de

cacao (250 Kg)

Para el Area de Almacenamiento definitivo se utilizara el pallets en
sus 3 dimensiones con una capacidad de 10 bloques por 4 pisos

es decir 40 bloques de licor de cacao. (1000 Kg — 1 Tonelada)
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3.4.5.3 ESPECIFICACIONES TECNICAS DE MONTACARGAS

Las dimensiones del montacargas son:
1,33m de ancho

2.26 de largo

Elevacion maxima: 3 m

Radio de giro: 1.78m

Capacidad de carga: 1500 Kg

Figura 3-42Montacargas
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo



3.4.6 PROCESO DE ALMACENAMIENTO

PRODUCCION
25 TON.
DIARIAS

—)

4 DIAS
SOLIDIFICA
CION

—

PRE-ALMACENAMIENTO

ALMACENAMIENTO

BOGEGA

PT

Debe existir un &rea de pre-
almacenamiento que cubra la
produccién diaria por el lapso de 4
dias que dura el proceso de
solidificacion. Es decir durante los
4 dias tengo que tener la
capacidad de almacenar 100
toneladas hasta que se solidifique
y pase a la bodega de producto

terminado.

La capacidad de la bodega debe
cubrir la capacidad de produccion,
en funcion de las ventas. Es
necesario determinar el indice de
rotaciéon de inventario junto con un
analisis histérico de las ventas, de
manera que no sobredimensione
osubdimensione la capacidad de

la bodega de producto terminado.

Figura 3-43Proceso de Almacenamiento
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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3.4.6.1 REQUERIMIENTOS DE EQUIPOS E INSTALACIONES

3.4.6.1.1 RACKS DE ALMACENAMIENTO

Figura 3-441 Racks
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Para la organizacibn podemos determinar que es necesario
implementar estos racks de manera que exista un

aprovechamiento del espacio eficiente.

Racks para area de almacenamiento definitivo: Este rack debe
cumplir con la caracteristica de que sea de 3 niveles como se
muestra en la imagen. Con una capacidad de almacenamiento de

9 toneladas por cada uno.

Racks para area de pre-almacenamiento: Las caracteristicas de

este rack debe someterse a las restricciones del proceso de
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solidificacién en donde solo podran mantenerse en reposo de
manera individual sin que se obstruya el flujo de aire a cada pallet.
Para este propésito se han disefiado racks de 8 niveles con una

capacidad de 6 toneladas cada uno.

3.4.6.1.2 ESPECIFICACIONES TECNICAS DE RACKS

e Racks para area de almacenamiento definitivo (3 niveles)

2.92m

Capacidad:
9 Toneladas

1.45 \/X
- — 12m

Figura 3-45Racks Para Area de Almacenamiento Definitivo (3 Niveles)
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

e Racks para area de pre-almacenamiento (8 niveles)

Capacidad: 6
\/2 Toneladas
1.2

m

0.40 d

'

Figura 3-46 Racks Para Area de AlImacenamiento Definitivo (8 Niveles)
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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3.4.6.2 DISTRIBUCION DEL ESPACIO

En el area de bodega deben facilmente identificarse cuatro areas
especificas acorde con las necesidades de la organizacion. Entre

ellas tenemos:

Area de Pre-Almacenamiento: Esta area comprende al espacio
donde el producto realiza su etapa de solidificacion, donde debe
permanecer en reposo a temperatura ambiente por cuatro dias

con caja abierta.

Area de Pruebas y Sellado*: Esta area comprende la zona donde
se prepara el producto una vez terminada la etapa de
solidificacién, una muestra de este pasa por una evaluacién de
calidad para luego ser sellada, etiquetada y estar lista para su

almacenamiento.

Area de Almacenamiento Definitivo: Una vez concluida las
etapas anteriores de pre-almacenamiento y sellado pasa al area

de almacenamiento definitivo en espera de su despacho al cliente.

Area de Descarga: Esta area comprende a la zona en la cual el
producto es descargado el producto por lote antes de su despacho
para comprobar el cumplimiento del pedido y la calidad del

producto antes de ser enviado al cliente.
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Figura 3-48 Distribucion del Espacio de Bodega 2
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Figura 3-49 Distribucion del Espacio de Bodega 3
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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Figura 3-50 Distribucion del Espacio de Bodega 4
Fuente: Empresa Cacao Express
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

3.4.6.3 DETERMINACION DE CAPACIDAD NECESARIA

Para determinar la capacidad necesaria de la Bodega se cruz6
informacion correspondiente a la Demanda existente en el
mercado, la capacidad maxima de la planta, los niveles histéricos

de stocks en bodega y la estacionalidad.

Para el area o seccién de pre-almacenamiento tomando en cuenta
los 4 dias de solidificacidn, debe estar en la capacidad que cubrir 4
dias de produccién continua hasta su sustitucion una vez cumplido

este periodo.

Capacidad diaria 24 Toneladas x 4 dias = 96 Toneladas
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Ademas se ha tomado en cuenta una capacidad de holgura de
manera que se esta preparado para cualquier contratiempo que se

presente.

Para el area de Almacenamiento se tiene tienen en cuenta
parametros similares, como: histérico de Stock en bodega vy

Rotacion del mismo.

Existe la capacidad de almacenamiento que cubre 15 dias de

produccién de continua sin egresos.

También consideramos una capacidad de holgura.



3.4.7 PROPUESTA DE MEJORA DE LOS PERFILES

RECURSO HUMANO

Cargo: Gerente de planta

Tabla 3-39 Perfil Mejorado — Gerente de Planta
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Gerente de Planta ‘

Perfil Mejorado

Formacién Académica

Titulo universitario en Ingenierias industrial, produccién, mecénica,
eléctrica o carreras afines

Postgrados relacionados a Produccion o Administracion de Empresas

Conocimiento Profesional

Conocimiento del sistema de Gestidn Integral
Conocimiento avanzados en utilitarios

Conocimiento Avanzado de inglés.

Conocimiento en legislacién ambiental.
Conocimiento en manejo integral de residuos sdlidos.
Conocimientos acreditados en BPM

Amplio conocimiento de seguridad industrial.

Control de Calidad

Experiencia Laboral

Al menos 4 afos en cargos similares

Habilidades y Aptitudes Personales

Liderazgo

Planificador

Capacidad de analisis y toma de decision.
Direccion y desarrollo de personas
Iniciativa e innovacion.

Trabajo bajo presion

Otros

Otros Idiomas

180
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Cargo: Jefe de Produccion

Tabla 3-40 Perfil Mejorado — Jefe de Produccion

Jefe de Produc ‘

Perfil Mejorado

Titulacion universitaria Superior Ingenieria en Ciencias Quimicas,
Industrial

Formacion Académica

Estudios de especializacidn sobre planificacion y Gestion de
Produccidn. Andlisis de procesos, Outsoucing.

Conocimientos en las dreas de aprovisionamiento
Inglés Intermedio

Procesos administrativos

Conocimiento Profesional Control de procesos de produccion

Manejo avanzado de Utilitarios de computacion

Conocimiento en seguridad industrial

Conocimientos en BPM

Experiencia Laboral Al menos 3 afios en cargos similares

Direccidn y desarrollo de personas
Iniciativa e innovacion.

Habilidad de comunicacion.
Habilidades y Aptitudes Personales Capacidad de analisis y toma de decision.
Proactivo

Liderazgo

Trabajo bajo presidon

Otros

Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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Cargo: Supervisor de Turno

Tabla 3-41 Perfil Mejorado — Supervisor de Turno

Supervisor de Turno ‘

Perfil Mejorado

Titulacion universitaria Superior Ingenieria Industrial con

especialidad en procesos de produccion
Formacion Académica

Conocimientos de Sistemas de Gestion
Inglés Intermedio

Procesos administrativos
Conocimiento Profesional Control de procesos de produccion

Manejo avanzado de Utilitarios de computacion

Conocimiento en seguridad industrial

Conocimientos en BPM

Experiencia Laboral Al menos 3 afios en cargos similares

Liderazgo

Iniciativa e innovacion.
Habilidades y Aptitudes Personales Habilidad de comunicacién.
Capacidad de analisis y toma de decision.

Orientado a resultados

Trabajo bajo presion

Otros

Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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Cargo: Asistencia de Planta

Tabla 3-42 Perfil Mejorado — Asistente de Planta
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Asistente de Planta ‘

Perfil Mejorado

Titulacién universitaria Superior Ingenieria industrial ,
Auditoria con especializacion en control de gestion .
Formacion Académica L N y . L.
Cursando los Ultimos afios de Ingenieria Industrial, Mecanica,
Eléctrica o Auditoria.

Conocimientos de contabilidad
Inglés basico
Conocimiento Profesional Conocimientos basicos de Calidad y procesos

Manejo avanzado de Utilitarios de computacion

Principios de Auditoria

Experiencia Laboral Al menos 2 afios en cargos similares

Liderazgo

Iniciativa e innovacion.

- . Habilidad de comunicacion.
Habilidades y Aptitudes Personales " € comunicacion
Capacidad de analisis y toma de decision.

Planificador

Trabajo bajo presion

Licencia de Conducir
Otros




Cargo: Operador de Maquinaria

Tabla 3-43 Perfil Mejorado - Operador de Maquinaria
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Perfil Mejorado

Operador de Maquinaria ‘

Formacién Académica

Tecndlogo en mecénica y/o Electricidad

Conocimiento Profesional

Conocimientos en Mecdénica Industrial
Conocimientos en Electricidad Industrial
Buenas précticas de manufactura

Manejo de utilitarios de computacion

Experiencia Laboral

Al menos 2 afios en cargos similares

Habilidades y Aptitudes Personales

Trabajo en Equipo
Trabajo bajo Presion
Calidad en el Servicio.
Comunicacién efectiva
Solucién de Problemas

Iniciativa e innovacion.

Otros

Cargo: Empacadores, Troceadores, Montacarguistas

Tabla 3-44 Perfil Mejorado - Empacadores, Troceadores, Montacarguistas
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Empacadores, Troceadores, Montacarguistas

Perfil Mejorado

Formacion Académica

Bachiller

Conocimiento Profesional

Buenas practicas de manufactura
Manejo de utilitarios de computacion

Procesos de produccion

Experiencia Laboral

Al menos 1 afio en cargos similares

Habilidades y Aptitudes Personales

Trabajo en Equipo
Trabajo bajo Presién
Comunicacién efectiva
Solucién de Problemas

Iniciativa e innovacion.

Otros
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Cargo: Jefe de Laboratorio

Tabla 3-45 Perfil Mejorado — Jefe de Laboratorio
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Jefe de Laboratorio

Perfil Mejorado

Formacién Académica

Profesional en ingenieria quimica industrial , farmacéutica o alimentos.

Conocimiento Profesional

Experiencia en manejo de equipos de laboratorios

Conocimientos de andlisis microbiologia y fisicas quimicas

Conocimientos de normas de calidad relacionados a alimentos

Experiencia Laboral

Experiencia no menor a 4 afios de en cargos similares

Habilidades y Aptitudes Personales

Pensamiento Estratégico y Analitico
Toma de Decisiones y Solucidn de problemas
Liderazgo

Manejo de Personal

Otros

Cargo: Asistente de Laboratorio

Tabla 3-46 Perfil Mejorado — Asistente de Laboratorio
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Asistente de Laboratorio

Perfil Mejorado

Formacion Académica

Quimico Farmacéutico, Ingeniero Quimico 6 Ingeniero en Alimentos o
egresado en algunas de las carreras mencionadas

Conocimiento Profesional

Analisis industriales fisico-quimicos, microbioldgicos y toxicoldgicos de
acuerdo a la normatividad vigente.

Operaciones del laboratorio con base a las normas establecidas.

Seguridad en el trabajo de la industria.
Verificar la calidad del producto y del proceso.

Conocimientos de Normas Internacionales de Calidad

Experiencia Laboral

Mas de 2 afios de experinecia en mismos cargos o similares.

Habilidades y Aptitudes Personales

Capacidad Analitica
Solucion de problemas
Buen juicio

Comunicacién efectiva

Otros

185
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3.5 DISENO DE HERRAMIENTAS PARA EL MONITOREO Y

CONTROL DE LOS PROCESOS

3.5.1 TABLERO DE CONTROL OPERATIVO



Tabla 3-47 Tablero de Control
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Area/proceso Indicador Periodicidad Rango
(Ntimero de veces)
s Total Salidas (kg) RPB > 6 Optimo
Rotacion de Productos en Bodega ReTEiEEEToeR (T Mensual 4 <RPB < 6 Aceptable
RPB < 4 Deficiente
Bodega/ Almacenamiento
(Nimero de dias )
. n RPB < 5 Optimo
Rotaciéon de Productos en Bodega RPB Mensual 8> RPB > 5 Aceptable
RPB 2 8 Deficiente
Entregados (kg) PDR =100% Optlmo
Productos Despachados sin Retraso Planificad . ) - 100 Mensual 95% <PDR< 100 % Aceptable
Amificadoiientrcgan(is) PDR < 95% Deficiente
PC = 99% Optimo
Productos conformes Producto Confc.)rme * 100 Mensual 95% < PC <99% Aceptable
Total Producido PC < 95% Deficiente
. . - PC 2 80% Optimo
KgL d
Produccién/ Produccién de Licor de Cacao e G PO e e 0 Lote , Mensual 75% < PC < 80% Aceptable

(Por operador) Kg Grano Ingresado :

H d
Eficiencia de Maquinarias Lloras usadas | 100

Semanal, Mensual
24 horas

PC < 75% Deficiente
PC 2 95% Optimo
90% < PC < 95% Aceptable
PC < 90% Deficiente
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Produccién/Envasado
de Licor y Kibled

Productividad de
envasado

Cajas envasadas X hora

Por turno, Dia,
Semanal, Mensual

PE > 45 Optimo
40 < PE < 45 Aceptable
PE < 40 Deficiente

Productividad del
troceado

Sacos obtenidos X hora

Por turno, Dia,
Semanal, Mensual

PT > 70 Optimo
65< PT < 70 Aceptable
PT < 65 Deficiente

Produccién/Pedido de
Materia Prima

Errores en PMP

PMP Erroneas

Cantidad de Ordenes de PMP * 100

Mensual

E = 0 % Optimo
1% < E < 5% Aceptable
PC 2 E % Deficiente

Mantenimiento

Eficiencia en
mantenimiento

Gastos de
mantenimiento

Horas de mantenimiento

100
2 horas por dia *

Gastos mensuales Mantenimiento

Gastos Operativos
* 100

Diario, Mensual

Mensual

EM < 100% Optimo
EM > 100% No eficiente

No debe representar mas
del 5 % de los Gastos
Operativos

Patio/Recepcién de
Grano

Eficiencia en la
compra de Grano

Kg de granos comprados

Kg de granos opcién a compra
* 100

Mensual

ECG=100% Optimo
85%<ECG<100%Aceptable
ECG< 85% Deficiente
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3.5.2 CARTAS DE CONTROL

Con el proposito de monitorear el proceso de elaboracion de licor de
cacao se considerd necesario disenar cartas de control para el
continuo mejoramiento del proceso y ademas de la deteccién y
correccién rapida de las principales causas de inconformidades del
producto. Ademas del manejo de resultados historicos para la toma de

decisiones basadas en el analisis de estos datos.

Para el disefio se tomaron muestras para poder determinar una media
y desviacién estandar del proceso ademas de la determinacion de las

causas inherentes del proceso.

3.5.2.1 ELABORACION DE LA CARTA DE CONTROL PARA

FRACCION DISCONFORME

e Fraccion disconforme de la organizacion = 6/960 = 0.0063

e Un lote comprende la produccién de 1 dia de operaciones es
decir aproximadamente 960 cajas de licor de cacao

e Larevision se las hace por lote donde se separa las cajas que

presentan disconformidades.



Tabla 3-48 Causas de Disconformidades
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Causas de disconformidades
Cajas Golpeadas

Derrames en el envasado

Errores de etiquetado

Limites de la Carta de control

0016

0,014 -

0,012

001

0,008

0,006

0,004 -

0,002

LCS=0.0063 + 3(0.0026) = 0.0140

LC=0.0063

LCI=0.0063 — 3(0.0026)= 0

LOTE | LOTE2 LOTE 3

Figura 3-51Carta de Control
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

——LCS
LC
LCI



3.5.2.2 APLICACION DE LA CARTA DE CONTROL

Segun datos de la organizacién en el mes de abril se presentaron mes de
abril del presente afo se presentaron la mayor cantidad de unidades

inconformes registrados en el 2013.

Tabla 3-49Unidades disconformes
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Unidades Unidades

No producidas
Conformes

Enero 71 14695,88
Febrero 52 19909,96

Marzo 57 24994,84

Abril 92 23472,68

Mayo 37 7449,04

Junio 47 10156,92

Julio 23 17828,64

A continuacién se procedio a aplicar la Carta de Control para unidades

disconformes correspondientes al mes de abril del 2013.

Tabla 3-50Detalle de unidades disconformesde abril
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

N | NP P

960 | 2 |0,00208333
960 | 7 |0,00729167
960 |6 | 0,00625
960 | 3 | 0,003125
960 |4 |0,00416667
960 |6 | 0,00625
960 |5 |0,00520833
960 |5 |0,00520833
960 | 1 0,00104167
960 | 2 ]0,00208333
960 | 1 0,00104167




960 | 8 | 0,00833333
960 |4 |0,00416667
960 | 3 | 0,003125

960 | 2 | 0,00208333
960 | 2 | 0,00208333
960 | 2 | 0,00208333
960 | 2 | 0,00208333
960 | 5 |0,00520833
960 | 7 | 0,00729167
960 | 5 |0,00520833
960 | 1 0,00104167
960 | 5 |0,00520833
960 |4 |0,00416667

Grafica P

Proporcidén

0,014 -

0,012 |

0,010 -

0,008 -

0,006 4

0,004

0,002 |

0,000 -

T T T T
1 3 5 7

9

T T T T
1 S e A i

Muestra

UCL=0,01396

P=0,0063

LCL=0

Figura 3-52Grafica Carta de ControlP
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo
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Figura 3-53Grafica Carta de ControINP
Elaborado por: Josafat Basurto — Jonathan Idrovo

Al observar las cartas de control nos permiten obtener un analisis en un
periodo determinado, para este caso 6 meses y notar su comportamiento

histérico. Los limites establecidos son dados por la organizacion.



CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 CONCLUSIONES

La ejecucion de la Reingenieria de procesos como medio para obtener
mejoras en las areas criticas, es una buena herramienta ya que cubre

todos los elementos que pueden afectar al desarrollo del proceso.

A diferencia de otras herramientas que solo mejoran el proceso, la
reingenieria ademas de mejorar el proceso propone requerimientos en
todo lo que interactua con el proceso; infraestructura, recurso humano y

tecnologia para que el proceso se desarrolle de forma 6ptima.

El disefio de esta reingenieria para el area operativa de Cacao Express
cumple con los objetivos para lo cual fue planteada, mejorando el area y

desarrollando herramientas que ayudan a controlar el proceso.

Podemos demostrar que la aplicacién de la Teoria de las Restricciones
es una herramienta capaz de aumentar la productividad, reducir costos

de almacenamiento y aumentar de la rotacion de inventario.

En el modelo antiguo y actual de produccion de Cacao Express el cuello
de botella resulto ser el proceso de Tostado el cual posee una capacidad

de produccion de 1100 kilogramos de grano de cacao por hora.



Un 60% del recurso humano del area de producciéon no esta conforme a
los requerimientos de la organizacién y en comparacién con la industria
se encuentra subvaluado en cuanto a exigencias de conocimiento

profesional y competencias.



4.2 RECOMENDACIONES

Como equipo de trabajo podemos recomendar que se sigan las
sugerencias dadas en este proyecto que han sido ajustadas a las
necesidades y restricciones de la organizacién, en cuanto a maquinaria,

tecnologia, recurso humano e infraestructura.

Cabe recalcar que bajo el concepto de mejora continua podemos decir
que la elaboracion de este trabajo no garantiza resultados rentables
indefinidos sino mas bien temporales de acuerdo a como se ha

comportado el mercado y los avances tecnolégicos.

Planteamos que se tenga el concepto de mejora continua presente e ir
corrigiendo y avanzado competitivamente para lograr que la organizacién

obtenga buenos resultados futuros.

Mantener ocupado al cuello de botella el mayor tiempo y a la mayor
eficiencia posible, para asi aumentar la productividad en la elaboracion

de Licor de Cacao.

En relacion a la capacidad ociosa que existe de las maquinarias en la
produccion de licor de cacao, se recomienda a la organizacién ampliar el
mercado a una clientela potencial de industrias confiteras ofreciendo
nuevos productos semielaborados, como por ejemplo: Torta de Cacao,

Manteca de Cacao y Polvo de Cacao.



Las nuevas lineas de produccion que ayudaran a crear los nuevos
productos semielaborados complementaran a la linea de produccién ya
existente. Esto se debe a que la Torta, Manteca y polvo de caco se

obtienen con procesos subsecuentes a la obtencion del Licor de Cacao.

Actualizar anualmente los perfiles profesionales de los puestos del area
de produccién utilizando como base la exigencia de la industria y las
necesidades internas de la organizacién. También se recomienda
elaborar un diccionario de competencias por cada puesto del area de

produccion.
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ANEXOS



ANEXO 1: GUIA DE ENTREVISTA PARA CONOCIMIENTO DEL
AREA

OBJETIVO: Obtener varias perspectivas de las necesidades presentes y la
eficiencia en el area operativa de la organizacién. Identificar problemas que
impiden el éptimo desempefio del area enfocados en la manera de llevar a

cabo los procesos y los aspectos que influyen directamente sobre ellos; la

tecnologia, el recurso humano y otros.

GERENCIA

¢, Qué influencia tiene el area operativa con el balance global de la

organizacion?

El area operativa representa el corazdén del negocio porque en ella esta el
proceso de produccion. Aqui estan inmiscuidos procesos sumamente
importantes para la organizacion que son capaces de determinar la
continuidad del negocio. Principalmente tenemos el proceso de produccién
como un proceso vertebral y existen otros subprocesos que se les
interrelacionan como por ejemplo los procesos de laboratorio de calidad.

ZCumple el area operativa con los objetivos que se les plantea?

El area operativa no consta con objetivos formalmente definidos. Pero lo que
siempre se busca es obtener el mayor rendimiento en la produccién y cumplir
con las exigencias del cliente

ADMINISTRACION



2Cual es el sistema de costeo que maneja el area operativa?

Hasta la fecha no tienen definido un sistema de costeo pero quieren
incrementar el sistema de costeo por absorcidén

.,Cumplen los proveedores con los tiempos de entrega de la materia

rima?
Debido al giro del negocio la materia prima se ve influenciada por
temporadas de produccién de cacao existen pocos proveedores definidos por
contrato pero en su gran mayoria los proveedores son intermediarios los

cuales compran a pequefos agricultores y la venden

OPERACIONES

.Se preocupa el area por la eficiencia, productividad y efectividad del

area? Demuéstrelo

Actualmente se tiene incrementado un sistema de gestién integrado la cual
nos exige llevar nuestros procesos de la mejor manera, cumpliendo
estandares prestablecidos. Actualmente la productividad se mide en la
capacidad de produccion que tienen las maquinarias por dia que es de 20 a
22 toneladas diarias. La eficiencia y eficacia del area operativa esta
influenciadas por como los procesos estan desarrollados y el personal
humano que participan en los mismos.

¢,Cree Ud. Que los procesos del area se estan efectuando a su nivel

optimo de desempeiio?




No, siempre se sabe que nada sera optimo al 100%, pero si creemos que se
puede mejorar en varios procesos del area operativa

2. Se cumple estrictamente con los procedimientos? Sl/ No ¢,Por qué?

Actualmente si se estan cumpliendo con los procedimientos. Esto se debe
porque cada persona que ingresa recibe una capacitacion de sus funciones y
responsabilidades del puesto

¢Cuadles son los procesos que presentan_mayor problema o tiempo

para el area?

Uno de los que presentan mayor problema es el proceso de bodega y
almacenamiento del producto terminado. Los problemas tipicos que pasan
son: falta de capacidad de almacenamiento, desorden y hasta incluso esto
provoca el retraso de la produccion

¢ Cuales son los controles que se llevan a cabo en el area? Y ;scon que

frecuencia?
Aplican los controles establecidos por el sistema integrado de gestion de
calidad, y dichos controles se mencionan en los manuales departamentales

.Es el personal que labora en el area el mas apto para las actividades

que ejecutan?

Por el momento todo el personal se ha adaptado de manera correcta y no
presentan mayores inconvenientes en el desarrollo de sus funciones.
Aunque también no todos en el momento de su contratacion no cumplieron

en un 100% el perfil requerido.



¢Cuadl es su nivel de satisfaccion con respecto a la tecnologia gue

maneja en el area?

La tecnologia que se estd utilizando actualmente en automatizacion de
proceso de producciéon es muy buena y se acoplan a las necesidades de la
organizacién

¢El desempeio de la maguinaria es el mas optimo?

No, la maquinaria no es utilizada en toda su capacidad en el proceso de licor
de cacao.

¢ Qué mejoraria en el area con respecto a los procesos, tecnologia y

recurso humano?

-En lo referente a recurso humano mejoraria los perfiles de cada puesto de
trabajo del area de produccion.

-En tecnologia actualmente lo que se piensa mejorar es el sistema de
automatizacién que utiliza la planta pero eso se lo tiene como un proyecto a
futuro.

-En procesos lo que seria bueno es actualizarlo y mejorarlo en el tiempo de

ejecucion y recursos consumidos

sCumplen los proveedores con los estrictos niveles de la calidad que

maneja la organizacion?

Existen proveedores que entregan una materia prima de excelente calidad y

hay otros que no poseen una buena materia prima pero de igual la



organizacién las compra para posteriormente darles tratamiento y mejorar su

calidad

RECURSOS HUMANOS

¢, Cual es el sistema de evaluacion del personal del area operativa?

Se trata de evaluar desemperio, acata disposiciones, proactivo, el jefe evaltua
si continua o no continua en el cargo (3 meses). También

ZCon que periodicidad se evalua al personal del area operativa?

Evaluacion de tres meses y 1 ano.

¢Reciben los empleados del area operativa capacitaciones? ¢ Con gue

frecuencia? Y ¢Se lo hace basandose en los resultados de la

evaluacion del personal?

El personal del area operativa recibe capacitaciones de higiene y seguridad
industrial de manera mensual y también anualmente se hace una evaluacion
del desempefio del empleado y su competencia en el trabajo

¢ Cual es el proceso de seleccion del personal del area operativa?

-Se recolecta las hojas de vida y se hace una pre-seleccién comparando el
perfil de la persona con el perfil del puesto.

-Luego se procede a realizar entrevistas personales, se le toma una prueba
de conocimientos personales y otra prueba de habilidades y competencias.
-Después el jefe de area y el departamento de recursos humanos analizan

los resultados obtenidos y deciden a contraccién.



SISTEMAS

¢ Qué sistemas se manejan en el area operativa?

AMIS: La parte de Insumos (requerimientos de insumos como diésel). Apoya
mas del area administrativa.

Sistema integrado ISO 22000

Sistema Web de Compra de cacao

Infilink: Permite continuar el proceso de produccion de licor

¢, Representan estos sistemas la realidad de las actividades de se

llevan a cabo en el area operativa?

De manera general los sistemas ayudan en un 10 % al giro del negocio. Pero
Hay aplicaciones que ayudan a desarrollar un proceso de manera mas
eficiente. EI AMIS ayuda al Proceso en un 80% de requerimientos. Infilink
ayuda en un 90 %. Aplicacién para proceso de bodega no existe. Para el
proceso de patio la aplicacion web ayuda en un 10%.

SEl sistema estan en constante desarrollo para adaptarse con mayor

grado a la realidad?

AMIS: Soporte y estabilizacién
INFILINK: Se mejora en poca cantidad ya tiene soporte y estabilizacion.
SISTEMA WEB: Proceso de actualizaciéon y mejoras

¢,Cree que la tecnologia que maneja el area operativa es la mas 6ptima

y eficiente?



No es la mas 6ptima, ni el mas eficiente pero ayuda con las necesidades de
la organizacién

2 Qué mejoras implantaria a los sistemas para esta area?

Actualizacion de las aplicaciones del sistema web. Visual 2010 migrando a
visual 2012.
Se van reestructurando la base de datos y se modifican las aplicaciones.

Se desea cambiar de tecnologia Infilink a Siemens.

CALIDAD

¢ Qué controles de calidad se ejecutan en el area operativa?

En la parte produccion se ejecutan controles de calidad mediante andlisis de
laboratorio sensorial y laboratorio de planta, todos estos controles de calidad
tienen que ver con la inocuidad del producto

¢, Cuales son los parametros de aceptacion a los proveedores?

Los parametros de calidad que utilizan para la aceptacion de los productos
de los proveedores estan basados a una norma INEN. Lo que miden son las
caracteristicas de los granos que se reciben, la humedad y el grado de
impureza que presentan

éCuales son los parametros de aceptacion del cliente?

Los clientes para aceptar el producto verifican que esté de acuerdo a los
requerimientos previamente establecidos con respecto al estado del

producto. La receta es uno de los requerimientos que da el cliente que se



basa en la temperatura, el tipo de grano, el nivel de finura y la forma de

empaque

ZEXxiste una politica de calidad para el area operativa?
Posee un sistema integrado de gestién de calidad

ZEIl personal del area operativa es preocupado por la calidad con que

ejecutan los procesos?

Si, existen normas de seguridad industrial de higiene de seguridad industrial
que son acatados por todos los empleados que participan en el proceso de
produccién periddicamente reciben capacitaciones respecto a practicas de
mano factura que son las normas de seguridad que debe tener el personal al
momento de realizar el trabajo

Z,Conoce de las cartas de control?

No se conoce esa herramienta

CLIENTE INTERNO (del Area Operativa, el mejor)

¢ Esta Ud. Satisfecho con la tecnologia que maneja en su area?

Los trabajadores del area de bodega no estan satisfechos con el
montacargas que poseen debido a que poseen muchos defectos y no se
hace nada para su reparacion

¢, Ha recibido capacitacion para llevar a cabo sus actividades en el

area?




Si, previamente todos los trabajadores al ingresar reciben una capacitacion

de sus funciones y responsabilidades del puesto

CLIENTE EXTERNO

ZCumple la organizacion con los tiempos de entrega de sus pedidos?

La mayoria de clientes son extranjeros y los productos tienen que ser
exportados. El area de trafico es el encargado de la logistica en la entrega de
productos y hasta el momento no se presentado ningun retraso de pedido por
causa de un error de este departamento, peo si se han dado caso en que por

factores externos el producto no se ha entregado a tiempo.



ANEXO 2: TABLA DE ANALISIS DEL RECURSO HUMANO

Area: Produccién

Cargo: Gerente de Planta

Compai Industria vs Compai

Perfil Requerido Si__No | Resultado Perfil segtin Industria Ponderacion
Titulo universitario en Ingenierfas industrial, produccion, " - o : "
mecinica, eléctrica o carreras afines X Titulo universitario en Ingenierfas industrial o Administracion
0% Formacién Académica 10
Postgrados relacionados a Produccion o Administracion Maestrias en Administracion u otras relacionadas
de Empresas *
Subtotal 30%  Subtotal 30
Sistema de Gestion por procesos X Conocimiento del sistema de Gestion Integral
Conocimiento en utilitarios X Conocimiento avanzados en utilitarios
Inglés Fluido X Conocimiento Avanzado de inglés.
Conocimiento en legislacion en Salud Ocupacional. X Conocimiento en legislacion en Salud Ocupacional.
Conocimientos en BPM X Conocimiento en legislacion ambiental.
% Conocimiento Profesional Control de Calidad X Conocimiento en manipulacion de sustancias quimicas. 150
Conocimiento en usoy mantenimiento de elementos de proteccién.
Conocimiento en manejo integral de residuos sélidos.
Conocimientos acreditados en BPM
Amplio conocimiento de seguridad industrial.
Control de Calidad
Experiencia Laboral Al menos 4 afios en cargos similares Al menos 4 afios en cargos similares 100
Pensamiento Estratégico y Analitico X Liderazgo
Toma de Decisiones y Solucion de problemas X Planificador
Liderazgo X Capacidad de andlisis y toma de decision. 150
1% ili Y Aptitudes Manejo de Personal X Direcciony desarrollo de personas
Iniciativa e innovacién.
Trabajo bajo presion
Subtotal 4 0 15% 23
Licencia de Conducir X Otros Idiomas 100
5% Otros Tercer idioma (Aleman, Japones) X
Subtotal 1 1 3% 5
Puntos Totales Obtenidos 93%




Area: Produccién

Cargo: Jefe de Produccion

15%

Compafiia Industria vs Compafiia

Perfil id Si__No | Resultado Perfil segun Industria Pol
Titulado universitario, preferiblemente de ramas Titulacion universitaria Superior Ingenieria en Ciencias Quimicas,
(o Industrial
técnicas X
s P 150
Formacién Académica . N L .,
Estudios de especializacion sobre planificacion y Gestion de
Produccion. Andlisis de procesos, Outsoucing.
Subtotal 1 0% Subtotal 45
Sistema de geston por procesos X Co imi en las areas de ap
Conocimiento en utilitarios X Inglés Intermedio
Inglés Intermedio X Procesos administrativos
X 150

Conocimi en BPM

Control de procesos de produccion
Manejo avanzado de Utilitarios de computacion

Conocimiento en seguridad industrial

Conocimientos en BPM

Experiencia Laboral Al menos 3 afios en cargos similares Al menos 3 afios en cargos similares 100
Habilidad de comunicacion. X Direccién y desarrollo de personas
Capacidad de andlisis y toma de decision. X Iniciativa e innovacién.
Proactivo X Habilidad de comunicacion.
y Aptitudes Trabajo bajo presion X Capacidad de analisis y toma de decision. 150
Proactivo
Liderazgo
Trabajo bajo presion
Subtotal 3 1 1% 23
Licencia de Conducir X 0
Otros
Subtotal 0 1 0% 0
Puntos Totales Obtenidos 85%




Area: Produccién

Cargo: Supervisor de turno 1

Compaiiia Industria vs Compaiiia
Perfil Si__No Perfil segtn Industria Pol
Ingeniero Industrial, Mecanico y/o Eléctrico X Titulacién universitaria Superior Ingenieria Industrial con
especialidad en procesos de produccion
Técnico 6 Tecndlogo Industrial, Mecénico y/o Eléctrico | x
. L 150
0% Formacién Académica
Cursando los tltimos afios de Ingenieria Industrial, M
Mecénicay/o Eléctrica.
Subtotal 2 20% Subtotal 45
Métodos de Procesos, técnicas mecanicas y/o eléctrico| X Conocimientos de Sistemas de Gestion
Control de Procesos de Produccion X Inglés Intermedio
Manejo Intermedio de Utilitarios X Procesos administrativos
o% Conocimiento Profesional Conocimientos bésico en BPM X Control de procesos de produccion 150
X

Inglés basico

Manejo avanzado de Utilitarios de computacion

Conocimiento en seguridad industrial

Conocimientos en BPM

Puntos Totales Obtenidos

Experiencia Laboral Al menos 2 afios en posiciones similares Al menos 3 afios en cargos similares 150
Liderazgo y manejo de personal X Liderazgo
Manejo de relaciones interpersonales X Iniciativa e innovacién.
Solucion de Problemas X Habilidad de comunicacion. 120
o ¥ Aptitudes Comunicacion efectiva X Capacidad de andlisis y toma de decision.
Orientado a resultados
Trabajo bajo presion
Subtotal 3 1 11% 18
Licencia de Conducir X 0
5% Otros
Subtotal 0 1 0% 0
76%




Area: Produccién

Cargo: Supervisor de turno 2

Compaiiia Industria vs Compafiia

Perfil Requerido Si_ No ltad: Perfil segln Industria Ponderacion
Ingeniero Industrial, Mecanico y/o Eléctrico X Titulacion universitaria Superior Ingenieria Industrial con
especialidad en procesos de produccion
Técnico 0 Tecndlogo Industrial, Mecanico y/o Eléctrico X 5
0% Formacidn Académica Cursando los tltimos afios de Ingenieria Industrial,
Mecénica y/o Eléctrica. *
Subtotal 1 2 10%  Subtotal 45
Métodos de Procesos, técnicas mecanicas y/o eléctrico X Conocimientos de Sistemas de Gestion
Control de Procesos de Produccion X Inglés Intermedio
Manejo Intermedio de Utilitarios X Procesos administrativos
Conocimiento Profesional Conocimientos basico en BPM X Control de procesos de produccion 150
Inglés basico X Manejo avanzado de Utilitarios de computacion
Conocimiento en seguridad industrial
Conocimientos en BPM
Experiencia Laboral Al menos 2afios en posiciones similares Al menos 3 afios en cargos similares 150
Liderazgo y manejo de personal X Liderazgo
Manejo de relaciones interpersonales X Iniciativa e innovacion.
Solucion de Problemas X Habilidad de comunicacion. 2
15% [Habilidades y Aptitudes ! Comunicacion efectiva X Capacidad de andlisis y toma de decision.
Orientado a resultados
Trabajo bajo presion
Subtotal 3 1 1% 8
Licencia de Conducir X 0
5% Otros
Subtotal 1 0 5% 0
Puntos Totales Obtenidos 6%




Area: Produccién

Cargo: Asistente de Planta

15

=

Compaiiia Industria vs Compaiiia

Perfil id Si_ No Itad Perfil segun Industria Ponderacion
Ingeniero Industrial, Mecanico y/o Eléctrico Titulacion universitaria Superior Ingenierfa industrial ,
Auditoria con especializacion en control de gestion .
Técnico 6 Tecndlogo Industrial, Mecénico y/o Eléctrico;
. - 150
Formacion Académica

Cursando los Gltimos afios de Ingenierfa Industrial,
Mecanica, Eléctrica o Auditoria.
Subtotal 1 0 3% Subtotal 5|
Manejoy elaboracion de procedimientos X Conocimientos de contabilidad
Auditoria X Inglés Intermedio
Contabilidad X Conocimientos basicos de Calidad y procesos

Conocimiento Profesional Utilitarios de computacion X Manejo avanzado de Utilitarios de computacion 100

X

Inglés basico

Principios de Auditoria

Experiencia Laboral Al menos 2 afios en posiciones similares Al menos 2 afios en cargos similares 100
liderazgo X Liderazgo
Manejo de relaciones interpersonales X Iniciativa e innovacion.
Solucion de problemas X Habilidad de comunicacion. w0
Habilidades y Aptitudes Personales L . M X o -
Comunicacion efectiva Capacidad de andlisis y toma de decision.
Discrecion y Confiabilidad X Planificador
Trabajo bajo presion
Subtotal 4 1 12% 17
Licencia de Conducir X 0
Otros
Subtotal 0 1 0% 0
8%

Puntos Totales Obtenidos




Area: Produccién

Cargo: Operador de Maquinaria

Compaiiia Industria vs Compaiiia

Perfil R id Si  No Itad Perfil seglin Industria Ponderacion

Tecndlogo en mecanica y/o Electricidad X
Bachiller en mecanica y/o electricidad X

., . Tecndlogo en mecanica y/o Electricidad 150

0% Formacién Académica
Subtotal 1 1 15% Subtotal 45
Conocimientos en Mecanica Industrial X Conocimientos en Mecanica Industrial
Conocimientos en Electricidad Industrial X Conocimientos en Electricidad Industrial
Buenas précticas de manufactura X Buenas practicas de manufactura 100
Conocimiento Profesional X

Manejo de utilitarios de computacion

Manejo de utilitarios de computacion

Experiencia Laboral Al menos 2 afios en posiciones similares . Al menos 2 afios en cargos similares 100
Trabajo en equipo X Trabajo en Equipo
Manejo de relaciones interpersonales X Trabajo bajo Presion
o » . Solucion de Problemas X Calidad en el Servicio. 110
Sl yap ’ Comunicacion efectiva X Comunicacion efectiva
Solucion de Problemas
Iniciativa e innovacion.
Subtotal 4 0 15% 17
Licencia de Conducir X 0
5% Otros
Subtotal 1 0 5% 0
Puntos Totales Ol 9%




Area: Produccién

Cargo: Operador de Maquinaria 2

Compaiia Industria vs Compafiia

Perfil Requerido Si  No Itad Perfil seguin Industria Itad
Tecndlogo en mecanica y/o Electricidad X
Bachiller en mecanica y/o electricidad
., L Tecndlogo en mecénicay/o Electricidad 150
0% Formacion Académica
Subtotal 1 0 30% Subtotal 45
Conocimientos en Mecanica Industrial X Conocimientos en Mecanica Industrial
Conocimientos en Electricidad Industrial X Conocimientos en Electricidad Industrial
Buenas practicas de manufactura X Buenas practicas de manufactura 10
Conocimiento Profesional X

Manejo de utilitarios de computacion

Manejo de utilitarios de computacion

Experiencia Laboral Al menos 2 afios en posiciones similares Al menos 2 afios en cargos similares 100
Trabajo en equipo X Trabajo en Equipo
Manejo de relaciones interpersonales X Trabajo bajo Presion
Solucion de Problemas X Calidad en el Servicio.
o Iabidades v Aotitud | 10
’ VAP ) Comunicacién efectiva X Comunicacion efectiva
Solucidn de Problemas
Iniciativa e innovacion.
Subtotal 4 0 15% 17
Licencia de Conducir X 0
5% Otros
Subtotal 0 1 0% 0
Puntos Totales Obtenidos 95%




Area: Produccién

Cargo: Empacador, Troceador y Montacarguista

Perfil id,

Industria vs Compaiiia

Perfil segin Industria

Ponderacién

0% Formacion Académica

% Conocimiento Profesional

Bachiller

Primaria

Subtotal
Procesos de produccion en linea

Buenas précticas de manufactura

o

Bachiller

30%

tal
Buenas practicas de manufactura
Manejo de utilitarios de computacion

Procesos de produccion

150

45

150

Puntos Totales Obtenidos

Experiencia Laboral Al menos 1afio en posiciones similares Al menos 1afio en cargos similares 100
Trabajo en equipo Trabajo en Equipo
Manejo de relaciones interpersonales Trabajo bajo Presion
Solucion de Problemas Comunicacion efectiva ™
15% |Habilidades y Aptitudes Personales L, . L,
Comunicacion efectiva Solucion de Problemas
Iniciativa e innovacion.
Subtotal 15% 18
Licencia de Conducir 0
5% Otros
Subtotal 5% 0
88%




ANEXO 3: CUESTIONARIOS DE EVALUACION DE PROCESOS

BASADO EN EL MODELO DE ISHIKAWA.

CUESTIONARIO PARA EVALUACION DE PROCESOS
Elaborado por: Josafat Basurto —
Jonathan Idrovo
Proceso: Pedido de Materia
Prima
SI | NO | OBSERVACION
POND. RECURSO HUMANO 14
éLa entidad capacita al personal | x
para desempeifiarse en las
actividades del proceso?
éLa persona que ejecuta el X El perfil de esta persona
20 proceso es capaz de se adapta a lo requerido
desarrollarlo de manera por la organizacién
eficiente?
¢El departamento evalua el X
desempefio de los empleados
que ejecutan los procesos?
RECURSOS MATERIALES Y 20
TECNOLOGICOS
¢Existe un buen uso de recurso X La asistente aprovecha al
dentro de proceso? Maximo sus recursos.
éLos recursos proporcionados X
para llevar a cabo el proceso
contribuyen al desarrollo del
mismo? (recursos materiales)
20 ¢ Estd automatizado el procesoo | x Este proceso esta
cierta parte? totalmente automatizado
en el “sistema web”
¢ Existen sistemas de informacion | x “sistema web” de la
que soporten el proceso? organizacién
¢Ayudan los sistemas de X
informacién al buen desempefio
del proceso?
ENTORNO 10
éNo existen variables externas X Cuando patio no entrega
que afecten el proceso? a tiempo el pedido por
mala logistica y orden.
20 —
éLainfraestructura en donde se | x
desarrolla el proceso facilita la
ejecucion del mismo?




METODO

20

20

¢El proceso cubre las situaciones
reales que se presentan?

éLa entidad disefia
procedimientos adecuados para
los cumplimientos de sus
objetivos?

¢El area donde se desarrolla el
proceso tiene metas y objetivos
claros?

No existen objetivos y
metas definidos en el
area.

¢No existen problemas
recurrentes que retrasen el
proceso? Mencione cuales

Patio no entrega a tiempo
la materia prima.

Patio entrega mal la
materia prima.

¢El proceso ha sufrido
actualizaciones?

¢ Es significativo el efecto de un
error en este proceso con otros
procesos?

Afecta al proceso de
produccién.

éNo existen actividades
duplicadas o innecesarias en el
proceso?

éSe presenta el proceso de
manera comprensible para quien
lo ejecuta?

MEDICIONES

16

20

éLa entidad incluye actividades
de control?

Existe formato de registro
para cada orden de
pedido de materia prima.

éExisten Indicadores para el
proceso?

¢Estan los indicadores definidos
de acuerdo a los objetivos?

éExisten reportes que genera el
proceso?

éProporcionan los reportes
informacidn util de analisis?

TOTAL

80 /100




CUESTIONARIO PARA EVALUACION DE PROCESOS

Elaborado por: Josafat Basurto —
Jonathan Idrovo

Proceso: Recepcion de Grano

SI | NO | OBSERVACION
POND. RECURSO HUMANO 14
éLa entidad capacita al personal | x
para desempeifiarse en las
actividades del proceso?
éLa persona que ejecuta el X Reciben capacitacion
proceso es capaz de antes de ingresary las
20 desarrollarlo de manera personas de este proceso
eficiente? tienen mucha
experiencia.
éLa entidad evalua el X
desempefio de los empleados
que ejecutan los procesos?
RECURSOS MATERIALES Y 20
TECNOLOGICOS
¢Existe un buen uso de recurso X Aprovecha al maximo sus
dentro de proceso? recursos.
éLos recursos proporcionados X
para llevar a cabo el proceso
contribuyen al desarrollo del
mismo? (recursos materiales)
20 ¢Estd automatizado el proceso o No aplica
cierta parte?
¢ Existen sistemas de informacion | x “sistema web” en el
que soporten el proceso? analisis de laboratorio.
¢Ayudan los sistemas de X Apoyan en un 80% el
informacién al buen desempefio proceso en general
del proceso?
ENTORNO 10
éNo existen variables externas X Mala calidad del cacao
que afecten el proceso? hace que el proceso se
retrase
20 Cambio climaticos.
élainfraestructura en donde se | x
desarrolla el proceso facilita la
ejecucion del mismo?
METODO 18
¢El proceso cubre las situaciones | x
20 reales que se presentan?
éLa entidad disefia X

procedimientos adecuados para




los cumplimientos de sus
objetivos?

¢El area donde se desarrolla el
proceso tiene metas y objetivos
claros?

¢No existen problemas
recurrentes que retrasen el
proceso? Mencione cuales

¢El proceso ha sufrido
actualizaciones?

¢Es significativo el efecto de un
error en este proceso con otros
procesos?

Afecta al proceso de
revuelta.

éNo existen actividades
duplicadas o innecesarias en el
proceso?

éSe presenta el proceso de
manera comprensible para quien

20

lo ejecuta?

MEDICIONES 20

éLa entidad incluye actividades Existe una adecuada
de control? supervisioén.

¢Existen Indicadores para el
proceso?

¢Estan los indicadores definidos
de acuerdo a los objetivos?

éExisten reportes que genera el
proceso?

éProporcionan los reportes
informacion util de analisis?

TOTAL

82 /100




CUESTIONARIO PARA EVALUACION DE PROCESOS

Elaborado por: Josafat Basurto —
Jonathan Idrovo

Proceso: Tratamiento de Grano y
Bodega de materia prima

SI | NO | OBSERVACION
POND. RECURSO HUMANO 14
éLa entidad capacita al personal | x
para desempefiarse en las
actividades del proceso?
éLa persona que ejecuta el X Reciben capacitacion
20 proceso es capaz de antes deingresary la
desarrollarlo de manera experiencia de los
eficiente? supervisores es alta.
éLa entidad evalua el X Debido a esto existe
desempefio de los empleados desorden al momento de
que ejecutan los procesos? almacenaje de mp.
RECURSOS MATERIALES Y 20
TECNOLOGICOS
¢Existe un buen uso de recurso X Aprovecha al maximo sus
dentro de proceso? recursos.
éLos recursos proporcionados X
para llevar a cabo el proceso
contribuyen al desarrollo del
mismo? (recursos materiales)
20 ¢Estd automatizado el proceso o No aplica
cierta parte?
¢ Existen sistemas de informacion | x “sistema web” en el
que soporten el proceso? analisis de laboratorio.
¢Ayudan los sistemas de No aplica
informacién al buen desempefio
del proceso?
ENTORNO 10
éNo existen variables externas X Cambio climaticos.
que afecten el proceso?
20 élainfraestructura en donde se | x
desarrolla el proceso facilita la
ejecucion del mismo?
METODO 18
¢El proceso cubre las situaciones | x
reales que se presentan?
20 éLa entidad disefia X

procedimientos adecuados para
los cumplimientos de sus
objetivos?




¢El area donde se desarrolla el
proceso tiene metas y objetivos
claros?

¢No existen problemas
recurrentes que retrasen el
proceso? Mencione cuales

Desorden

¢El proceso ha sufrido
actualizaciones?

¢ Es significativo el efecto de un
error en este proceso con otros
procesos?

Afecta al proceso de
produccién.

¢No existen actividades
duplicadas o innecesarias en el
proceso?

éSe presenta el proceso de
manera comprensible para quien
lo ejecuta?

MEDICIONES

16

20

éLa entidad incluye actividades
de control?

Existe una adecuada
supervisioén.

¢Existen Indicadores para el
proceso?

éEstan los indicadores definidos
de acuerdo a los objetivos?

éExisten reportes que genera el
proceso?

éProporcionan los reportes
informacidn util de analisis?

TOTAL

78 /100




CUESTIONARIO PARA EVALUACION DE PROCESOS

Elaborado por: Josafat Basurto —
Jonathan Idrovo

Proceso: Andlisis de Laboratorio
de Planta

Sl | NO | OBSERVACION
POND. RECURSO HUMANO 20
éLa entidad capacita al personal | x Perfil profesional de
para desempefiarse en las acuerdo a requerimientos
actividades del proceso? de la organizacion.
éLa persona que ejecuta el X Reciben capacitacién
20 proceso es capaz de antes deingresary la
desarrollarlo de manera experiencia de ellos es
eficiente? alta.
¢El departamento evalla el X
desempefio de los empleados
que ejecutan los procesos?
RECURSOS MATERIALES Y 10
TECNOLOGICOS
éExiste un buen uso de recurso X No derrochan
dentro de proceso? implementos de
laboratorios
éLos recursos proporcionados X
para llevar a cabo el proceso
contribuyen al desarrollo del
mismo? (recursos materiales)
¢Estd automatizado el proceso o X La complejidad de los
20 cierta parte? procesos no permite la
intervencién de la
automatizacion.
éExisten sistemas de X
informacién que soporten el
proceso?
¢Ayudan los sistemas de X Manejan informacion de
informacidn al buen desempefio en utilitarios
del proceso?
Los equipos de analisis de X
laboratorio ayudan en la toma
de decisiones acertadas
ENTORNO 20
éNo existen variables externas X
que afecten el proceso?
20 élainfraestructura en donde se | x

desarrolla el proceso facilita la
ejecucion del mismo?




METODO

18

20

¢El proceso cubre las situaciones
reales que se presentan?

¢El departamento disefia
procedimientos adecuados para
los cumplimientos de sus
objetivos?

¢El area donde se desarrolla el
proceso tiene metas y objetivos
claros?

Basado a las normas de
calidad que aplican

¢No existen problemas
recurrentes que retrasen el
proceso? Mencione cuales

Falta de coordinacion con
los operarios de la
maquinaria.

¢El proceso ha sufrido
actualizaciones?

¢ Es significativo el efecto de un
error en este proceso con otros
procesos?

Afecta la satisfaccion de
cliente.

éNo existen actividades
duplicadas o innecesarias en el
proceso?

éSe presenta el proceso de
manera comprensible para
quien lo ejecuta?

MEDICIONES

20

20

¢El departamento incluye
actividades de control?

Existe una adecuada
supervision.

éExisten Indicadores para el
proceso?

Los indicadores de analisis
de calidad

éEstan los indicadores definidos
de acuerdo a los objetivos?

¢Existen reportes que genera el
proceso?

¢Proporcionan los reportes
informacidn util de analisis?

TOTAL

88 /100




CUESTIONARIO PARA EVALUACION DE PROCESOS

Elaborado por: Josafat Basurto —
Jonathan Idrovo

Proceso: Analisis Sensorial

SI | NO | OBSERVACION

POND. RECURSO HUMANO 14
éLa entidad capacita al personal | x
para desempeifiarse en las
actividades del proceso?
éLa persona que ejecuta el X Reciben capacitacion

20 proceso es capaz de antes deingresary la
desarrollarlo de manera experiencia de ellos es
eficiente? alta.
¢El departamento evalua el X
desempefio de los empleados
que ejecutan los procesos?

RECURSOS MATERIALES Y 20

TECNOLOGICOS

¢Existe un buen uso de recurso X Aprovechan al maximo
dentro del proceso? SUS recursos.

éLos recursos proporcionados X Poseen los implementos
para llevar a cabo el proceso necesarios para el analisis
contribuyen al desarrollo éptimo fisico quimico de planta.
del mismo? (recursos materiales)

20 ¢Estd automatizado el procesoo | x Los resultados obtenidos
cierta parte? son ingresados al

“Sistema Web”
¢ Existen sistemas de informacion | x “Sistema web”
que soporten el proceso?
¢Ayudan los sistemas de X Apoyan en un 80% el
informacién al buen desempefio proceso en general
del proceso?
ENTORNO 20
éNo existen variables externas X
que afecten el proceso?

20 élainfraestructura en dondese | X Un amplio cuarto con
desarrolla el proceso facilita la todos los implementos
ejecucion del mismo? necesarios para realizar

sus actividades
METODO 20
¢El proceso cubre las situaciones | x
reales que se presentan?
20 ¢El departamento disefia X

procedimientos adecuados para
los cumplimientos de sus




objetivos?

¢El drea donde se desarrolla el
proceso tiene metas y objetivos
claros?

¢No existen problemas
recurrentes que retrasen el
proceso? Mencione cuales

¢El proceso ha sufrido
actualizaciones?

¢Es significativo el efecto de un
error en este proceso con otros
procesos?

Afecta al proceso de
produccion.

éNo existen actividades
duplicadas o innecesarias en el
proceso?

éSe presenta el proceso de
manera comprensible para quien
lo ejecuta?

MEDICIONES

20

20

¢El departamento incluye
actividades de control?

Existe una adecuada
supervision.

¢Existen Indicadores para el
proceso?

Estos indicadores se
basan a los resultados
mas no al trabajador.

¢Estan los indicadores definidos
de acuerdo a los objetivos?

Los objetivos se basan a
normas de calidad.

éExisten reportes que genera el
proceso?

El “Sistema Web” genera
reportes de los resultados
de los analisis.

¢Proporcionan los reportes
informacidn util de analisis?

TOTAL

94/100




CUESTIONARIO PARA EVALUACION DE PROCESOS

Elaborado por: Josafat Basurto —
Jonathan Idrovo

Proceso: Planificacion de
Mantenimiento

Sl | NO | OBSERVACION

POND. RECURSO HUMANO
¢La entidad capacita al personal | x
para desempefiarse en las
actividades del proceso?
éLa persona que ejecuta el X Reciben capacitacion

20 proceso es capaz de antes de ingresary la
desarrollarlo de manera experiencia de ellos es
eficiente? alta.
¢El departamento evalua el X Llevan un registro de
desempefio de los empleados actividades propuestas vs
que ejecutan los procesos? cumplidas
RECURSOS MATERIALES Y 17
TECNOLOGICOS
éExiste un buen uso de recurso X Existen indicios de
dentro del proceso? desperdicio en

materiales.
éLos recursos proporcionados X
para llevar a cabo el proceso
contribuyen al desarrollo éptimo
del mismo? (recursos
materiales)

20 ¢ Estd automatizado el proceso o No aplica
cierta parte?
¢Existen sistemas de No aplica
informacién que soporten el
proceso?
¢Ayudan los sistemas de No aplica
informacién al buen desempefio
del proceso?

ENTORNO 20
¢No existen variables externas X
que afecten el proceso?

20 élainfraestructura en donde se | x La ubicacidn de las
desarrolla el proceso facilita la magquina e implementos
ejecucion del mismo? facilitan el proceso de

mantenimiento
METODO 20
20 ¢El proceso cubre las situaciones | x

reales que se presentan?




¢El departamento disefia
procedimientos adecuados para
los cumplimientos de sus
objetivos?

¢El drea donde se desarrolla el
proceso tiene metas y objetivos
claros?

¢No existen problemas
recurrentes que retrasen el
proceso? Mencione cuales

¢El proceso ha sufrido
actualizaciones?

¢Es significativo el efecto de un
error en este proceso con otros
procesos?

Afecta al proceso de
produccién y a la calidad.

¢No existen actividades
duplicadas o innecesarias en el
proceso?

éSe presenta el proceso de
manera comprensible para
quien lo ejecuta?

MEDICIONES

20

20

¢El departamento incluye
actividades de control?

Existe una adecuada
supervision.

éExisten Indicadores para el
proceso?

Basados en las actividades
cumplidas

¢Estan los indicadores definidos
de acuerdo a los objetivos?

éExisten reportes que genera el
proceso?

Informe Final detallando
actividades realizas

¢Proporcionan los reportes
informacidn util de analisis?

TOTAL

97/100




CUESTIONARIO PARA EVALUACION DE PROCESOS

Elaborado por: Josafat Basurto —
Jonathan Idrovo

Proceso: Produccion de Licor de
Cacao y Otros semi-elaborados

Sl

NO

OBSERVACION

POND.

RECURSO HUMANO

20

20

¢La entidad capacita al personal
para desempefiarse en las
actividades del proceso?

¢La persona que ejecuta el
proceso es capaz de
desarrollarlo de manera
eficiente?

Reciben capacitacion de
seguridad industrial y de
BPM

¢El departamento evalua el
rendimiento de los empleados
gue ejecutan los procesos?

RECURSOS MATERIALES Y
TECNOLOGICOS

20

20

éExiste un buen uso de recurso
dentro del proceso?

¢éLos recursos proporcionados
para llevar a cabo el proceso
contribuyen al desarrollo éptimo
del mismo? (recursos
materiales)

¢Estd automatizado el proceso o
cierta parte?

En un 95%

¢éExisten sistemas de
informacidn que soporten el
proceso?

Infilink
Amis

¢Ayudan los sistemas de
informacion al buen desempefio
del proceso?

ENTORNO

10

20

é¢No existen variables externas
que afecten el proceso?

éLainfraestructura en donde se
desarrolla el proceso facilita la
ejecucion del mismo?

Existe un grave problema
en bodega por una mala
logistica de
almacenamiento

METODO

15

é¢No Existen procesos o
actividades no relacionadas con
la produccién?

Actualmente se considera
al como actividades el
envasado y




almacenamiento

20

¢El proceso cubre las situaciones
reales que se presentan?

¢El departamento disefia
procedimientos adecuados para
los cumplimientos de sus
objetivos?

¢El area donde se desarrolla el
proceso tiene metas y objetivos
claros?

Se basan en el
rendimiento de la planta.

¢No existen problemas
recurrentes que retrasen el
proceso? Mencione cuales

Se queman partes. Fugas
de agua. Desgaste de
partes.

¢El proceso ha sufrido
actualizaciones?

¢Es significativo el efecto de un
error en este proceso con otros
procesos?

Afecta al proceso de
produccidny a la calidad.

éNo existen actividades
duplicadas o innecesarias en el
proceso?

éSe presenta el proceso de
manera comprensible para
quien lo ejecuta?

MEDICIONES

20

20

¢El departamento incluye
actividades de control?

Existe una adecuada
supervisién.

éExisten Indicadores para el
proceso?

Basados en el rendimiento
de las maquinarias.

¢Estan los indicadores definidos
de acuerdo a los objetivos?

éExisten reportes que genera el
proceso?

¢Proporcionan los reportes
informacion util de analisis?

TOTAL

75/100




ANEXO 4: PERFILES DE TRABAJO DE PRODUCCION

Cargo: Gerente de Planta

PERFIL

Formacion Académica

Titulo universitario en Ingenierias industrial,
produccién, mecanica, eléctrica o carreras afines

Postgrados relacionados a Produccidon o
Administracion de Empresas

Conocimiento Profesional

Sistema de Gestidn por procesos

Conocimiento en utilitarios

Inglés Fluido

Conocimiento en legislacion en Salud Ocupacional.

Conocimientos en BPM

Control de Calidad

Experiencia Laboral

Al menos 4 afos en cargos similares

Habilidades y Aptitudes

Pensamiento Estratégico y Analitico

Personales
Toma de Decisiones y Solucién de problemas
Liderazgo
Manejo de Personal
Otros Licencia de Conducir

Tercer idioma (Aleman, Japonés)




Cargo: Jefe de Produccion

PERFIL

Formacion Académica

Titulado universitario, preferiblemente de ramas
técnicas

Conocimiento Profesional

Sistema de gestidn por procesos

Conocimiento en utilitarios

Inglés Intermedio

Conocimientos en BPM

Experiencia Laboral

Al menos 3 afos en cargos similares

Subtotal

Habilidades y Aptitudes
Personales

Habilidad de comunicacion.

Capacidad de andlisis y toma de decision.

Proactivo

Trabajo bajo presién

Otros

Licencia de Conducir




Cargo: Supervisor de Produccion

PERFIL

Formacion Académica

Ingeniero Industrial, Mecanico y/o Eléctrico

Técnico 6 Tecndlogo Industrial, Mecénico y/o
Eléctrico

Cursando los ultimos afios de Ingenieria Industrial,
Mecanica y/o Eléctrica.

Conocimiento Profesional

Métodos de Procesos, técnicas mecanicas y/o
eléctrico

Control de Procesos de Produccidn

Manejo Intermedio de Utilitarios

Conocimientos basico en BPM

Inglés basico

Experiencia Laboral

Al menos 2 afios en posiciones similares

Habilidades y Aptitudes
Personales

Liderazgo y manejo de personal

Manejo de relaciones interpersonales

Solucién de Problemas

Comunicacion efectiva

Otros

Licencia de Conducir




Cargo: Asistente de Planta

PERFIL

Formacion Académica

Ingeniero Industrial, Mecanico y/o Eléctrico

Técnico 6 Tecndlogo Industrial, Mecénico y/o
Eléctrico;

Cursando los ultimos afos de Ingenieria Industrial,
Mecanica, Eléctrica o Auditoria.

Conocimiento Profesional

Manejo y elaboracién de procedimientos

Auditoria

Contabilidad

Utilitarios de computacion

Inglés basico

Experiencia Laboral

Al menos 2 afios en posiciones similares

Habilidades y Aptitudes
Personales

Liderazgo

Manejo de relaciones interpersonales

Soluciéon de problemas

Comunicacion efectiva

Discrecion y Confiabilidad

Otros

Licencia de Conducir




Cargo: Operador de Maquinaria

PERFIL

Formacion Académica

Tecndlogo en mecanica y/o Electricidad

Bachiller en mecanica y/o electricidad

Conocimiento Profesional

Conocimientos en Mecanica Industrial

Conocimientos en Electricidad Industrial

Buenas practicas de manufactura

Manejo de utilitarios de computacién

Experiencia Laboral

Al menos 2 afios en posiciones similares

Habilidades y Aptitudes

Trabajo en equipo

Personales

Manejo de relaciones interpersonales

Solucién de Problemas

Comunicacion efectiva

Otros

Licencia de Conducir




Cargo: Empacadores, Troceadores y Montacarguistas

PERFIL

Formacion Académica

Bachiller

Primaria

Conocimiento Profesional

Procesos de produccion en linea

Buenas practicas de manufactura

Experiencia Laboral

Al menos 1 afio en posiciones similares

Habilidades y Aptitudes
Personales

Trabajo en equipo

Manejo de relaciones interpersonales

Solucién de Problemas

Comunicacion efectiva

Otros

Licencia de Conducir




ANEXO 5: APLICACION DE INDICADORES A LA MUSTRA DE

6 MESES
INDICADOR: ROTACION DE PRODUCTOS EN BODEGA MEDICION MENSUAL
RPB= Total de Salidas (Kg) RPBd = _n_
Promedio de Stock (K g) RPB
MUESTRA DE 6 MESES
TOTAL DE SALIDAS (Kg) Promedio de Stock (Kg) RPB DIAS (30)
MES 1 7667 4875 1,57 19,08
MES 2 11706 4962 2,36 12,72
MES 3 22443 9934,2 2,26 13,28
MES 4 27805 11212,3 2,48 12,10
MES 5 10753 7713 1,39 21,52
MES 6 6644 6124 1,08 27,65
n: cantidad de dias que se evalua RANGOS RPB DIAS (30)
n=30: mes OPTIMO >=6 <=5
n=365:afo ACEPTABLE 4-6 5-8
INDICADOR: PRODUCTOS DESPACHADOS SIN RETRASO MEDICION MENSUAL
Entregados (K,
PDSR = — Cl (Kg)
Planificado a Entregar(Kg)
MUESTRA DE 6 MESES
ENTREGADOS (Kg) PLANIFICADO ENTREGAR PDSR

MES 1 191000 191675 99,6%
MES 2 291650 292650 99,7%
MES 3 561000 561075 100,0%
MES 4 685125 695125 98,6%
MES 5 260000 268825 96,7%
MES 6 166000 166100 99,9%

RANGOS PDSR

OPTIMO 100%

ACEPTABLE 95-100




INDICADOR: PRODUCTOS CONFORMES

PRODUCCION

Productossin defectos
PC = L

x 100

Total Producido

MUESTRA DE 6 MESES
SIN DEFECTOS TOTAL PRODUCIDO PC
MES 1 14624,88 14695,88 99,52%
MES 2 19857,96 19909,96 99,74%
MES 3 24937,84 24994,84 99,77%
MES 4 23380,68 23472,68 99,61%
MES 5 7412,04 7449,04 99,50%
MES 6 10109,92 10156,92 99,54%
RANGOS PC
OPTIMO >=99%
ACEPTABLE 95-99
INDICADOR: RENDIMIENTO DE PRODUCCION
- o
MUESTRA DE 6 MESES
KGLICORDECACAO | KG GRANO INGRESADO RP
MES 1 367397 448045 82%
MES 2 497749 622186 80%
MES 3 624871 801116 78%
MES 4 586817 724465 81%
MES 5 186226 241851 77%
MES 6 253923 317403 80%
RANGOS RP
OPTIMO >=80%
ACEPTABLE 75-80

MEDICION MENSUAL

MEDICION MENSUAL
MEDICION POR LOTE



INDICADOR: EFICIENCIA DE MAQUINARIA

Horas Usadas

EM = 24 Horas x 100
MUESTRA DE 6 MESES
HORAS USADAS Horas Mensuales EM
MES 1 500 720 69%
MES 2 560 720 78%
MES 3 640 720 89%
MES 4 610 720 85%
MES 5 290 720 40%
MES 6 480 720 67%
RANGOS EM
OPTIMO >=95%
ACEPTABLE 90-95

INDICADOR: PRODUCTIVIDAD DE ENVASADO

PE= Cajas envasadas por hora

MUESTRA DE 6 MESES

PE(Promedio)
MES 1 25/|RANGOS PE (Mensual)
MES 2 25|0PTIMO >=45
MES 3 40|ACEPTABLE 40-45
MES 4 38
MES 5 23
MES 6 27

MEDICION MENSUAL
MEDICION SEMANAL

MEDICION MENSUAL
MEDICION SEMANAL
MEDICION DIARIA
MEDICION POR TURNO



INDICADOR : ERRORES EN PEDIDO DE MATERIA PRIMA

EPMP =

PMP Erronea

Cantidad Ordenes de PMP

MUESTRA DE 6 MESES

x 100

PMO ERRONEA CANT. ORD. DE PMP EPMP
MES 1 0 11 0%
MES 2 1 12 8%
MES 3 1 18 6%
MES 4 1 15 7%
MES 5 0 9 0%
MES 6 0 10 0%
RANGOS EPMP
OPTIMO 0%
ACEPTABLE 1-5

MANTENIMIENTO

INDICADOR : EFICIENCIA EN MANTENIMIENTO

__ Horas de Mantenimiento

EM = x 100
2 horas
MUESTRA DE 6 MESES
HORAS MANTENIMIENTO [ PRONOSTICO MENSUAL EM
MES 1 62 60 103%
MES 2 65 60 108%
MES 3 64 60 107%
MES 4 63 60 105%
MES 5 70 60 117%
MES 6 65 60 108%
RANGOS EM
OPTIMO < 100%
ACEPTABLE 100-105

MEDICION MENSUAL

MEDICION DIARIO
MEDICION MENSUAL



PATIO

INDICADOR: EFICIENCIA EN LA COMPRA DE GRANO

ECG = K gKGizf::: s;ccizzzztzdr:;ra x 100
MUESTRA DE 6 MESES
KG GRANOS OP. COMPRA KG COMPRADOS ECG
MES 1 800430 547000 68%
MES 2 950350 750000 79%
MES 3 903400 804050 89%
MES 4 768000 700500 91%
MES 5 680450 400345 59%
MES 6 570470 460340 81%
RANGOS ERG
OPTIMO 100%
ACEPTABLE 85-100




ANEXO 6: PLANO DE LA EMPRESA GENERAL

EEse B
Lager




Area de Limpieza de Grano

Area de Pre-tostado y Descascarado
Area de Tostado

Area de Pre-molino

Area de Molinos

Tanques de Almacenamiento

Atemperadora

© N o O kw0 Db~

Envasadora y Troceadora

9. Bodega de Producto Terminado
10.Bodega de Producto no Conforme
11.Area de Pre-embarque
12.Bodega de Grano

13.Oficinas Administrativas

14.Garita

15. Oficinas de Bascula

16. Area de Recepcion de Carros
17.Area de Secadoras de Grano
18.Bascula

19.Comedor

20.Cocina

21.Banos

22.0Oficinas de Compras de Insumos
23.Dispensario Medico

24.Bodega de Insumos

25. Patio de Revueltas y secados
26.Area de Silos de Almacenamiento de Grano
27.Tanque de Diésel

28.Oficinas del Departamento de Produccion



ANEXO 7: AREA FiSICA DE PRODUCCION DE PRODUCCION
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