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PRESENTACION
SENOR DIRECTOR DE LA ESCUELA DE POST GRADO DE LA UNSAAC.
El presente trabajo de estudio de investigacion tiene como determinacidon realizar una
EVALUACION EL RENDIMIENTO DE PRODUCCION DE CAFE TORRADO DE LA
PLANTA AGROINDUSTRIAL DE LA COOPERATIVA AGRARIA CAFETALERA
MARANURA 2019.
Para el progreso de esta investigacion se ha aplicado metodologias, técnicas e instrumentos preciso
para una apropiada investigacion, en el contexto del precepto de la Escuela de Post-Grado de
nuestra Universidad San Antonio Abad del Cusco.
La investigacion es de modelo no experimental y con disefio descriptivo, expresa una muestra
poblacional universal de los involucrados en el rendimiento de produccion de café torrado, y un
muestreo probabilistico en las diferentes areas. Para la labor de recopilacion de apuntes, se utilizo
unos formatos de control de operaciones, para comprobar el nivel de la variable. Las cifras
obtenidas se procesaron a través de la estadistica descriptiva para indicar los niveles de cada una

de las variables, para luego emplear la estadistica inferencial.

El Autor
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RESUMEN

Para la realizacion de la presente investigacion, se realiz6 el estudio del rendimiento de produccion
de café torrado de todo el proceso en la planta agroindustrial. Las caracteristicas y variables
involucradas en las diferentes areas que determinan los puntos importantes del proceso productivo
y los indicadores que determinaran el grado de rendimiento de la produccién determina el
desempefio productivo, el cual se sustenta en los pilares, calidad, productividad, nivel de
produccion de la planta agroindustria.

Para determinar los indicadores del estudio se recopil6 informacion. Esto se obtuvo a través de los
formatos de control (compilacion propia) por otra parte de la informacién se suministré desde el
cuaderno de produccion de la empresa. Posteriormente, los registros obtenidos se procesaron y
analizaron mediante programa o herramienta Excel, en donde los resultados obtenidos ayudan a
identificar de forma detallada y clara. Se puede apreciar que los procesos de rendimiento se
identificaron de diferentes areas son de capacidad muy ineficientes, se descubrieron nuevos
tiempos muertos que afectaron el mejor rendimiento de produccion para lo cual se realizd una
planificacion de procesos en la linea de produccion, para generar indices que apoyen una mejor
toma de decisiones en la productividad.

Posteriormente se realizd la discusion de acuerdo a los resultados obtenidos para el anélisis y
determinando las fallas de los tiempos muertos y los efectos que ocasionaban el bajo rendimiento
de produccion. A través de la evaluacion se propone asegurar la aplicacion efectiva de mejorar los
procesos productivos. Siendo su propdsito es recoger las aspiraciones y necesidades de la
cooperativa, promover su aumento en el rendimiento de produccion a través de un mejor
desempefio en la produccion de café tostado para lograr el desarrollo sustentable de la planta

agroindustrial de la Cooperativa Agraria Cafetalera Maranura.

Palabras claves: Productividad industrial, productividad, productividad laboral.
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SUMMARY

To carry out this research, the study of the roasted coffee production yield of the entire process in
the agro-industrial plant was carried out. The characteristics and variables involved in the different
areas that determine the important points of the productive process and the indicators that will
determine the degree of production performance determine the productive performance, which is
based on the pillars, quality, productivity, production level of the agro-industrial plant.
Information was collected to determine the study indicators. This was obtained through the control
formats (own compilation) on the other hand, the information was supplied from the company's
production notebook. Subsequently, the records obtained were processed and analyzed using an
Excel program or tool, where the results obtained help to identify them in a detailed and clear way.
It can be seen that the performance processes identified from different areas are of very inefficient
capacity, new dead times were discovered that affected the best production performance for which
process planning was carried out in the production line, to generate indices that support better
decision making in productivity.

Subsequently, the discussion was carried out according to the results obtained for the analysis and
determining the failures of the dead times and the effects that caused the low production
performance. Through the evaluation, it is proposed to ensure the effective application of
improving production processes. Being its purpose is to collect the aspirations and needs of the
cooperative, promote its increase in production performance through better performance in the
production of roasted coffee to achieve the sustainable development of the agro-industrial plant of

the Cooperativa Agraria Cafetalera Maranura.

Keywords: Industrial productivity, productivity, Labor productivity
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INTRODUCCION
El trabajo de investigacion que a continuacion presentamos tiene como finalidad analizar y
comprender las causas afectan el rendimiento de produccion de café torrado de la planta
agroindustrial de la cooperativa Agraria Cafetalera Maranura. Este produce cuatro variedades y
diferentes presentaciones de pesos de café torrado y diferentes areas de produccion que estan
involucradas y la finalidad del estudio es generar un adecuado sistema de produccion mas eficiente
donde se pueda sacar el mejor rendimiento de produccion de café torrado. Para identificar este
proceso de investigacion de acuerdo al proceso de rendimiento de produccion de café torrado de
la planta agroindustrial se detalla por las etapas.
Etapa I, Planteamiento metodologico que es la parte basica para el trabajo de investigacion donde
se realiza la descripcion de la problematica y damos la delimitacion, problemas y objetivos.
Etapa II, Marco Teorico, donde de acuerdo a los antecedentes podemos enriquecer la investigacion
y la resefia historica con base legal y marco conceptual podemos definir los términos relacionados
con la investigacion.
Etapa III, Hipdtesis la variable. Donde especificamos la explicacion de las variables y los
indicadores de la investigacion.
Etapa IV, Metodologia de la investigacion, donde aplicamos el modelo y tipo de investigacion
utilizada, disefio de la investigacion también la poblacion y la muestra donde se nombra la técnicas
o instrumentos utilizados para la recopilacion de informacion, procesamiento de datos y por tltimo
la justificacion e importancia del trabajo de investigacion.
Etapa V, Realizamos de acuerdo a los resultados el analisis e interpretacion de los datos evaluados
del rendimiento de produccion de café torrado en la planta agroindustrial de la C.A.C. Maranura.
Etapa VII, Esta referido a las discusiones de acuerdo a las hipotesis planteadas y que muestra la

valides de la investigacion.

XVI



CAPITULO I
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
1.1. Situacion Problematica

El café torrado es una de las variedades de café mas comunes que se obtiene al someter los
granos de café¢ a un proceso de tostado teniendo como ingrediente azucar. El método de la
torrefaccion proporciona optimizar los granos de café de baja calidad. La torrefaccion ayuda a
proteger la humedad, prolonga la durabilidad del grano de café y aminora su valor que es un 15%
es azucar. (Wikipedia , 2020).

Y continta argumentando que el proceso es originario de América Latina, posiblemente
apareci6 en México o Cuba donde los trabajadores en las minas, donde que tenian que provisiones
para varios meses, tostaban los granos de café con azucar, ya que empiricamente habian
descubierto que de esta forma se conservaba mejor.

Mencionando que el nombre sin embargo es de origen espafiol, se debe a Jos¢ Goémez
Tejedor, industrial extremefio de finales del siglo XIX y principios del XX, quien a mediados de
la década de los 90 del siglo XIX viajo a varios paises del Caribe y conocid6 métodos caseros de
los trabajadores mineros y cuando regreso a Espaiia, instaura una maquinaria de tueste de la época
modificando los bombos de tostado para lograr anadir el azucar en el Gltimo proceso y sobre todo
implemento con una batea especial donde enfriar el café torrado con azlcar. Por esta innovacion
se atribuy¢ la patente de inventor por lo que le dio privilegios de explotacion exclusiva de 20 afios,
de 1901 a 1921. Durante esos afos hizo una fuerte propaganda de su “Café torrefacto marca de La
Estrella”. Esta concesion administrativa y la fuerte propaganda permitieron a Cafés La Estrella
antes de la guerra civil extenderse por toda Espafia. Esto hizo al gran publico de toda Espafia
identificar "café torrefacto" con el café tostado con azucar, cuando etimologicamente nada tiene
que ver, ya que torrefacto en principio solo significaba tostado al fuego.

También menciona que Espaiia el Real Decreto 1676/2012, del 14 de diciembre, donde se
aprueba la norma de calidad para el café define Café torrefacto como el "café tostado en grano,
con adicion de sacarosa o jarabe de glucosa, antes de finalizar el proceso de tueste, en una
proporcion maxima de 15 kilogramos de dichos azlcares (expresados en sustancia seca) por cada
100 kilogramos de café verde".

En Centroamérica y Sudamérica se dispersé el torrefacto, con diferentes porcentajes de

azucar en cada pais, siendo en los més introducido Argentina, México (Veracruz y Michoacan) y
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Costa Rica. En pocos paises americanos de habla castellana al café torrefacto se le denomino café
torrado, el mismo nombre que utilizan los portugueses para el café de tostado natural, en Espafia
la palabra "torrado" esta relacionado a la reservada para los garbanzos sometidos al proceso de
torrefaccion. (Wikipedia , 2020).

Tabla 1
Valor nutricional de café torrado (por cada 100g)
Como se vende

Informacion Nutricional

por 100 g/ 100 ml
- Energia 1016kJ (243 kcal)
- Qrasas 12,7 ¢
- Acidos grasos saturados 28¢g
- Hidratos de carbono 03¢g
- Azuicares 03g
- Fibra alimentaria 434 ¢
- Proteinas 114¢g
- Sal 0,01¢g
- Sodio 0,004 ¢

Nota: https://es.openfoodfacts.org (Carlahask, 2019)

La provincia de La Convencion es un lugar donde la agricultura tiene un valor importante
en la produccion de café, que se ha ido convirtiéndose en la principal fuente de ingreso econdmico
de muchos agricultores de ello su importancia de este cultivo que estd ligado al grado de la
industrializacion para el mejor aprovechamiento de este producto que debe lograrse.

El cultivado de café en nuestra region tiene las condiciones adecuadas por tener la altitud,
suelo y clima que son factores que ayudan a tener el café especial de alta calidad y reconocida
internacionalmente, debido a estas condiciones se deben los premios internacionalmente.

El desarrollo y las nuevas técnicas de cultivo de produccion de café que ha alcanzado la
agricultura en la provincia de La Convencion es de un alto grado de competitividad, encontrandose
en nuestro medio un gran niimero de empresas que utilizan equipos altamente calificado para la
seleccion y obtencion del grano para su futura comercializacion y exportaciéon como materia prima.
Mientras en lo que se refiere a la transformacion e industrializacion del fruto del cafeto, el
desarrollo ha sido minimo. Por esta razon la Cooperativa Agrarias Cafetaleras Maranura N° 129,
ha implementado con la planta agroindustrial que ha ido ganando prestigio en el mercado local.
La poca tecnificacion registrada limita el rendimiento de su produccion y competitividad frente a

un mercado exigente.
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En la actualidad la demanda de café torrado en el mercado nacional supera las expectativas
de produccion de la planta agroindustrial de la cooperativa Maranura N° 129, es importante que la
empresa aproveche esta coyuntura y mejore la calidad de su producto e implemente con mejores
equipos para aumente su produccion aspirando a competir mercados internacionales y ofrecer
productos confiables y seguros e inocuos asegurando la calidad de su produccion.

La Planta Agroindustrial de la Cooperativa Agraria Cafetaleras Maranura N° 129 a la cual
se realizd este trabajo de investigacion, ubicada en el Distrito de Maranura, Provincia de la
Convencion departamento del Cusco, es una empresa cooperativa conformada por 210 socios
aproximadamente activos, crearon una Planta Agroindustrial con el fin de dar el valor agregado a
su produccion de café que también ellos cultivan en las diferentes zonas de la provincia de la
Convencion, actualmente cuenta con problemas de un buen rendimiento de produccién que da
lugar a una baja rentabilidad ya que la inversion realizada por los socios genera utilidades menores
a sus expectativas, su nivel de produccion de la planta esta limitada por no manejar una adecuada
utilidad y eficiencia en el control de su capacidad instalada de produccién lo cual afecta en el
rendimiento de su produccion de café torrado.

El control de tiempos en el procesamiento determina el bajo rendimiento de produccion de
café torrado el procesamiento de materia prima de café que se industrializa no cuenta con formatos
de control, en donde es importantes estos registros para poder identificar los puntos muertos que
trae como consecuencias trabajo no productivos o tiempos muertos y un proceso incorrecto de
rendimiento estos tiempos muertos determinan los paros y demoras por ello se tiene que identificar
problemas de proceso de produccion, los pedidos que se planificaban para entregar no son
cumplidos en las fechas programadas esto genera pérdida econdmicas importantes. La falta de
estandarizacion en la produccidon presentaba una deficiencia de calidad por falta de mejoras de
equipos modernos que influye en maximizar los tiempos y mejorar la calidad y aumentar la

produccion para mejorar su rendimiento de la produccion de café torrado.
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1.2. Formulacion del Problema
1.2.1. Problema general

(Cuadles son los resultados de evaluar los diferentes procesos de rendimiento de produccion
de café torrado en la planta agroindustrial C.A.C. Maranura?
1.2.2. Problemas Especificos

1. ;(Cual el nivel de producciéon de café torrado para evaluar la produccion total y la
produccion promedio en la planta agroindustrial de C. A. C. Maranura?

2. (Cudl es la situacion actual de la productividad de café torrado de acuerdo al tiempo de
trabajo productivo y trabajo no productivo que se trabaja en la planta agroindustrial de la
C.A.C. Maranura?

3. ¢Existen procesos criticos en la calidad de produccion con respecto al total de la
produccion, promedio y numero defectos obtenido en la producciéon de café torrado en la
planta agroindustrial de la C.A.C. Maranura?

1.3. Justificacion de la Investigacion

La produccion café en la actualidad es el producto mas comercial en la provincia de La
Convencidn siendo fuente de principal de ingreso econdmico para los agricultores y para los socios
de la cooperativa agraria cafetalera Maranura.

Las zonas cafetaleras de la provincia de la Convencidn tienen condiciones adecuadas y
optimas, También el clima y estructuras fisicas de suelo excelentes por sus condiciones climaticas
y geograficas adecuadas y las zonas tropicales de altura, dando como resultados cafés especiales
que requieren ser aprovechadas en darles el valor agregado.

Estas caracteristicas han despertado un gran interés en la industrializacion del café de parte
de los socios de la C.A.C. Maranura ubicada en el distrito de Maranura, creandose asi la planta
agroindustrial para la industrializacion del café, teniendo como producto el café torrado de calidad
y teniendo una buena aceptacion del publico consumidor.

Sin embargo, para lograr una competitividad mejor es necesario optimizar su rendimiento
de produccién y superar las limitaciones en cuanto a su calidad, productividad y su nivel de
produccion dando capacitacion a los trabajadores y dar mejor utilidad a sus recursos, tecnologia y
gestion, también realizar estrategias que mejoren y aumenten en rendimiento de produccion de

café torrado y lograr mejorar su calidad de vida en bienestar de los socios.

20



1.4. Objetivos de la Investigacion
1.4.1. Objetivo General
Evaluar el rendimiento del proceso de produccion de café torrado para la planta
agroindustrial de la C.A.C. Maranura.
1.4.2. Objetivos Especificos

1. Determinar el nivel de produccioén de café torrado para evaluar la produccion total y la
produccion promedio en la planta agroindustrial de la Cooperativa Agraria Cafetalera
Maranura.

2. Describir la situacion actual de la productividad de café torrado de acuerdo al tiempo de
trabajo productivo y trabajo no productivo que se trabaja en la planta agroindustrial de la
Cooperativa Agraria Cafetalera Maranura.

3. Identificar los procesos criticos de la calidad de produccion de café torrado para evaluar
eficiencia del proceso productivo y la eficiencia de tiempos en maquinaria en la planta

agroindustrial de la Cooperativa Agraria Cafetalera Maranura.

21



CAPITULO IT
MARCO TEORICO CONCEPTUAL
1.5. Bases Teoricas
1.5.1. Breve Historia del Café

También menciona que los primeros en la domesticacion del café lo ubican en el continente
africano, Etiopia, pero muchas de las escrituras determinan la existencia de cultivares de café en
la peninsula ardbica (Yemen), cerca del siglo XII. En los proximos 300 afios, esta bebida
estimulante preferida de forma caliente, fue preparada al tostar y moler los granos de café, llamado
qawha (una palabra general para los vinos u otros estimulantes) por los arabes y cahveh por los
turcos (Illy, A., & Viani, R., 2005).

También menciona que el café generalmente tiene integrados por dos granos. Cada grano
estd envuelto con una piel plateada, la cual, unida al grano son envueltos por el pergamino. Es
decir que el contorno del pergamino esta el mucilago y la pulpa, luego es cubierto por la cascara
(Kuit et al, M., 2004).

Figura 1
Estructura del grano de café.

Nota: (Kuit et al, 2004)

1.5.2. Cultivo y Desarrollo de los Cafetos en el Peru

El cultivo del café es uno de los principales productos agricola para la exportacion en el
Perti. E12008 se exporto un total 225,547 Toneladas (que corresponden a 642,867miles de dolares)
equivalente al 96% del valor de las exportaciones y 28% del valor total de las exportaciones. Su
labor se determina en variedades de café arabico (Coffea arabica), en las cuales las variedades

Typica, Bourbon, Pache, Caturra y Catimor. Su produccion causa 43 millones de jornales al afio y
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suman 5 millones de trabajadores generados por los servicios de comercio, industria y transporte,
que participan en la cadena productiva del café. Este producto se cultiva en los valles interandinos
y de la cordillera oriental de los Andes, en su encuentro con la selva peruana y es cultivado en 388
distritos del Pert por 150 mil productores que ocupan unas 330 mil hectareas. (infocafes.com,
2017).

Las zonas importantes de este cultivo estan ubicadas al norte con 50 % de la produccion
del pais, integrados por los departamentos :Cajamarca (provincias de San Ignacio y Jaén),
Amazonas (provincia de Rodriguez de Mendoza) también San Martin (provincia de Moyobamba);
otras zonas es la selva central con 27 % de la produccion del pais, integrados por departamentos
de Pasco (provincia Oxapampa) y Junin (provincias de Satipo y Chanchamayo); en la parte del sur
con 16,8 % de la produccion del pais, integrados por los departamentos de Cusco y Puno (ver
Figura 1). Fuente: (PNIA (Programa Nacional de Innovacion agraria), 2019)

Figura 2
Principales nudos de produccion de café (porcentaje de la produccion nacional en TM, camparnia
2013-2014)

Nota: Direcciones Agrarias Regionales, 2014
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1.5.3. Teoria del Café Torrado.

El café debe tener un 12% de humedad al final del beneficiado, y tener condiciones de
almacenamiento. Para el proceso de preparacion del café debe ser extraido el pergamino y luego
limpiar de impurezas también clasificarlo segun el tamafo, color y densidad para luego ser
empacado y exportarlo o también para el comienzo del proceso de torrefaccion. (ICAFE, 2016).

El desarrollo de la elaboracion de la torrefaccion de café es un proceso que se aplica calor
sobre los granos de café crudos y su importancia se sitiia en el control de la temperatura en su
momento preciso y el término del tostado es cuando liberan los aromas y la coloracion homogénea
de los granos y que este adecuada. (Illy, A., & Viani, R., 2005).

También menciona (Clarke & Macrae, 1987), la torrefaccion es una transformacion afecta
del tiempo y la temperatura que incluyen en los cambios quimicos y fisicos del café crudo donde
existe perdidas de peso el cual se da por la evaporacion del agua y trasformando en didxido de
carbono y los componentes volatiles de la pirolisis.

Figura 3
La torrefaccion del café - principales aspectos.

Nota: (Illy, A., & Viani, R., 2005)
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También menciona (Illy, A., & Viani, R., 2005) que la semilla de café¢ crudo esta integrada
por una geometria finita de estructura enredoso y con una forma heterogénea y varia su volumen
y tiene alteraciones en su estructura interna ante el aumento de la temperatura que adquiere
ingredientes tridimensionales en un estado de equilibrio con termino inestables desconocidos, se
explica que tiene una conducta muy compleja de especificar.

El desarrollo del tostado de café crudo se manifiesta por la conduccion de calor y masa
combinados expuestos para las reacciones endotérmicas y exotérmicas en el proceso y el factor de
agregacion de calor que generan campos diferenciales de temperatura, modificaciones y
variaciones en las presiones internas y dispersion de la humedad dependiente del calor y del tiempo
y exposicion. (Illy, A., & Viani, R., 2005).

También indica que (Vargas, 2011) y (F, 2012), la torrefaccion es debe en tres formas:
secado, torrefaccion y enfriamiento. En la forma inicial se pierde el peso y masa del café crudo
esto a la evaporacion del agua y desprendimiento de componentes volatiles. En la segunda forma,
existen las reacciones exotérmicas de pirdlisis, que suceden por las modificaciones en la
composicion quimica del café crudo, por causa de liberacion del gas carbonico y en la tltima
forma, indispensable detener el proceso de torrefaccion para disminuir la temperatura de los granos
de café con aire y a temperatura ambiente, para evitar la carbonizacion de los granos de café de
crudo.

También se menciona que los granos crudos de café se caracteriza por el tostado que
se ha sometido, determinado grado de tueste que le da la coloracion del grano y la exposicion de
sabores y pérdida de masa y los cambios quimicos en sus componentes especificos los tipos de
tueste se llaman claro, medio y oscuro dependiendo del tiempo que ocurre el proceso de
torrefaccion, el tostado répido( tostado en pocos minutos) o tostado convencional (tostado en un
tiempo de 12 a 15 minutos) y generalmente de tiempos intermedios de 5 a 8 minutos. (Clarke &
Macrae, 1987).

Segun lo indicado por (Clarke & Macrae, 1987), el margen de temperatura de tostado es
necesario establecer para la obtencion de las caracteristicas de sabor de las sustancias que se
proyecta posteriormente obtener a partir de los granos de café tostado, donde se mezclan los
margenes de temperatura y velocidades de tostado que estan relacionadas a los llamados cafés de

alta calidad.
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1.5.4. Aspectos Teoricos acercamiento al entendimiento de Productividad.

También se manifiesta que la productividad es el parametro de medida de la actividad con
que los bienes son mejor administrados para procesar un producto determinado dentro de un
tiempo especifico y un margen que mantiene la calidad neta. (Serpel, 2002).

Entonces la produccion alcanza la eficiencia y la efectividad, porque nada sirve producir
muchos sobres de café torrado si los que se producen estan con defectos de calidad de produccion.

Es decir que la productividad causa el trabajo, la produccion de cada maquina es la utilidad
por cada hora trabajada, este indicador de produccidn esta en funcion del divisor de trabajo. Una
eficiencia mejor equivale realizar la misma cantidad de recurso y obtener la misma cantidad de
produccion y con menos recursos, capital y menos jornal y en menor tiempo (Allmon, 2001).

También se menciona que la mejora de la produccion se relaciona al aumento de la
productividad por hora empleada o por tiempo utilizada. El apoyo principal para el
perfeccionamiento del rendimiento de la produccion se halla en los recursos humanos, porque es
el capital clave y valioso de toda empresa (Niebel y Freivalds, 2001).

Es decir que la productividad es el enlace de la porcion de trabajo ejecutado con eficiencia
y de un modelo de calidad y tiempo utilizado, el punto es que la productividad se sintetiza por
optimizacion de los medios utilizados (dinero, tiempo, materia prima y mano de obra).

Aumentar la productividad de una empresa es la llave para implementar y mejorar el nivel
de vida de la comunidad porque crea un efecto y dinamiza la economia que incentiva a crear mas
puestos de trabajo y crece la economia. Por lo tanto, es necesario siempre querer apostar por una
mayor eficiencia en la productividad; porque aprovechamos mejor los recursos utilizados.

1.5.5. Productividad.

Se menciona que el rendimiento es el escalon que se utiliza aprovechar los recursos
necesarios y alcanzar metas predeterminados. En este caso, es la fabricacion de sobres a una menor
inversion, y de mejor utilizacion de los recursos primarios en la produccion: sobres, operarios y
maquinarias, componentes esenciales para el acto del ingeniero de industrias alimentarias quien
tiene que orientar el trabajo para aumentar los valores de productividad presentes, y disminuir la
inversion de materiales en los costos de produccion (Garcia, 2011).

Citando lo antes mencionado tenemos la necesidad de “incrementar los niveles de

productividad” para el cual tenemos.
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Es necesario iniciar de los datos de la productividad donde se aprecia una correspondencia
de producto-insumo, tedricamente existen tres formas de incrementarlos:
1. Incrementar la produccion y mantener la misma calidad del insumo.
2. Reducir el insumo de tiempo y mantener la misma produccion.
3. Incrementar la produccién y reducir el insumo de tiempo de paros simultinea y
proporcionalmente.
Teniendo en cuenta que la eficiencia en la productividad incrementa llegaremos a subir los
indices de productividad, es decir que el volumen de produccion fisico; también aumentara si
reducimos el denominador de tiempo empleado.

Por tanto, la productividad puede ser medida segun el punto de vista:

, _ Produccion . _ Resultados logrados

Insumos ~ Resultados empleados

1.5.6. Teoria de los Rendimientos en la Produccion.

Es una articulaciéon con el progreso o porcentaje de realizacion de un proyecto el
rendimiento cuantifica en medida realizada en trabajo y determinado a las condiciones de cada uno
de los trabajadores (Consuegra, 2010).

También se menciona que el rendimiento se define, como la porcion de obra de alguna
actividad completamente llevada a cabo por una cuadrilla, integrada por uno o varios trabajadores
de diferentes areas por unidad de recurso humano, normalmente expresada como um/hH (unidad
de medida de la actividad por hora Hombre) (Botero, 2002).

También se dice que los recursos usados es la cantidad de una unidad de produccion.
(Maslow, 1991) También menciona:

1.5.7. Tipos de Rendimientos.

1.5.7.1. Rendimiento de mano de obra.
Depende de primera mano de los factores que afectan las circunstancias de las condiciones

del operario y estos estan en relacion con las habilidades, situacion del personal, estado de animo,

capacitacion, condiciones fisicas y medida de trabajo para la produccion.
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1.5.7.2. Rendimiento de equipos y herramientas.
En esta parte el rendimiento se precisa en el tiempo de utilizacion de las maquinas y equipo o

herramienta en la elaboracion de productividad y esta sujeta a la cantidad de Trabajo que realiza
con las maquinas, equipos y mas el tiempo que conlleve realizarlo un ejemplo el rendimiento del
tostador depende de la capacidad de esta y la vida util y el desempefio del trabajador.

1.5.7.3. Rendimiento de materiales.
Est4 determinado por la cantidad de produccion de material por unidad de medida de la

actividad, se puede decir que en el proceso de realizacion del trabajo y durante el proceso de
produccion se encuentra productos con defectos por cada produccion realizado, por ejemplo en la
elaboracion de café torrado de un lote, se encuentra un desperdicio en los momentos de transporte
y movilidad de los trabajadores y al momento de moverse , no todos alcanzan una apropiada
distribucion de las maquinas y por tanto se desechan tiempos, luego existe un rendimiento de
caracteristicas de cada area de produccion; también existen otros factores como: almacenamiento,
transporte, calidad del producto, limpieza, organizacion, entre otros. (Serpel, 2002).
1.5.8. Rendimiento

También se menciona que el rendimiento esta en relacion a la velocidad de las maquinas,
cuantificando la productividad de las maquinas podemos ver su ritmo de trabajo si es el normal,
sera el 100%. Es decir, una maquina produce mas unidades de sobres a una produccion estandar,
su rendimiento sera mayor al 100%. Para cuantificar el rendimiento, dividimos la produccion real
entre la produccion estandar que haria en el tiempo productivo. Fuente: (Conceptos De Ingenieria
Estandar, 2012).

Produccion Real

Rendimiento = - - -
Produccion estandar en el tiempo productivo

1.5.9. Indicador
Se define como termino matematico a lo que se desea medir y tiene como determinacion
los factores o variables necesarias para un objetivo y cliente predefinido. Es decir, los indicadores
de acuerdo a sus tipos (o referencias) pueden ser historicos, estandar, teoricos, por requerimiento
de los usuarios, por lineamiento politico, planificado, etcétera. (Xitumul, 2009)
a (unidad)

INDICADOR = —————=
b (unidad)
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1.5.10. Significado de Desempeiio
La obtencion del resultado con apoyo de métodos estandarizados. Establecer o tomar
acciones precisas para realizar compromisos en la planta agroindustrial. Es decir, podemos definir
la ejecucion de aquellas acciones relevantes para llegar a los objetivos de la produccion, y que
pueden ser verificadas y de dar un apoyo en los objetivos de la planta agroindustrial.
1.5.11. Por qué medir
Es necesario la medicion del desarrollo productivo por que puede determinar célculos y
que pueden ayudar un proceso de acciones y estan orientadas a medir, evaluar, ajustar y regular
las actividades de la planta agroindustrial.
Entonces ;Por qué medir?
- Porque es imprescindible que la empresa tome acciones correctivas.
- Porque es importante saber la eficiencia de la produccion de café torrado (caso contrario,
se marcha “a ciegas”, tomando decisiones sobre suposiciones o intuiciones).
- Porque es imprescindible saber si se esta en el camino adecuado o no en cada area de
produccion.
- Porque se tiene que saber cuales son los parametros de produccion, el tiempo real y en qué
estado se encuentra la planta agroindustrial. (eficiencia o ineficiencia).
1.5.12. Indice
Se expresa por el valor matematico (indicador) que al poner el valor de los datos que se

obtienen para ser evaluarlos a través de un diagndstico. (Xitumul, 2009)

100 libras

Indice =
ndice 0H

1.5.13. Teoria del Trabajo.

Se define el trabajo como la expresion final o la evidencia de la accion de la administracion.
Es decir, se precisa como la actividad humana licita., remunerada que expresa la capacidad creativa
del hombre, manifestada como esfuerzo fisico, intelectual o artistico (Serpel, 2002).

También menciona que el trabajo es el valor de la mano de obra aplicado a la produccion
de riqueza, es decir que el trabajo es el fruto de la accion del trabajador. El objetivo del trabajo es
la produccion de servicios y utilidades por la accion del hombre esta relacion esta sujeta la
produccion de bienes y servicios y como consecuencia es el pago o remuneracion obtenida. En

otro contexto el trabajo se define como el ejercicio de nuestras facultades aprovechado para la
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obtencion de un objetivo racional y es condicion exacta para el desarrollo y progreso humano. Esto
quiere decir que no todo trabajo es de cardcter econdmico, sino especificamente del que se proyecta
su satisfaccion de las necesidades de este orden.

Se menciona entonces que el trabajo es un componente principal como “uno de los factores
productivos basicos, junto con la tierra y el capital, que se combina con ellos para la produccion
de bienes y servicios. El trabajo, por su propia naturaleza, se negocia en un mercado con
caracteristicas propias, el mercado de trabajo”.

1.5.14. Capacidad de produccion de una Planta.

Se precisa como la capacidad a la cantidad de produccion que se puede alcanzar dentro de
un cierto proceso de tiempo. Es decir, la empresa es una agrupacion o a un centro de trabajo y la
capacidad se expresa por medio de relaciones como: Toneladas de produccién por lotes dias, mes,
afo, el nuimero de unidades de sobres diarias, semanales; tiempo de horas maquina por horas, dias
meses y horas hombre por dias, semana, afios y otros.

También manifiesta que se debe tener presente que el término capacidad de planta es comun
el uso en el presente, es decir que las empresas le dan dedicacion a que muchas veces no pase los
efectos directamente a la productividad que pueden tener estas. Como lo relaciona Andrés Quijano
en su articulo sobre Capacidad y localizacion de planta: “La capacidad del sistema de produccion
define los limites competitivos de la empresa. De manera especifica, establece la tasa de respuesta
de la empresa a un mercado, su estructura de costos, la composicion de su personal, y la estrategia
general de inventarios. Si la capacidad no es adecuada, una compafiia puede perder clientes, si su
servicio es lento o si permite que entre la competencia al mercado. Si la capacidad es excesiva, es
probable que la compaifiia tendra que reducir precios para estimular la demanda, subutilizar su
personal, llevar un exceso de inventario o buscar productos adicionales, menos rentables, para
seguir en actividad.” (Quijano, 2003).

También menciona que la capacidad que se tiene en planta requiere de mayor parte que las
utilidades que la organizacion incremente y se vean afectadas tanto positiva o negativamente.
Ademas, a que tener en consideracion que se podria perder mercado si no se prevé una demanda
pico por alguno de ellos, la cual puede dar por estacionalidad o por irregularidad. También existen
causas externas e internas que puedan dafiar la capacidad de produccion y son aquellas ordenanzas
del gobierno (horas de trabajo, seguridad, contaminacion), los manejos con los sindicatos y la

competencia de abastecimientos de los proveedores (los cuales pueden ser locales o extranjeros).
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Estas causas internas el mas fundamental sobre la capacidad de produccion es la organizacion tiene
con los trabajadores y las acciones que desarrollan cada uno de ellos (capacitacion de
colaboradores, motivacién de los mismos, aprendizaje, métodos de trabajo), otro es también la
distribucion de las maquinas, equipos y partes importantes de la planta y el movimiento diferentes
procesos que hay en planta. El sostenimiento de los equipos que es clave para los procesos
continuos y tener una operatividad al 100%. La planta tiene diferentes capacidades, dependiendo
de cuanto utilice actualmente y para cuanto esté diseiiada la planta. Po lo tanto a continuacién
presentamos tres conceptos importantes:

- Capacidad proyectada o disefiada: Esta medida de produccion ideal para la cual se disend
del plan. Es decir, se refiere a la maxima produccion tedrica.

- Capacidad efectiva: Es la cantidad que se puede lograr en una empresa segiin sus actuales
limitaciones operativas (personal y equipos). Por lo comun se obtiene menor que la capacidad
proyectada porque siempre existe un colchén de posibilidad ante algiin aumento del mercado
que pueda haber inesperadamente.

- Tasa de utilizacion: Definimos como porcentaje logrado de la capacidad proyectada, como

se puede apreciar en la siguiente formula: Utilizacion = (salida real / cap. Proyectada) x 100%.

Eficiencia: Determinamos al porcentaje de la capacidad efectiva alcanzada realmente, como
se puede apreciar en la siguiente formula: Eficiencia = (salida real / cap. efectiva) x 100%.
1.5.15. Eficacia y Eficiencia.

La estructura de una empresa depende de todas sus areas y su trabajadora sin importar el
cargo debe aportar a las demas areas para que la empresa funcione a la medida. La productividad
es un punto esencial del final del trabajo y conjugacion de todos los medios y recursos tanto
material, financiero y humanos que componen una empresa.

La obtencion de resultados anhelados obtenidos determina la eficiencia y es un reflejo de
cuantia, calidad percibida o ambos. Se logra la eficiencia cuando se logra un resultado anhelado y
deseado que, con el minimo de recursos, asegurar la cantidad y calidad generada para incrementar
la productividad. Esto quiere decir “la eficacia es hacer lo correcto y la eficiencia es hacer las cosas
correctamente con el minimo de recurso” (Garcia, 2011).

Eficacia _ Valor Cliente

Productividad = =
Eficiencia Costo Productor
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Tabla 2

Comparacion Eficiencia y Eficacia.

Variables Definicion Indicadores

Eficiencia Es cuando utilizamos los - Tiempos muertos
recursos de la empresa: - Desperdicios
humanos, materia prima, - Porcentaje de utilizacion de la
tecnologicos y otros. capacidad instalada.

Eficacia Es el cumplimiento de los - Grado de cumplimiento de los
objetivos, metas 0 programas de produccion o de ventas.
estandares y otros - Retraso en los tiempos de entrega.
obtenidos.

Nota: (Garcia, 2011)
Eficiencia: es la competencia disponible entre horas-hombres y hora-maquina para alcanzar la
productividad y se obtiene segun las horas de trabajo correspondiente.

Los factores de tiempos muertos, tanto en horas-hombre como en horas-maquinas, son las

siguientes:
Tabla 3
Causas de la baja Eficiencia
- Falta de material - Mantenimiento - Otros
- Falta de personal - Produccion - Falta de informacion
- Falta de energia - Calidad
- Manufactura - Falta de tarjetas

Nota: Garcia, 2011

Capacidad usada = (Capacidad disponible — Tiempo muerto)

Porcentaje de eficiencia = (Capacidad usada/Capacidad disponible) *100
Porcentaje de Eficiencia = (Produccion real/produccion programada) *100
1.5.16. Paros de produccion.

Estan relacionados a todos aquellos que se deben de tener conocimiento con antelacion, ya
que son necesarios, para una mejor organizacion y planificar porque estos ocurren con una
frecuencia conocida.

1.5.17. Tiempo muerto.
Se manifiesta a las demoras de los trabajadores como la dilatacion de tiempos de las

maquinas. “es la necesidad de esperar causada por multiples factores incluyendo demoras de
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transporte, errores de maquinas, algunos operarios que trabajan o muy rapido o muy lento”. Las

causas de los retrasos de tiempo muerto son:

Obstruccion de flujos

Problemas con el layout (disefio) del equipamiento
Problemas en la parte ascendente del proceso
Desequilibrio de capacidad

Lote de produccion extenso

(Como eliminamos las perdidas por tiempo muerto?

Nivelar la producciéon

Layout especifico para el producto
Dispositivos a prueba de errores
Automatizaciéon humana

Rapida preparacion de maquinas
Mantenimiento autdbnomo

Linea balanceada

De acuerdo a los cambios en la produccion, productos, presentaciones nuevas, rotacion de

areas al personal y demas factores de incremento en la planta agroindustrial y en toda la empresa

en general, exige a hacer una evaluacion periddica de los métodos de produccion en éarea de la

linea de produccion. (Xitumul, 2009)

1.5.18. Teoria del productor

Antes de hablar de la teoria del productor es preciso mencionar los factores de produccion,

los cuales son necesarios para la produccion de las empresas. Los factores de produccion “son los

elementos que intervienen en la produccion de bienes y servicios” (Quiroz Calderon, 2016). Segin

los autores (Cervantes, Caro Anchay, Pérez Baca, Alzamora Norefia, & Vela Zavala, 2016), estos

factores se pueden clasificar en 3:

Factor humano, representado por la fuerza del trabajo.
Factor capital, representado por el capital fisico, capital humano y capital financiero.
Factor tierra, representado por los recursos naturales.

Ahora bien, la Teoria del productor, también conocida como la Teoria de la producciéon o

teoria de la oferta constituye una parte importante del drea de microeconomia, una de las divisiones
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de la economia. En algunos libros, la teoria del productor se encuentra como teoria de la firma o
teoria de la empresa.

La teoria del productor es “La economia de la produccion o teoria de la oferta, incluye el
analisis de la oferta del productor mediante el anélisis de la produccidon con dos insumos variables,
produccion con un insumo variable, costos de produccion, oferta del productor y oferta de
mercado”.

En cuanto a la definicion de teoria de la empresa, ofrece una explicacion detallada de “como
toma una empresa decisiones de produccion minimizadoras de los costes y como varian los costes
resultantes cuando varia la produccion. El conocimiento de la produccion y del coste nos ayudara
a comprender las caracteristicas de la oferta del mercado” (Pindyck & Rubinfeld, 2009). Para
(Sabino, 1991), la teoria de la empresa “analiza a la empresa como una entidad abstracta que,
conociendo la demanda y los costos existentes, trata de maximizar sus beneficios en un mercado
competitivo”. Mas adelante, afirma que en esta teoria se hacen “predicciones acerca del
comportamiento de los mercados y de las firmas que en ellos participan™.

Segun (Quiroz Calderén, 2016). La teoria de la produccion se define como el proceso de
interaccion de los factores de productivos para obtener un nuevo producto o servicio, pasando por
todos los procesos de control de calidad hasta que el producto pasa a almacén y esta listo para la
venta”. Acto méaximas cantidades producidas con las diferentes combinaciones de factores
productivos. Estos factores productivos son: capital, trabajo, tecnologia, tierra, capacidad de
gestion, etc. Para el andlisis, se parte del modelo de mercado de factores en donde se produce y se
ofrece factores productivos que son utilizados por las empresas para producir nuevos productos o
servicios. Que, en este caso, partimos del supuesto que estas unidades productivas utilizan
solamente dos factores productivos para producir los bienes, estos factores serdn: capital (K) y
trabajo (L); entonces la funcion de produccion del bien (X) se expresara de la siguiente manera: X
=f(K,L)

Por su parte, se puede afirmar que la teoria de la firma estd estrechamente relacionada con
el concepto de teoria de la empresa, en cuanto “trata acerca de como un empresario (ofertante)
maximiza sus beneficios al producir una canasta de bienes y/o servicios, con un determinado nivel
de costos frente a los precios relativos de los factores productivos” (Cervantes Lifian et al., 2016).

La teoria de la produccion estudia muchos aspectos de la empresa, relacionado con factores

productivos, funcion de produccion, producto marginal, producto medio, producto total,
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productividad, costes o costos de los factores de produccion, maximizaciéon de beneficios,
rendimientos de escala. Sin embargo, la parte que se analiz6 para el desarrollo de este documento
son la funcion de produccion, producto marginal, producto medio, producto total y los costes o
costos de los factores de produccion.
1.6. Marco Conceptual
1.6.1. Produccion de café

El café es una semilla y un producto del arbol de cafeto, referente a diferentes familias
rubidceas y al género coffea. La plantacion de cafetos en el mundo a nivel industrial son de la
familia coffea arabica y coffea canephora. (Prieto, 2002)
1.6.2. Clasificacion del café

También se manifiesta que los cafés tienen por origen botanico, fundamental dos especies:
coffea arabica y coffea canephora o robusta y algunas variedades menos comunes como: coffea
excelsa y coffea ibérica.
a) Café Arabica. Su cultivo en el mundo es en las zonas montafiosas. Los granos son
generalmente grandes y un peso estimado y de forma alargada, mide un tamafio
considerado de una longitud entre 14 mm y 15 mm y tienen una coloracion verde, verde
azulado o verde palido.
b) Café Canephora. Su plantacion es generalmente en zonas de bajas altitudes y tiene
resistencia a enfermedades, temperaturas bajas y fuertes lluvias, esto por ser un arbusto de
follaje fuerte pero su caracterizacion es por tener los frutos mds pequefios y de
desprendimiento de aromas bajas, el grano de canephora es mas corta y de forma redondo.
La coloracion de los granos generalmente es de tono grisaceo. (Prieto, 2002).
1.6.3. El beneficio del café.

De acuerdo (Wintgens, 1994), describe que solo existen tres formas de beneficio del grano
de café. El beneficio seco, himedo y un beneficio intermedio a los dos anteriores: semi- seco.

También se manifiesta que el beneficio seco consiste en sacar pulpa la fruta de café después
de realizar el trabajo de recoleccion. Mas del 90% de los cafés arabicos brasilefios usan esta
técnica, es decir el secado es natural y se realiza espacios abiertos y superficie de concreto y que
al someter a la radiacion solar los granos de café se retira el agua mediante a evaporacion, los
factores a tomar en cuenta este tipo de beneficiado, es que el secado debe ser mucho antes de la

fermentacion porque de lo contrario, la calidad del grano de café disminuird. El tiempo de secado
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estan en relacion de las condiciones psicrométricas del aire ambiente que circule sobre el café.
También existe el secado artificial que es utilizado con temperaturas generalmente menores a 50°C
y con maquinas de aplicacion del calor (Clarke & Macrae, 1987).

Segun (Clarke & Macrae, 1987), el beneficiado hiimedo se utiliza para producir cafés de
alta calidad esta operacion es generalmente para los paises latinoamericanos que siembran café
arabico. El procesamiento del beneficio es mucho més laborioso y participan equipos
especializados por cada trabajo a ejecutar como: limpieza inicial, seleccion, despulpado,
fermentacion, limpieza y secado, donde la utilizacién de abundante agua es basica.

1.6.4. Café tostado.

Para el tostado de los granos de café es vital esta operacion dentro de su cadena de
produccion. La torrefaccion debe estar entre los 180°C y 250°C de temperatura, y las 210 y 230°C
de temperatura ocurre la sobre torrefaccion en donde se acentlian, el desprendimiento del agua y
de humos, los granos de café cambian de color y se ennegrecen donde el volumen deja de aumentar
y también se hacen més quebradizos y el aroma desaparece. Para detener el proceso de torrefaccion
de los granos de café se debe realizar un enfriamiento inmediato de los granos de café, el intervalo
durante el cual:

e Disminuye el peso, entre 15/20%, por la evaporacion de su humedad y en menor parte a la
pirolisis de algunos componentes.

e El grano de café incrementa su volumen, de 30 y un 50% y en algunos casos a mas.

e FEl color amarillo verdoso cambia a un marrén oscuro esto es debido a la funcion del grado
escogido o variedad dependiente del cliente.

e La composicion quimica del grano de café realiza una transformacion a nivel cuantitativo

y cualitativo en azlicares, grasas, proteinas, substancias nitrogenadas no proteicas, acidos

la transformacion es por el factor de las altas temperaturas a que es sometido los granos de

café.
e El punto mas resaltante desde una observacion gastronomica es cuando surgen los aromas

y sabores agradables que desprenden de los granos de café en el rey de las infusiones. En

este proceso se destaca las transformaciones de los carbohidratos, las grasas y los acidos.

Una caracteristica propia de su importancia de su calidad, es la solubilidad del café tostado

y molido, factor para infusion.
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La obtencién de las maximas cualidades de cada variedad de café, el tostado debe ser
especifico en la temperatura y tiempo para cada uno de ellos y para ello en caso de mezclas, estas
deben realizarse después del tostado y no antes.

La medida de tueste se adaptara también al tipo de cliente que demande; asi un café expreso
requiere un punto de tostado superior a un café normal filtrado. Si un café tostado con calor y
lentamente bajo, nos dara un café con poco aroma y un tostado excesivo y corto nos producird un
gusto amargo y ahumado. (Prieto, 2002)

1.6.5. Tipos de tostado.

a) Café Tostado Natural. Este tostado de los granos de café es por sistema de “tueste directo”
y a temperatura de 200 y 220° C y permanente movimiento. El tiempo ira en funcioén del
grado de tueste que le queramos dar a los granos de café.

b) Café Tostado Torrefacto. Este tostado de los granos de café es con azucar. Para obtener
una coloracién muy oscuro y mas cuerpo y con un sabor mas fuerte. El tiempo y
temperatura de torrefaccion seran adecuadas para el grano que no pierde sus propiedades,
en caso sean excesivas, el café adquiere un sabor amargo, debido al exceso e quemado del
azucar. (Reyes, 2003).

1.6.6. Molido del café

Para el procesamiento de café¢ la molienda es operaciéon importante en cadena de
produccion de café de calidad en algunos casos le dan muy poca importancia. Los granos
molturados deben tener una granulometria especifica y perceptible al tacto y no llegar a una
consistencia harinosa.

Si la molturacién es baja la infusion no podra extraerdn las caracteristicas de sabores, y si
la molturacion estd demasiado entonces se disolvera rapidamente y excesivamente los
componentes menos aromaticos y mas amargos, También se formard una pasta que dificultara el
proceso de infusion. La molienda con maquina defectuosa y desgastadas o excesivamente juntas
o con exceso de revoluciones, dara un requemado del café.

También manifiesta que, para cada tipo de molino, esta determinado el grado adecuado de
molturacion del café tostado, para que el consumidor se ahorrare la operacion de moler los granos

de café tostado en su punto justo. (Lopez, 2008).
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1.6.7. Envasado.

Una vez terminado el tostado, el café contintia su proceso natural desprendiendo sustancias
volatiles. Esto a causa de la oxidacion por el contacto con el aire. Un buen envasado consigue
mantener una buena calidad del café tanto en grano como recién molido. Este ultimo, va perdiendo
sus componentes volatiles aromaticos y deben ser envasados rapidamente. Es decir, los envases
ayudan a permitir mantener la calidad del café protegiendo de la humedad, la luz o el aire. También
existen otras funciones del envasado que es su mejor manipulacion a la hora de transportarlo y
almacenarlo, asi como para su venta y consumo.

La operacion mas utilizada para la conservacion del café molido es el envasado al vacio,
Es decir se extrae el aire del interior del envase y se cierra hermética. Para el café tostado y sin
moler que continlia con su proceso natural de expulsion de componentes aromaticos y volatiles, se
envasa con envolturas que impida la entrada de oxigeno en el interior y a su vez permite liberar el
exceso de gases que expulsa el café.

Los envases mas utilizados son el cristal, los poliacoplados de aluminio, la multicapa de
carton y aluminio o la multicapa flexible de polimero. (Ochoa, 2011)

Funciones de un envase:

e Mantener la cantidad propuesta
e Conservarlo el tiempo méaximo posible.
e Prevenir contaminaciones fisicas.
e Prevenir la adsorcion del producto con los olores del medio ambiente.
e Presentar al publico de su contenido y caracteristicas.
1.6.8. Tipos de envase.
a. Bolsas Plasticas.

Los envases de plastico aportan una parte importante en la vida de "anaquel" de muchos
productos que permitan menores mermas y ayudan de manera directa en hacer més sustentable la
productividad del producto.

b. Bolsa Polietileno.

El polietileno en nuestro mundo actual es muy utilizado en diferentes productos por tener

propiedades adecuadas y pueden obtener diferentes grados y especificaciones de acuerdo a la

especificacion y necesidad del producto barrera a los gases es muy baja, su resistencia quimica a
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los acidos es buena, asi como a las grasas y a las sales, pero a los agentes oxidantes fuertes y los

solventes organicos pueden causar grave deterioro de su estructura.

Ventajas:

La variedad de tipos de escalas de acuerdo a pesos moleculares, densidades, rigidez.
Buena propiedad de resistencia al rompimiento por caida de los envases y también
resistente a bajas temperaturas.

Facilidad de procesamiento, reducida sensibilidad térmica del material fundido.

Su flexibilidad de formas blandas de PE, sin plastificantes liquidos que pudiesen ser
lixiviados.

Poca formacion de grietas por tensiones

Poca barrera al vapor de agua

Buena resistencia a los productos quimicas

Aprobado por la FDA para uso de envases y empaques en contacto para alimentos

Defectos:

Poca barrera a los gases, como oxigeno, didxido de carbono
Poca barrera a los olores, sabores, aromas
Poca — mediana transparencia, de los envases
Alta migracion de grasas y aceites. (Ochoa, 2011)
Bolsas metalicas de 3 capas

"Bolsa metalizada en 3 capas para expendio de café, presentacion de 1kg, 500 gramos y

250 gramos. Para mantener su producto siempre en buen estado por un maximo de 12 meses”

Los envases metalizada de 3 capas es elaborada por materiales (tecnopoliestermetalizado

con polietileno pigmentado del color de su eleccion), estos ofrecen una Buena barrera a la humedad

y a la oxidacion.

Es decir que este envase conservara su producto en Optimas condiciones para su

transportacion y venta en anaquel.

Los modelos de 40 gramos y de 250, 500 y 1 kilogramo estan mejor conservados por las

propiedades del envase que el café¢ desprende compuestos volatiles (aromas) y CO2,

aproximadamente hasta tres meses después de haber sido tostado, los envases se iran

incrementando un poco, por tanto, los cafés tostados sin moler tendran en su envase valvulas para
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extraer los aromas. Esta valvula que es mono direccional, tiene la mision de dejar salir esa
sobrepresion que se va generando dentro del envase, pero con la mision anadida de no dejar entrar
oxigeno dentro del mismo, por eso lo de mono direccional, solo pasa gas en un sentido, esto es, de
dentro hacia fuera. (Guarda, 2006)
1.6.9. Azucar caramelizado

Este proceso de reaccion del cambio de color llamado pirolisis que es el oscurecimiento de
los azucares al someterles a altas temperaturas por encima de su punto de fusion por lo tanto a los
pH acidos como alcalinos que se aumenta con la suma de acidos carboxilicos y también con sales
que se encuentra en los alimentos que son procesados con temperaturas altas, como es el caso de
la leche condensada y azucarada, panificacion, semillas, frituras, dulces a base de leche, natillas,
etcétera. Las reacciones que pasan son muy complejos y se desconoce en su totalidad, es decir
existe transformaciones por isomerizacion y de los hidratos de carbono. Esta pérdida de agua
deriva a que se realice una polimerizacion con el mismo y otros componentes iguales para
estructurar las grandes moléculas de coloracion llamadas melanoidinas. En este tipo de procesos
de cambio donde se simplifican una serie de componentes que se incorpora furanos, furanonas,
lactonas, pironas, aldehidos, cetonas, acidos, ésteres y pirazinas, de minimo peso molecular, muy
olorosas, también otras con dobles ligaduras conjugadas que por igual absorben altas temperaturas
que producen el cambio de colores. Un ejemplo se sabe que la 2,5-dimetilpirazina y la
trimetilpirazina producen por este proceso y ayudan a desprender al aroma caracteristico de las
frituras de papas y paltas de forma igual, el maltol, el isomaltol y el etil-maltol, que se componen
en la elaboracion del pan y es porcion principal de su aroma. (Baudi, 2006)
1.7. Antecedentes empiricos de la Investigacion
1.7.1. Nivel Internacional

(Abarca, 2017) en la investigacion “Estudio del proceso de torrefaccion del café (Coffea
arabica) en tostador convencional”. En este trabajo de investigacion tiene por objetivo el estudio
del proceso térmico de la maquina de tostado tradicional que nos permite reconocer las diferentes
condiciones de temperatura y el calculo de tiempo requerido en la produccién de café torrado y su
comportamiento térmico es muy importante porque determina el tiempo requerido en el tostado ya
que la masa en el interior del tostado afecta significativamente la rapidez de produccion que

compone dos etapas separadas el punto de inflexion, etapa inicial de un incremento de la
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temperatura tosca y el segundo aumento de la temperatura a razéon constante que determina un
producto final de calidad.

(Chaves, Otto, & Jaramillo, 2014) en la investigacion “Sistema automatizado para
controlar la temperatura u el tiempo en el proceso de tostion de café en una maquina de
laboratorio”. Determina que cumple satisfactoriamente los objetivos de la investigacion al
conseguir un adecuado control de temperatura y tiempo en el trascurso del tostado de los granos
café y mayor rendimiento por la estandarizacion esta verificacion nos permite la produccion de
cafés especiales por medio de la realizacion de diferentes tipos de tostado esto mediante una
interfaz grafica del personal el cual realiza los principios de usabilidad mostrando graficas de
temperatura real y su referencia apertura de servovalvulas, una banda de instrumentos para el
analisis de las curvas, también se integra la eleccion de preservar los perfiles de tostado con el
objetivo de estandarizar el proceso. La forma de cémo es implementado en este proyecto los
factores de interfaz mejoran la calidad del tostado y también logra un proceso adecuado en el
rendimiento de produccion para poder estandarizar el tostado lo cual se puede programar tiempos
necesarios para optimizar la produccion de café.

(Quezada 2016) en la investigacion “Andlisis de rendimiento de una linea de produccion
de bebidas carbonatadas” en este trabajo de investigacion el objetivo es analizar la situacion
actual de rendimiento de una linea de produccién y determinar los resultados del estudio
producidos en las diferentes etapas de una linea de produccion para conocer el proceso y recurso
con los que cuenta para determinar el rendimiento actual es de 63.17 % donde de acuerdo a los
resultados podemos ubicar en el margen de OEE < 65 % Inaceptable. Es decir, se generan pérdidas
en el area de envasado y por fallas operativas y de maquinaria lo cual se traduce en pérdidas
economicas y mostrando baja competencia. Los pardmetros determinados se muestran que una
empresa de estandar mundial también tiene ineficiencia en la produccion de bebidas carbonatadas
lo cual implica que los indicadores de los resultados son importantes para poder corregir y plantear
nuevas estrategias para mejorar.

1.7.2. Nivel Nacional

(Alarcon, 2016) en la investigacion sobre "Sistema de Gestion de Incidencias segun Itil y
el Proceso de Produccion de Inca Kola en la Corporacion Lindley S.A. Planta Pucusana", de
acuerdo a este trabajo de investigacion el objetivo general es establecer las consecuencias de

aplicar los sistemas de gestion de incidencias del proceso productivo de la empresa en mencion,
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confirmando que el aplicar el sistema en mencidon gener6 resultados positivos ya que permitid
trazar un plan en beneficio a la produccion, ademas se otorgard a la empresa herramientas las
cuales les permitieron determinar la cantidad de tiempos no utilizados y poder reaccionar
inmediatamente ante un evento inesperado. La disponibilidad tuvo una mejora del 2%,
conllevando realizar el analisis en los tiempos de produccion para preparar las lineas, fallas y los
mantenimientos en general. Finalmente, la tasa de calidad mejor6 1.1% permitiendo un sistema
gestion de la calidad optimo. Para el aumento de la productividad y busca capacitar y mejorar la
infraestructura logrando reducir los tiempos de entrega del Agua San Félix, satisfaciendo al cliente
y mejorando la distribucion y lograr el buen funcionamiento de la empresa de modo que optimice
la produccion.

(Alvarez, 2012) en su investigacion “Andlisis y mejora de procesos en una empresa
embotelladora de bebidas rehidratantes”., Determina que cumple los objetivos de la investigacion
donde plantea como objetivo principal elevar los niveles de eficiencia y productividad con
responsabilidad y cumplimiento de las obligaciones aumentando la eficiencia productiva en la
linea de produccion de bebidas rehidratantes, determina la eliminacion de tiempos muertos de
traslado un plan de capacitacion de los operarios reduccion de los espacios que permita mejor
aprovechamiento del tiempo disponible disminuyendo la merma mensual y logrando una
reduccion del tiempo de “paradas” mensual. Fue una investigacion de tipo descriptiva en relacion
al desarrollo de la empresa sometida a un profundo andlisis. Concluyé con resultados en donde el
porcentaje de calidad mejoro, la disponibilidad de la maquinaria aument6 reduciendo los tiempos
muertos de la maquinaria 15 y el rendimiento tuvo una ligera mejoria, pero continiia siendo
aceptable. Esta investigacion fue elegida por estar relacionada con la calidad, la disponibilidad y
el rendimiento.

(Franco, 2018) en su investigacion “Analisis de la eficiencia productiva de la maquinaria
en las lineas de embotellado de bebidas en CBC - Peruana S.A.C.- Cieneguillo - Sullana”., tiene
como objetivo determinar la disponibilidad de los equipos mediante la estimacion de tiempos de
produccion en las Lineas de Embotellado de Bebidas. por lo tanto podemos decir el analisis de la
eficiencia productiva de la maquinaria industrial con la finalidad de solucionar problemas comunes
mediante la técnica y herramientas de ingenieria a fin de reducir los tiempos muertos provocados
por “paradas” no programadas en las lineas de embotellado y buscando soluciones practicas a los

problemas descubiertos a través de la aplicacion de la metodologia OEE (Overall Equipment
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Effectiveness o Eficiencia General de los Equipos) que tiene como base de estudio tres pilares:
disponibilidad, calidad y rendimiento maquinaria. Se estimaron los tiempos de produccion de los
cinco tipos diferentes de maquinas: capsuladora, transportador de botellas, llenadora, etiquetadora
y empacadora; y a partir de la recoleccion de esa data se determind que el porcentaje de
disponibilidad media de los equipos es de 0.8462; el porcentaje de rendimiento medio de los
equipos es de 0.772; el porcentaje de calidad medio de los equipos es de 0.99989. Finalmente, se
concluye que el promedio de productividad de la maquinaria de los equipos es de 0. 9645 mediante
la estimacion de los porcentajes de disponibilidad, porcentaje de calidad, porcentaje de
rendimiento y productividad de los cinco tipos diferentes de maquinas; siendo el menor promedio
global de 0. 621 correspondiente al de la empacadora y el méximo al de la capsuladora con 0. 720.

(Mejia 2013), quien en su tesis de investigacion: “Analisis y Propuesta de mejora del
Proceso Productivo de una Linea de Confecciones de ropa interior en una Empresa Textil Mediante
el uso de Herramientas de Manufactura Esbelta”, tiene como objetivo principal desarrollar el
analisis y la propuesta de mejora en el area de confecciones de la empresa en estudio por medio
de la aplicacion de herramientas de manufactura esbelta, proporcionando un método de inspeccion
de la produccioén en la planta. Se concluyd que se entrego las soluciones practicas para la toma de
decisiones entre los departamentos de produccion y mantenimiento, ya que dependidé de los
rendimientos del analisis del sondeo que realizod, pudiendo lograr acertadas conclusiones:
capacitacion de los operadores de cada maquina para que solucionen inconvenientes comunes
como por ejemplo pequenas fallas, evitando “paradas” en espera de respuestas por parte del
departamento de mantenimiento, incrementando el tiempo de los mantenimientos autonomos de
la maquinaria industrial de manera regular y con mantenimientos programados para prevenir y
reducir las averia que afectan la eficiencia. Esta investigacion fue elegida por estar relacionada con
el rendimiento, tal como se describe en uno de los objetivos del trabajo de investigacion, asi como

por relacionarse directamente a los procedimientos de mejora continua.
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Nota: Determinacion de las variables de la productividad, eficiencia y calidad para el analisis del
rendimiento de produccién en la Cooperativa Agraria Cafetalera Maranura
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CAPITULO III
HIPOTESIS Y VARIABLES
3.1. Hipotesis
a. Hipotesis general
La evaluacion del rendimiento de la produccion de café torrado muestra ineficiencia
significativa de produccion en la planta agroindustrial de la C.A.C. Maranura.

b. Hipdtesis especificas

1. El nivel de produccion de café torrado no es el indicado por no utilizar los recursos
debidamente y por escasa capacitacion al personal de la planta notandose en la
produccion total y la produccion promedio en la planta agroindustrial de la C.A.C.
Maranura.

2. Eltiempo que realmente se trabaja en el proceso de produccion de café torrado es baja
notandose en los paros y baja productividad en la planta agroindustrial de la C.A.C.
Maranura.

3. El proceso de produccioén de café torrado es ineficiente en diferentes eslabones del
producto obtenido y recursos utilizados que deterioran la cantidad de produccion de
caf€ torrado en la planta agroindustrial de la C.A.C. Maranura.

3.2. Identificacion de Variables e Indicadores
3.2.1. Identificacion de Variables Dependientes.

El rendimiento interviene en el perfeccionamiento de la calidad, eficiencia y nivel de
productibilidad de café torrado.
3.2.2. Descripcion de Variables Dependientes
Rendimiento: Esta relacionado al ritmo de velocidad de produccion del trabajador, cuantificando
la productividad del trabajador. Si el ritmo de acuerdo a la produccion de promedio medio, sera el
100%. Si un trabajador produce mas unidades que la produccion del promedio, su rendimiento
sera mayor al 100%. Para medir el rendimiento debemos dividir la produccion real entre la
produccion promedio o estandar que haria en el tiempo productivo.
Indicador: Cantidad de unidades de sobres de produccion de café torrado que se interviene con el

rendimiento como: calidad, Productibilidad y eficiencia.
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3.2.3. Variables Independientes
Identificacion y Variables Independientes
- (Calidad de produccion de café torrado.
- Productibilidad de café torrado.
- Eficiencia del nivel produccion de café torrado.
3.2.3.1.Descripcion de Variables Dependientes.
Calidad de produccion de café torrado.
Se determina como la seleccion de los productos con defectos en la linea de produccion
de café torrado.
Indicador
- El nimero de productos deficientes y defectuosos en el proceso de producciéon de acuerdo
a las horas productivas.
Productividad de café torrado:
Es la porcion de trabajo empleada por una jornada de produccion.
Indicador
El rendimiento de produccion de café torrado (unidad/hora)
Eficiencia de la produccién de café torrado:
El manejo correcto de los recursos disponibles.
Indicador

- Eficiencia expresada en porcentaje (%)
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3.3. Operacionalizacion de Variables

Tabla 4
Operacionalizacion de las variables.
VARIABLE X-A
Denominacion Definicion Indicador Instrumento
Determina al ritmo de trabajo, Formatos  de  control
Rendimiento midiendo la productividad de las | Unidad/ tiempo ., M
. . recoleccion de datos.
magquinas y/o trabajador.
VARIABLE X-B
Denominacion Definicion Indicador Instrumento
Corresponde a la cantidad de Formatos de control vy
trabajo ejecutado por una recoleccion de datos.
Productividad jornada Unidad/ Tiempo
Se define como la utilizacion Formatos de control 'y
Eficiencia correcta de los  recursos | Porcentaje (%) recoleccion de datos.
disponibles.
Es la seleccion de los productos Formatos de control 'y
con defectos en la linea de recoleccion de datos.
Calidad produccion de café torrado. Porcentaje (%)

Nota: Elaborado en base a las variables de estudio.
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CAPITULO IV
METODOLOGIA
4.1. Ambito de Estudio: Localizacién Politica y Geogrifica
4.1.1. Provincia de La Convencion — distrito de Maranura.
El distrito de Maranura se encuentra a 14 Km. De la provincia de la Convencion y 158
Km., fue creado por Ley 13620 del 15 de marzo de 1961 durante el gobierno de Manuel Prado
Ugarteche. El 15 de noviembre es su aniversario y la festividad religiosa fundamental es el Sefior
Exaltacion de Chinche. Y limita con.
e Por el Norte con los distritos de Santa Teresa y Echarati.
e Por el Este con el distrito de Occobamba.
e Por el Sur con los distritos de Huayopata y Santa Teresa.
e Por el Oeste con el distrito de Vilcabamba.
También se cconsidera como anexo los pueblos de Chaullay, Chinche, Pintobamba Chico,
Ccollpani, Mandor y Uchumayo.
La ciudad de Maranura esta ubicado a 14 Km. al Sur de la ciudad de Quillabamba,
conectandose a la capital regional por la carretera asfaltada, al haberse interrumpido el servicio
ferroviario Cusco-Quillabamba como consecuencia del embalsamiento del Riachuelo Acobamba,

>~ %

producto del fenémeno “El Nino”. El distrito representa el inicio y cuna del sindicalismo y las
luchas Populares Campesinas, También ofrece atractivos turisticos: la Cascada de Huanay o
Paccha de Mandor, el Santuario de Chinche cuyo templo fue construido en la colonia y atesora en
su interior valiosos cuadros de la Escuela Cusquefia que datan de 1650 y 1700. Maranura limita
por el Norte con el Distrito de Santa Ana, por el Sur con los Distritos de Huayopata y Santa Teresa,
por el Este con el Distrito de Occobamba y por el Oeste con el Distrito de Vilcabamba. (Gobierno
del Pera, 2019).

4.1.2. Informacion de la Empresa.

RAZON SOCIAL: “COOPERATIVA AGRARIA CAFETALERA MARANURA LTDA 129~
LOCALIZACION: Carretera Quillabamba - Maranura Alta a 10 km de la ciudad de Quillabamba

carretera margen derecha en la Provincia de la Convencion, Cusco — Peru.
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Figura 4
Vista de la ubicacion de la Planta Agroindustrial de la C.A.C. Maranura.

Nota: Google Maps
4.1.3. Descripcion de la Planta Agroindustrial C.A.C. Maranura.
La planta agroindustrial de La C.A.C. Maranura Ltda. N.° 129, estd ubicada en la carretera

a Maranura km 10, Provincia de La Convencion - departamento del Cusco — Perti, Esta conformada

por cinco areas de produccion los cuales se menciona a continuacion:

= Area de almacén. - en esta area se recepcion café pergamino y se realiza el control de calidad
en base de muestras representativas a fin de tener la seguridad de que s¢€ estd comprando un
café sano, clasificado por su calidad, limpieza y rendimiento, cuidando los estandares
requeridos por la empresa.

= Area de café pilado. - es el area donde se pila el café pergamino obteniendo café oro o verde
para su proximo procesamiento.

= Area de produccién de café molido. - este ambiente es de forma rectangular donde las

maquinarias que se encuentran ahi son la tostadora, molino, mezcladora, dos mesas de acero
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inoxidable, este se utiliza para el embolsado, sellado y empaquetado que se realiza en forma
manual.
= Area de produccion de pasta pura de cacao. - en esta area se realiza el procesamiento de
chocolate para taza.
= Area de caja. - es el ambiente donde se cancela el haber por la cantidad de materia prima
entregada al almacén de la cooperativa y donde se realiza la venta al por mayor de los productos
terminados.
4.1.4. Programa de Trabajo de la Empresa
La planta agroindustrial de la cooperativa Maranura trabaja 48 horas semanales, realizando
la rutina diaria de producir café embolsado en las diferentes presentaciones, mayormente produce
en la presentacion de 40 gr, llegando a culminar con una produccién a diario, el cual equivale a
4.50 quintales, esto a su vez equivale a 9 sacos de polipropileno correspondientes a 24 paquetes
de 25 sobres cada uno. Se detalla en el siguiente cuadro el tiempo y la cantidad de producto

terminado por persona.

Tabla §
Envasado de Café Molido.
Producto Tipo de bolsa Cantidad Total
40 gr Polietileno (10*15) 1 paquete = 25 sobres 25 paquetes = 1 saco
250 gr Polietileno (14*20) 1 paquete = 10 sobres 15 paquetes = 1 saco
500 gr Saco polipropileno 70 sobres 70 sobres =1 saco
1000 gr Saco polipropileno 30 sobres 30 sobres =1 saco

Nota: Informacion directa de la Cooperativa Agraria Cafetalera Maranura

Tabla 6
Nombre Comercial de los Productos.

Café Torrado “Rico Maranura”

Café Torrado 40 gr
Café Torrado 250 gr
Café Torrado 500 gr
Café Torrado 1000 gr

Nota: Informacion directa de la Cooperativa Agraria Cafetalera Maranura.
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4.2. Alcance del estudio.

El alcance del presente trabajo de investigacion es descriptivo, porque consiste en ir
acumulando una considerable cantidad de informacidn sobre el mismo tema ademas que permite
medir conceptos y definir las variables, ademas que busca especificar las propiedades, las
caracteristicas de procesos, objetos o cualquier otro fendmeno que se someta a un analisis.
(Baptista, Fernandez, & Hernandez, 2010)

De acuerdo a (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014) es una investigacion descriptiva
que nos dice y se refiere sobre las caracteristicas, cualidades internas y externas. La recolectara la
informacion necesaria para los conceptos y variables que nos hemos descrito anteriormente. EL
objetivo de nuestra investigacion descriptiva es llegar a conocer el rendimiento de produccion,
productividad y eficiencia en las actividades y procesos.

4.2.1. Tipo de la investigacion.

Investigacién de tipo aplicada porque tiene como fin principal solucionar problemas
encontrados en un periodo de tiempo corto. Dirigida a la aplicacion inmediata mediante acciones
concretas para enfrentar el problema. Por tanto, podemos decir que se dirige a la accion inminente
y no al desarrollo de la teoria y sus resultados, mediante acciones dirigidas para enfrentar en
problema. (Chavez, 2007)

4.2.2. Método de investigacion.

El método deductivo es el método de investigacion mas reconocido y universal de
investigacion que parte de lo general a lo especifico o particular. Es un proceso de pasos que sigue
el investigador para hacer de su actividad una préctica cientifica. El método deductivo tiene varios
pasos: La observacion del fenomeno a estudiar, creacion de una hipdtesis para explicar dicho
fenomeno, deduccion de consecuencias o proposiciones mas elementales que la propia hipotesis,
y verificacion o comprobacion de la verdad de los enunciados deducidos comparandolos con la
(Sampieri, 1999)

4.3. Enfoque de investigacion.

Es cuantitativo, porque determina un conjunto de procesos secuenciales existentes y
probatorios en cada proceso y respeta un orden permitido para su estudio en las diferentes etapas;
después del marco conceptual y las bases tedricas se establecen las hipotesis, determinando las
variables y aplicando un disefio para probarlas donde se utilizaron métodos estadisticos (Baptista

etal., 2010).
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4.4. Diseiio de investigacion.

Para este fin, se tiene un disefio no experimental, porque las variables utilizadas no seran
manipuladas para la creacion de nuevos conocimientos, y su disefio es transaccional o transversal,
porque recolectan datos en un solo momento, tiempo Unico su proposito es describir variables y
analizar su incidencia e interrelacion en un tiempo determinado. (Herndndez, Fernandez, &
Baptista, 2014).

4.5. Unidad de Analisis
- Productividad del café torrado
- Eficiencia de produccion
- Calidad de produccion.

4.6. Poblacion de Estudio

4.6.1. Poblacion

4.6.1.1. Descripcion de la Poblacion
La poblacion es el conjunto o totalidad de los componentes con propiedad comunes que es

el objeto de andlisis donde serdn validas las conclusiones de la investigacion.
Para esta investigacion toda la poblacion que representa la investigacion esta conformada
por las maquinas como unidad de procesos de produccion de café torrado en la planta

agroindustrial de la cooperativa agraria cafetalera Maranura.
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Tabla 7
Descripcion de los equipos.

EQUIPO CARACTERISTICAS

PILADORA | _ Capacidad de 2451b/hr de café pergamino.

- Velocidad constante de 1720 rpm

- Sistema de regulacion de alimentacion manual.
- Motor eléctrico 20 HP

- Tambor rotatorio y acondicionado para llegar a temperaturas hasta de 200°c.

TOSTADOR |- Opera en forma discontinua.

- Utiliza combustible petroleo diésel 2.

- El enfriamiento se hace mediante inyeccion de 10 litros de agua pulverizada y
aire de medio ambiente.

- Molino de discos paralelos, graduados manualmente.

MOLINO - Contiene una tolva de alimentacion donde se deposita el producto y tiene un
canal por donde sale el café¢ molido

- Calibrador de grado de molienda de 0 a 6 micras.

- capacidad de molienda de 370 kg/hr.

CHANCADORA |- Tiene una capacidad de 4qq/hr.
: - Tiene velocidad constante de 3600 rpm.
DEAZUCAR. | Motor de 1 HP alta velocidad.

- De 1.5 m. de ancho por 0.50 metros de alto.
ENFRIADOR ' |_ Material acero inoxidable.
- Capacidad de 4.12 qq.

- Batea de acero inoxidable de 1.5 largo por 0.50 ancho por 1 m. de altura.
MEZCLADORA | Capacidad de 7qq de café molido.
- Motor de 1HP.

SELLADORA |_  Selladora industrial, capacidad de 27 sobres por minuto de 40 gramos.

Nota: Informacion directa de la Cooperativa Agraria Cafetalera Maranura.

4.6.1.2. Cuantificacién de la Poblacion
La poblacion total es de 7 procesos de productividad. Donde se muestra en el cuadro de

relacion de operacion de productividad de café torrado de la planta agroindustrial de la cooperativa

agraria cafetalera Maranura.

53



Tabla 8
Relacion de Productividad.

Cod. Unidad de procesos Productividad
1 Piladora Unidad/tiempo
2 Tostadora Unidad/tiempo
3 Enfriador Unidad/tiempo
4 Molino Unidad/tiempo
5 Mezcladora Unidad/tiempo
6 Chancadora Unidad/tiempo
7 Envasador Unidad/tiempo

Nota: Informacion directa de la Cooperativa Agraria Cafetalera Maranura.

Son todas aquellas areas de operaciones unitarias de maquinas que trabajan en la
produccion de café torrado en la planta agroindustrial de la Cooperativa agraria cafetalera
Maranura.

4.7. Tamaio de Muestra
4.7.1. Descripcion de la Muestra

En este caso la muestra es sacada con el fin de medir y determinar las observaciones e
investigar para conocer y analizar las caracteristicas propias de toda la poblacion.

Nuestra muestra estudiada estd determinada por aquellas unidades de maquinas de
produccion que se encuentran trabajando en la planta agroindustrial de la cooperativa agraria
cafetalera Maranura. A su vez estas operaciones estan en secuencias en la linea de produccién de
acuerdo a un cierto tiempo de produccion que son exclusivamente para una sola operacion
diferente de trabajo, pero cada una conforma la misma variedad de produccion. Es decir, la muestra
es de tipo probabilistico ya que coincide con la poblacion.

4.7.1.1. Cuantificacion de la Muestra
Los componentes estan cuantificados en 6 dias laborables por 7 observaciones al dia en la

produccion que se muestran en el cuadro:
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Tabla 9
Formato para la medicion de productividad

ESTUDIO DEL MUESTREO DEL ESTUDIO DE LA PRODUCTIVIDAD
Fecha: ‘ Maquinas observadas en el estudio: ‘ Planta agroindustrial de la C.A.C. Maranura
Cantidad de maquinas observadas ‘ 7 ‘ Elaborado por: Andrés Fortunato Vila Chillquitoma
o |2 Dia: 1 ‘ Inicio a 08:00 am Termino a 12:00 pm Minutos disponibles: 240
é g % Ocurrencias productivas Ocurrencias no productivas .g o
$1228 slelelgl8l82]|s e |8 8| 8|om|2]|ed
Zls|g |S|2|S|E|8|8|E||S|E S| €28 &|™| &%
2 | M|E(F|E|E|S|E||*|F|®|E|&|=2|4& < | =
1 [485]08:05| 1 | 1 1 1 1 1 1 7 129% | 71%
2 |527|08:47 1 1 1 1 1 1 7 14% | 86%
3 |588(09:48 1|1 1 1 1 1 1 7 129% | 71%
4 1592109:52 1 1 1 1 1 1 1 7 0% | 100%
5 1609 |10:09 1 1 1 1 1 1 1 7 14% | 86%
6 |652]10:52 1] 1 1 1 1 1 1 7 129% | 71%
7 |711]11:51 1 1 1 1 1 1 1 7 14% | 86%
Total 1|21 |1 |1]1]2 6 5 6 6 6 6 5 49 9 40
% 2% 4% | 2% | 2% [ 2% | 2% | 4% | |12% | 10% | 12% | 12% | 12% | 12% | 10% | 100% | 18% | 82%

Nota: Formato de produccion de la Cooperativa Agraria Cafetalera de Maranura.

Ecuacion estadistica para determinacion del nimero necesario de observaciones

ZG*pxq
n=———j;
e
Donde
1-0=95% 0.95 n= 243
7= 1.96 observaciones realizadas 294
= 0.197 Observaciones faltantes 51
q= 0.803 Di+26as disponibles 6
e=5% 0.05 observaciones por dia 7

4.8. Técnicas de Seleccion de Muestra
El método del muestreo consiste en la eleccion del tiempo para observar y cuantificar la
productividad por método aleatorio se determiné la muestra cuyos componentes y caracteristicas

son similares a las de la poblacion de estudio.
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4.8.1. Método Probalistico

Para nuestra investigacion utilizamos el muestreo probabilistico ya que es una técnica de
donde todos los elementos tienen la misma probabilidad de ser elegidos para formar parte de una
muestra consiguientemente todas las posibles muestras de tamafio tienen las mismas posibilidades
de ser seleccionadas.

También se basa en la teoria de la probabilidad y por lo tanto es posible calcular la precision
y acotar el error cometido. El método probabilistico elegido nos ayuda a que el muestreo sea
aleatorio simple donde en proceso se asigna tiempos aleatorio para completar el tamafo de la
muestra requerido ya que la poblacion es muy limitada de unidades de operacion de maquinas.

Las muestras seleccionadas aleatorias son representativas porque nos indican si existe
productividad o no existe productividad y esta muestra serd la mas representativa de acuerdo a la
actividad que realicen, y la tarea que tengan que cumplir con el rendimiento de la produccion.

El muestreo aleatorio simple es accesible para el investigador y se muestra por su atractivo
de su simpleza y es sencillo y de facil de comprension y nos brinda un calculo rapido y barato de
medias y varianza de las observaciones y muestras seleccionadas de las unidades de operacion de
las maquinas que determinan nuestra investigacion del rendimiento de produccion.

4.8.2. Técnicas de Recoleccion de Informacion

Se realizaran rastreos de precedentes, teniendo en cuenta el objetivo de la tesis para lograr
el fin deseado viendo las posibilidades de efectividad. Ya que es la unidad basica para realizar
una pesquisa o una indagacion. El documento serd libros, parte de ese texto, un articulo o una
parte de ese articulo, la revision de bibliografias, documentos de la especialidad, para
sistematizar se usard los formatos técnicos.

e Formato de control de pilado
e Formato de control tostado

e Formato de enfriado

e Formato de control molienda
e Formato de chancadora

e Formato de envasado
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4.8.3. Rendimiento de la produccion estudiada

Los formatos de control de tiempos son herramientas que nos sirven para la recoleccion de
datos sobre el rendimiento de las maquinas para poder determinar la produccion determinada que
realiza la planta agroindustrial de la Cooperativa Agraria Cafetalera Maranura. Es decir, a través
de cuadros y graficos estadisticos estimamos la cantidad de trabajo realizado.
4.8.4. Productividad de café torrado

Esta herramienta utilizada de formatos para la recoleccion de informacion sobre la
produccion de café torrado nos determina los trabajos productivos y trabajos no productivos, de
cada inicio o termino de trabajo y podemos interpretar con tablas y graficos estadisticos podemos
analizar el rendimiento de la produccion de café torrado.

Tabla 10
Formato para la medicion de productividad.

MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD

Fecha: ‘ Magquinas observadas en el estudio: ‘ Planta agroindustrial de la C.A.C. Maranura
Cantidad de maquinas observadas: | Elaborado por:
Dia: ‘ Inicio a las: Termino a las: ‘ Minutos disponibles:
o | Ocurrencias productivas Ocurrencias no productivas
-
;| S
4 et
el
s | 8 % % no
© < . .
-Z 2 ol ol o g <l s ol ol o g <l s Productivo | productivo
= ] = |
z| 2|2 BI=| S| 3|22l 8| =S| 58| =] g Obs
) = = Q < | = = =) Q <
T|Z| 8 § <| g B 2| = 3 § <| g B z | Torales
= Bl s = A = Bl s 2| a

Total

%

Nota: Formato de produccion de la Cooperativa Agraria Cafetalera de Maranura.

La entrevista, se realizard al personal de cada é4rea de produccién que tienen mayor

informacion valiosa, su instrumento es la guia de entrevista, formatos de control.
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4.9. Técnicas de Analisis e Interpretacion de la Informacion
El tratamiento de informacion, serd preciso, es decir recopilar los datos obtenidos y
seleccionarlos, ordenarlos, sintetizarlos en cuadros, graficas, esquemas, mediante la herramienta
estadisticos spss y excel etc.
4.10. Técnicas para demostrar la verdad o falsedad de las hipétesis planteadas
- Revision y validacion de datos obtenidos
- Analisis de la informacion recopilada.
- Software de aplicacion y data de estudio.
4.10.1. Instrumentos para la Investigacion
De acuerdo a la necesidad de precisar mejor la investigacion se considera como
instrumentos: paginas web, textos, revistas, programas (Microsoft Word, Excel 2014) y otros.
También usamos como instrumentos para la presente investigacion de tesis: Reloj con cronometro
de tiempos, calculadora cientifica, camara, laptop, tablero para los formatos, lapicero, lapiz,
borrador, cuaderno borrador de anotes, impresora y cinta métrica para medir la distancia de espacio
de las maquinas y area de operaciones.

Procedimiento
Primero escuchamos las charlas de seguridad y trabajo en equipo en la planta para prevenir

cualquier tipo de problema. Se planifica la cantidad de café para procesar luego realizamos las
respectivas mediciones de tiempo con los formatos de control para las diferentes areas de
produccion, tanto de rendimiento.
- Primero: seleccionar el café y balancear su calidad y pesar para el procesado.
- Segundo: Pilado y tostado del café y tomar datos cuidadosamente
- Tercero: Mezclado y envasado de café torrado
- Cuarto: para tomar la medicion de la cantidad de produccion por dia trabajado se tiene el
apoyo del cuaderno de produccion que se maneja en la planta para tener datos veridicos.
- Quinto: Luego de obtener los datos en la linea de produccion en borradora se empieza a
procesarlos de manera digital realizando cuadros y graficos estadisticos.
- Sexto: De acuerdo a los resultados obtenidos podemos sustentar nuestra hipotesis.

La secuencia determinada de la recoleccion de datos se muestra en las siguientes figuras.
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Figura 5
Materia prima de almacén

Nota: Cooperativa Agraria Cafetalera Maranura

Figura 6
Magquina piladora

Nota: Cooperativa Agraria Cafetalera Maranura

Figura 7
Magquina Tostadora

Nota: Cooperativa Agraria Cafetalera Maranura
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Figura 8
Magquina Moledora

Nota: Cooperativa Agraria Cafetalera Maranura

Figura 9
Mezcla

Nota: Cooperativa Agraria Cafetalera Maranura

Figura 10
Embolsado y Sellado

Nota: Cooperativa Agraria Cafetalera Maranura
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Figura 11
Almacenamiento en Sacos

Nota: Cooperativa Agraria Cafetalera Maranura

Figura 12
Procesamiento de datos

Nota: Cooperativa Agraria Cafetalera Maranura
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CAPITULO V
ANALISIS DE LA EVALUACION DEL RENDIMIENTO DE PRODUCCION DE CAFE
TORRADO EN LA PLANTA AGROINDUSTRIAL DE LA COOPERATIVA AGRARIA
CAFETALERA MARANURA.

5.1. Cantidad de Produccion de Café Torrado

Es la actividad importante de nuestra investigacion para lo cual se recolecto la informacion
en un cuaderno de produccion propio los datos de produccion total de unidades de sobres de
diferentes tipos de envases de café torrado producidas durante el dia se obtuvo al final de la jornada
de trabajo de 8 horas en donde se puso mucho énfasis en la comparacion de los datos con el
cuaderno de produccion de la empresa en estudio, se realizo esta toma de datos durante 8 meses
consecutivos conformes producidas por la planta agroindustrial.

Tabla 11
Cantidad total de produccion de café torrado por mes

Sobre |ENERO |FEBRERO | MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO| JULIO | AGOSTO

40 gr | 161325 | 112150 98175 | 91000 | 149600 | 90600 | 98075 139425

250 gr 2290 2372 1186 200 654 3017 2327
500 gr 2063 1040 490 72 1930 1458 1194
1000 gr 63 109 15 107 50 60

Nota: Reporte mensual de produccion en base a los formatos de produccion de la Cooperativa
Agraria Cafetalera Maranura.

Figura 13
Produccion Total Por Mes (Enero — Agosto)

CANTIDAD PRODUCCION

200000
150000

100000
50000 I I I I
0
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO

mA40gr 250 gr 500 gr 1000 gr

Nota: Elaborado en base al reporte mensual.
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Tabla 12
Cantidad total de produccion de café torrado

Tipos sobres Total
40 gr 940350
250 gr 12046
500 gr 7830
1000 gr 404

Nota: Elaborado en base al formato de produccion

5.2. Promedio de Produccion Semestral

De acuerdo a muestra investigacion el promedio de produccioén semestral se muestra en el

cuadro siguiente.

Tabla 13
Promedio de produccion semestral.
Tipo de sobres 40 gr 250 gr 500 gr 1000 gr
Promedio sensual ~ 117543.75 1505.75 1030.875 50.5
Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion.
Tabla 14
Promedio de produccion diario.
Tipo de sobres 40 gr 250 gr 500 gr 1000 gr
Promedio dia 6396.94 81.95 53.27 2.75

Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion.

Figura 14
Promedio de produccion diario

PROMEDIO DIARIO

|

m40gr m=250gr 500 gr 1000 gr

Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion
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5.3. Eficiencia del proceso de productivo de café torrado

Podemos mencionar que el porcentaje de utilidad de los recursos la planta agroindustrial es
poder elaborar y producir a la mejor capacidad factible en un tiempo factible y con la calidad que
requiere el producto de acuerdo a nuestra investigacion la eficiencia de produccion por mes (enero-
agosto) se muestra el desarrollo en el siguiente cuadro.

Tabla 15
Eficiencia del proceso productivo por mes.
Eficiencia de produccion por mes

Enero Febrero  Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto
17% 12% 10% 9% 16% 10% 11% 15%
Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion

Figura 15
Eficiencia de produccion

Eficiencia del proceso productivo
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m40gr m250¢gr 500 gr 1000 gr

Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion

5.4. Numero de productos defectuosos

En este aspecto los sobres que se elaboran cumplimiento con la calidad especifica y no se
tengan defectos y de ser rechazado por defectos obtenidos durante el proceso de produccion donde
también son revisadas por el personal de empacado y se realiza el conteo al finalizar el proceso.

Unidades aceptadas

Eficiencia calidad = Unidades producidas

La informacion obtenida de reportes de calidad del cuaderno de produccion de la planta, se

obtiene de tres tipos de productos rechazado que son:
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5.4.1. Rechazo en proceso
Esto ocurre en el proceso de embolsado y sellado en donde los operarios inspeccionan si los

sobres llevan cantidad adecuada de peso del producto.
Es decir, controlan si tienen algun tipo de defecto en el sellado y se puede ver a simple vista. Este
defecto puede ser:

¢ Que tenga el peso aproximado adecuado

e No poseer defecto de sellado

e Suciedad

¢ Que no tenga grumos
5.4.2. Rechazo en el Almacenamiento

El retiro de los sobres con defectos o rechazados lo realiza el departamento de almacenado

el cual realiza varios examenes de las cuales se debe poseer el producto. Este defecto puede ser:
e Suciedad en los sacos de empaque
e Uniformidad en el empacado
¢ Que no tenga mucho aire
e Fecha de produccion
e Codificacion
5.4.3. Rechazo en inspeccion final.

Para el estudio de la calidad es necesario tomar los datos del area responsable de la
empresa, en donde ellos llevan el control de calidad, es decir donde realizan en el control de ventas
en donde el producto se libera o rechaza. Libera es cuando es aceptado el eslabon y es llevado a
los lugares de venta y rechazado cuando el producto se muestra los defectos y registra el origen
del defecto causado.

5.4.4. Indicador de calidad.
Los datos numéricos representan el promedio del porcentaje de acuerdo a la cantidad de

sobres deficientes como el sellado, mucho aire y mal cortado, de todos los lotes que se estudiaron.
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Tabla 16
Indicadores de estudio de calidad

Estadisticos Porcentaje
Promedio 91%
Desviacion estandar 13%
Maximo 81%
Minimo 5%

Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion

Tabla 17
Resultados de eficiencia de calidad.

Resultado de la eficiencia de calidad

90.93%

Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion

5.4.5. Resultados de numero productos defectuosos.

Esté relacionado con la estructura organizacional de produccion en donde los procesos y

los materiales son necesarios para establecer una gestion de calidad.

Tabla 18
Comportamiento de calidad por dia
Fecha | Eficiencia | Fecha | Eficiencia | Fecha | Eficiencia | Fecha | Eficiencia

06-ene-20 | 99.839% | 03-mar-20 | 99749, |11-may-20| 99.72% | 08-jul-20 0.00%

07-ene-20 | 99.84% | 04-mar-20 | 99.83% |12-may-20| 99.55% | 09-jul-20 0.00%

08-ene-20 | 99.86% | 05-mar-20 | 99.85% |13-may-20| 99.74% | 10-jul-20 | 99.70%
09-ene-20 | 99.85% | 06-mar-20 | 99.80% |14-may-20| 99.72% | 11-jul-20 | 99.76%
10-ene-20 | 99.85% | 09-mar-20 | 99.79% |15-may-20| 99.81% | 13-jul-20 | 99.60%
13-ene-20 | 99.92% | 10-mar-20 | 99.47% |16-may-20| 99.91% | 14-jul-20 | 99.67%
14-ene-20 | 99.75% | 11-mar-20 | 0.00% |18-may-20| 99.81% | 15-jul-20 | 99.81%
15-ene-20 | 99.97% | 12-mar-20 | 0.00% |23-may-20| 99.89% | 16-jul-20 | 99.78%
16-ene-20 | 99.90% | 13-mar-20 | 99.58% |[25-may-20| 99.77% | 17-jul-20 0.00%

17-ene-20 |  0.00% | 17-mar-20 | 99.83% |26-may-20| 99.89% | 18-jul-20 | 99.82%
19-ene-20 |  0.00% | 23-mar-20 | 99.85% |27-may-20| 99.81% | 19-jul-20 | 0.00%

20-ene-20 | 99.94% | 24-mar-20 | 99.89% |28-may-20| 99.74% | 24-jul-20 | 99.82%
21-ene-20 | 99.83% |26-mar-20 | 99.93% |29-may-20| 99.66% | 25-jul-20 | 99.85%
22-ene-20 | 99.81% |27-mar-20 | 99.68% |30-may-20| 99.42% | 27-jul-20 | 99.55%
24-ene-20 | 99.93% | 31-mar-20 | 99.66% | 01-jun-20 | 99.80% | 29-jul-20 | 99.89%
28-ene-20 | 99.87% | 02-abr-20 | 99.94% | 02-jun-20 | 99.76% | 30-jul-20 | 99.85%
29-ene-20 | 99.16% | 03-abr-20 | 99.89% | 03-jun-20 | 99.55% | 31-jul-20 | 99.87%
30-ene-20 | 99.81% | 07-abr-20 | 99.63% | 04-jun-20 | 99.79% | 01-ago-20 | 99.81%
31-ene-20 | 99.63% | 11-abr-20 | 99.69% | 05-jun-20 | 0.00% | 03-ago-20 | 99.78%
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Fecha Eficiencia Fecha Eficiencia Fecha Eficiencia Fecha Eficiencia

03-feb-20 | 99.92% | 14-abr-20 | 99.81% | 08-jun-20 | 99.72% | 04-ago-20 | 99.91%

04-feb-20 | 99.84% | 15-abr-20 | 99.89% | 09-jun-20 | 99.79% | 05-ago-20 | 99.80%

05-feb-20 | 99.79% | 16-abr-20 | 99.61% | 10-jun-20 | 98.71% | 06-ago-20 | 99.87%

06-feb-20 | 99.67% | 22-abr-20 | 99.70% | 11-jun-20 | 99.81% | 07-ago-20 | 99.78%

07-feb-20 | 99.83% | 23-abr-20 | 99.83% | 12-jun-20 | 99.84% | 10-ago-20 | 99.85%

10-feb-20 | 99.82% | 24-abr-20 | 99.68% | 15-jun-20 | 99.67% | 12-ago-20 | 99.89%

11-feb-20 | 99.91% | 25-abr-20 | 99.85% | 16-jun-20 | 99.72% | 13-ago-20 | 99.87%

12-feb-20 | 99.88% | 27-abr-20 | 99.79% | 17-jun-20 | 0.00% | 14-ago-20 | 99.85%

13-feb-20 | 99.85% | 28-abr-20 | 99.55% | 18-jun-20 | 99.72% | 17-ago-20 | 99.78%

14-feb-20 |  0.00% | 29-abr-20 | 99.91% | 19-jun-20 | 99.70% | 18-ago-20 | 0.00%

17-feb-20 | 99.85% | 30-abr-20 | 99.72% | 20-jun-20 | 99.58% | 19-ago-20 | 99.78%

18-ene-20 | 99.90% |04-may-20| 99.78% | 22-jun-20 | 99.78% | 20-ago-20 | 99.77%

19-feb-20 | 99.63% |05-may-20| 99.68% | 23-jun-20 | 99.51% | 21-ago-20 | 99.82%

24-feb-20 | 99.88% |06-may-20| 99.51% | 26-jun-20 | 99.71% | 24-ago-20 | 0.00%

25-feb-20 |  0.00% |07-may-20| 99.70% | 02-jul-20 | 99.60% | 25-ago-20 | 97.66%

26-feb-20 0.00% |08-may-20| 99.81% | 03-jul-20 | 99.80% | 26-ago-20 | 98.29%

27-feb-20 | 99.72% |09-may-20| 99.74% | 04-jul-20 | 99.69% | 27-ago-20 | 99.63%

05-jul-20 | 99.61% | 31-ago-20 | 99.81%

Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion.

Tabla 19
Calidad por turno
Turno Promedio
1 92.2%

Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion

Tabla 20
Causa de rechazo de producto
Causas Mal sellado | Mucho aire Mal cortado
Promedio 81% 5% 14%

Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion
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Figura 16
Representacion de defectos

Promedio

= Mal sellado Mucho aire Mal cortado

Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion

5.5. Eficiencia de tiempos en maquinaria.

Desde un punto de vista lo que se quiere determinar es el porcentaje de eficiencia de
tiempos en maquina donde se define la cantidad de tiempo trabajado en relacion de la cantidad de
tiempo que se espera con referencia en las horas de trabajo que es la eficiencia que se maneja el
departamento de produccion de la planta agroindustrial de la cooperativa Maranura.

horas producidas

Efictencia = Uhoras esperadas

Para el estudio de la eficiencia de las maquinas se tomaron la informacion de los reportes
de las fichas o formatos de control de cada 4rea donde se coloca el tiempo utilizado y el tiempo de
paro con sus respectivos turnos en la siguiente tabla se presenta los resultados de tiempos que se
trabajaron durante el estudio.

Tabla 21
Datos de horas producidas

Reporte minutos

Operacion Tiempo utilizado Tiempo de paro
Pilado 14521 56039
Tostado 21290 49270
Enfriado 19835 50725
Molino 20374 50186
Chancadora 14067 56493
Mezcladora 10454 60106
Envasado 29155 41405
Total (horas) 2161.6 6070.4

Nota: Elaborado en base a los formatos de produccioén
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Tabla 22
Eficiencia de tiempos en maquinaria.

Operacion Eficiencia
Pilado 21%
Tostado 30%
Enfriado 28%
Molino 29%
Chancadora 20%
Mezcladora 15%
Envasado 41%

Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion

Figura 17
Eficiencia de tiempo por maquinaria
Eficiencia
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Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion

5.6. Horas aleatorias de uso en el proceso productivo

Para este estudio se tomo la informacion en forma secreta esto con la finalidad de no alterar
la conducta de los trabajadores en la planta para que el estudio tenga una informacidon mas precisa

de las actividades de productividad.
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Tabla 23
Trabajo productivo y no productivo

ESTUDIO DE LA PRODUCTIVIDAD

Fecha: Maquinas observadas en el estudio: Planta agroindustrial de la C.A.C. Maranura
Cantidad de miquinas observadas 7 l Elaborado por: Andrés Fortunato Vila Chillquitoma
% Dia: 1 ‘InicioaOS:OO am Termino a 12:00 pm Minutos disponibles: 240
e Ocurrencias productivas Ocurrencias no productivas
HELR: s o S o
2 =] 2| = 5| ﬁ E} = S S 5 é ﬁ 5 Total E x ‘5
5 O O ° =8
T
148510805 ) 1] 1o o a7 29% | 1%
2 | 527 | 0847 1 1 U o a7 14% | 86%
3588 0948 1] 1 1 1 11 1 7 ] 29% | 1%
4 5921 09:52 1] 1 U o a7 0% | 100%
5 | 609 | 10:09 1 1 1 1 1 1 1| 7 | 14% | 86%
6 | 652 10:52 1] 1 1| 1 1 1] 1 T 29% | 11%
7 [ 711 11S] 1 1 1 11 1] 7| 14% | 86%
Total 1 2] 1] 1] 1| 1] o2 6| 5| 6| 6| 6| 6| 5/ % 9 40
% 2% | 4% | 2% 2% | 2% | 2% | 4% | [12%]10% | 12% | 12% | 12% | 12% | 10% | 100% | 18% | 82%

Nota: Formato de produccion de la Cooperativa Agraria Cafetalera de Maranura.

Figura 18

Representacion trabajo productivo y no productivo.

Titulo del grafico

= % Productivo

% no productivo

Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion
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Tabla 24
Determinacion de la productividad

RESULTADOS DE LA PRODUCTIVIDAD HORAS ALEATORIAS
Trabajo productivo Trabajo no productivo
Pilado 4% Pilado 10%
Tostado 6% Tostado 8%
Molido 4% Molido 10%
Enfriado 4% Enfriado 10%
Chancadora 4% Chancadora 10%
Mezclado 2% Mezclado 12%
Envasado 6% Envasado 8%
total 31% total 69%

Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion.

Figura 19
Determinacion del trabajo.
Productividad
14%
12%
10%
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6%
4%
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o b
Pilado Tostado Molido Enfriado Chancadora Mezclado Envasado

H Productivo M No productivo

Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion.

5.7. Horas productivas y no productivas de uso de maquinaria y equipo

Esta se evaltia con el porcentaje de tiempo en que realmente se estd trabajando, en relacion
al tiempo que se tiene programado para trabajar eso nos determinara cuan util son las horas
productivas. Para lo cual se tienen que considerar las jornadas de trabajo en que realiza la
produccion y los dias de la semana laborables donde se utilizaran los formatos de control para la

obtencion de informacion de cada area de produccion.

Tiempo trabajo real

Eficiencia Disponibilidad = Tiempo programado
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Para este estudio se tomaron los datos de tiempos de 8 horas de trabajo al dia y 6 dias a la

semana durante 8 meses conforme trabajadas y cronometradas por las maquinas para su evaluacion

en la planta agroindustrias.

Tabla 25
Jornadas de trabajo
HORARIO DE TRABAJO
Turno Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
Maiiana | 08:00-12:00 | 08:00-12:00 | 08:00-12:00 | 08:00-12:00 | 08:00-12:00 | 08:00-12:00
Tarde |13:00-17:00 |13:00-17:00 | 13:00-17:00 | 13:00-17:00 | 13:00-17:00 | 12:00-00:00
Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion.
Tabla 26
Resumen de tiempo de estudio
TOTAL, DE MESES DE ESTUDIO
Meses | Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto
Dias 19 17 15 15 20 19 22 20

Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion.

Tabla 27
Resumen de tiempo de estudio
TIEMPO DE ESTUDIO
Total, de meses Dias
8 147

Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion.

5.7.1. Informacion recolectada

Los datos de estudio se obtuvieron directamente en el proceso de produccion

cronometrando el tiempo del paro u horas no productivas y horas productivas. Es decir, se realizd

un estudio durante 147 dias, donde se llegaron a tomar los datos del funcionamiento de las

magquinas en el proceso de produccion de café torrado.
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Tabla 28

Estudio de disponibilidad

, Tiempo de Meses de
., , . Numero | Turno de X :
Informacién Dias de estudio . . estudio estudio
de dias estudio .
(Minutos)
06/01/2020- 1-(8
Reportes 31/08/2020 147 horas) 70560 8
Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion.
Tabla 29
Resultados de estudio.
Reporte (horas)
Operacion Tiempo . tiempo de
utilizado Tiempo de paro estudio
Total (minutos) 129696 364224 147 dias
Total (horas) 2161.6 6070.4 147 dias
Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion.
Tabla 30
Control de tiempos.
Tiempo total Tiempo de 2
. Tiempo Numero de de 1 PO
Equipo . - ., producciones
(minutos) operacion produccion .
. (minutos)
(minutos)
Pilado 70 1 70 140
Tostado 26 4 104 208
Enfriado 24 4 96 192
Molienda 25 4 100 200
Chancado 17 4 68 136
Mezclado 25 2 50 100
Envasado 70 2 140 280

Nota: Elaborado en base a los formatos de produccion.
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Tabla 31

Tiempo de trabajo (Horas)

Reporte
Operacion . - )
Tiempo utilizado | Tiempo de paro
Pilado 14521 56039
Tostado 21290 49270
Enfriado 19835 50725
Molino 20374 50186
Chancadora 14067 56493
Mezcladora 10454 60106
Envasado 29155 41405
Total (Horas) 129696 364224

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Tabla 32
Porcentaje de horas trabajadas del mes de enero

Trabajo Pilado | Tostado | Enfriado | Molino | Chancado | Mezclado | Envasado| Total
Horas productivas | 3.8% | 5.6% 5.2% 5.4% 3.8% 2.8% 7.8% 34.2%
Horas no 105%| 87% | 9.1% | 89% | 105% | 11.5% | 6.5% | 65.8%
productivas

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Figura 20

Determinacion de horas productivas y no productivas del mes enero.
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Tabla 33

Porcentaje de horas trabajadas del mes de febrero

Trabajo Pilado | Tostado | Enfriado | Molino | Chancado | Mezclado | Envasado | Total
Horas 33% | 4.8% | 46% | 42% | 3.1% 2.4% 6.7% | 29.1%
productivas
Horas no 11.0% | 9.5% | 9.7% | 10.1% | 11.2% | 11.9% 7.6% | 70.9%
productivas
Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
Figura 21
Determinacion de horas productivas y no productivas del mes febrero.
Febrero
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10.0%

8.0%

6.0%

4.0% I I

2o ] I I

0.0% I

Pilado Tostado Enfriado Molino Chancado Mezclado Envasado
MW Horas productivas B Horas no productiva
Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
Tabla 34
Porcentaje de horas trabajadas del mes de marzo.
Trabajo Pilado | Tostado | Enfriado | Molino | Chancado | Mezclado | Envasado | Total

Horas productivas 32% | 4.7% 4.4% | 4.6% 3.1% 2.3% 6.4% | 29%
Horas no 11.1%| 9.5% | 9.9% | 97% | 112% | 12.0% | 7.9% |71%
productivas

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

75




Figura 22

Determinacion de horas productivas y no productivas del mes marzo.
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
Tabla 35
Porcentaje de horas trabajadas del mes de abril.

Trabajo Pilado | Tostado | Enfriado | Molino | Chancado | Mezclado | Envasado | Total
Horas 24% | 35% | 33% | 34% | 23% 1.7% 47% | 21%
productivas
Horas no 11.9% | 10.8% | 11.0% | 10.9% | 12.0% | 12.6% | 9.6% | 79%
productivas

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Figura 23

Determinacion de horas productivas y no productivas del mes abril.
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Tabla 36

Determinacion de horas productivas y no productivas del mes mayo.

Trabajo Pilado | Tostado | Enfriado | Molino | Chancado | Mezclado | Envasado | Total
Horas 29% | 43% | 4.0% | 42% | 2.8% 2.1% 59% | 26%
productivas
Horas no 11.4% | 10.0% | 103% | 10.1% | 11.5% | 122% | 8.4% | 74%
productivas

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
Figura 24
Determinacion de horas productivas y no productivas del mes mayo.
Mayo
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
Tabla 37
Determinacion de horas productivas y no productivas del mes junio.

Trabajo Pilado | Tostado | Enfriado | Molino | Chancado | Mezclado | Envasado| Total
Horas productivas 2.4% 3.6% 3.3% 3.4% 2.4% 1.7% 4.8% 22%
Horas no 11.9% | 10.7% | 11.0% | 10.8% | 11.9% | 12.6% | 9.5% | 78%
productivas

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Figura 25

Determinacion de horas productivas y no productivas del mes junio.
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Chancado Mezclado Envasado

Tabla 38
Determinacion de horas productivas y no productivas del mes julio.
Trabajo Pilado | Tostado | Enfriado | Molino | Chancado | Mezclado | Envasado | Total
Total, productivas 2.4% 3.5% 3.3% 3.4% 2.3% 1.7% 4.7% 21%
Total, no productiva | 11.9% | 10.8% | 11.0% | 10.9% | 12.0% 12.6% 9.5% 79%

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Figura 26
Determinacion de horas productivas y no productivas del mes julio.
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Tabla 39
Determinacion de horas productivas y no productivas del mes agosto.

Trabajo Pilado | Tostado | Enfriado | Molino | Chancado | Mezclado | Envasado | Total
Horas productivas 32% | 4.6% 4.3% 4.5% 3.0% 2.2% 6.3% 28%
Horas no 11.1% | 9.7% | 10.0% | 9.8% | 112% | 12.0% | 80% | 72%
productivas

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Figura 27
Determinacion de horas productivas y no productivas del mes agosto.
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Tabla 40
Rendimiento de maquinas de horas productivas.

Cuadro de resultados de rendimiento de maquinas por mes

Operacion | Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio Julio | Agosto

Pilado 36% | 30% | 29% | 20% | 26% 20% 20% 29%
Tostado 64% | 51% | 50% | 32% | 43% 33% 32% 48%
Enfriado | 57% | 47% | 44% | 29% | 39% 30% 30% 43%
Molino 60% | 42% | 47% | 31% | 41% 32% 31% 46%
Chancado | 36% | 28% | 28% | 19% | 25% 20% 19% 27%
Mezclado | 24% | 20% 19% | 13% | 17% 14% 14% 19%
Envasado | 119% | 88% | 82% | 49% | 69% 51% 50% 79%

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Figura 28
Rendimiento de maquinas de horas productivas.
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Tabla 41
Rendimiento de maquinas de horas productivas por mes.

Rendimiento total por mes

Enero Febrero Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto

52% 41% 40% 27% 35% 28% 27% 39%
Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Figura 29
Rendimiento de maquinas de horas productivas por mes.
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Tabla 42
Eficiencia de maquinas de horas productivas.

Cuadro de resultados de eficiencia de maquinas por mes

Operacion | Enero |Febrero| Marzo | Abril | Mayo Junio Julio Agosto

Pilado 27% 23% 22% 17% 20% 17% 17% 22%

Tostado 39% 34% 33% 24% 30% 25% 25% 32%

Enfriado 36% 32% 31% 23% 28% 23% 23% 30%

Molino 38% 29% 32% 24% 29% 24% 24% 31%

Chancado | 26% 22% 22% 16% 20% 17% 16% 21%

Mezclado 20% 17% 16% 12% 15% 12% 12% 16%

Envasado 54% 47% 45% 33% 41% 34% 33% 44%

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Figura 30
Eficiencia de maquinas de horas productivas.
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Tabla 43
Eficiencia de maquinas de horas productivas.

EFICIENCIA TOTAL POR MES

Enero Febrero Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto
34% 29% 29% 21% | 26% 22% | 21% 28%

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.




Figura 31
Eficiencia de maquinas de horas productivas.

Eficiencia por mes

40%

30%

20%
10% I

0

X

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Tabla 44
Productividad de maquinas de horas productivas y no productivas.
Cuadro de resultados de productividad de maquinas por mes

Operacion Enero | Febrero | Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto
Pilado 10% 7% 6% 3% 5% 3% 3% 7%
Tostado 25% 17% 16% 8% 13% 8% 8% 15%
Enfriado 21% 15% 13% 7% 11% 7% 7% 13%
Molino 23% 12% 15% 7% 12% 8% 7% 14%
Chancado 9% 6% 6% 3% 5% 3% 3% 6%
Mezclado 5% 3% 3% 2% 3% 2% 2% 3%
Envasado 63% 41% 37% 16% 28% 17% 16% 35%

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Figura 32
Productividad de maquinas de horas productivas y no productivas.

Productividad mensual de maquinas

70%
60%
50%
40%
30%
20%

o I‘I | |l
I Il i NIN0N. II n-l HERN= II . II sl HEE NS

0

X

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto

B Pilado ™ Tostado Enfriado Molino ™ Chancado ™ Mezclado ™ Envasado

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Tabla 45

Productividad de maquinas de horas productivas y no productivas.

PRODUCTIVIDAD TOTAL POR MES

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

18%

12%

12%

6%

9%

6%

6%

11%

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Figura 33

Productividad de maquinas de horas productivas.
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Tabla 46

Trabajo de horas productivas y no productivas.
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Agosto

Resumen de trabajo de horas productivas y no productivas
Trabajo Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio Julio | Agosto
Total, 342% | 29% | 29% | 21% | 26% | 22% | 21% | 28%
productivas
Total, no 1 s eor | 70.9% | 719% | 79% | 74% | 78% | 79% | 72%
productiva

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Figura 34
Porcentaje horas productivas y no productivas.
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Tabla 47
Trabajo de horas productivas y no productivas.
Porcentaje de utilidad
Operacion productivas no productivas
Pilado 2.9% 11.3%
Tostado 4.3% 10.0%
Enfriado 4.0% 10.3%
Molino 4.1% 10.2%
Chancado 2.8% 11.4%
Mezclado 2.1% 12.2%
Envasado 5.9% 8.4%

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Figura 35
Cuadro de utilidad horas productivas y no productivas.
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Tabla 48
Reporte trabajo de horas productivas y no productivas.

Reporte de tiempo de produccion
Operacion i i
b li;ﬁr;%% Tle;?; (()) de Rendimiento eficiencia | Productividad
Pilado 14521 56039 26% 21% 5%
Tostado 21290 49270 43% 30% 13%
Enfriado 19835 50725 39% 28% 11%
Molino 20374 50186 41% 29% 12%
Chancadora | 14067 56493 25% 20% 50,
Mezcladora | 10454 60106 17% 15% 3%
Envasado 29125 41435 70% 41% 29%

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Figura 36
Determinacion de tiempo de produccion
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Tabla 49
Porcentajes disponibilidad
Reporte (horas)
Operacion . . .
Tiempo utilizado | Tiempo de paro
Total (Horas) 26.3% 74%

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.



Tabla 50

Eficiencia productiva

Eficiencia

26%

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Tabla 51

Rendimiento de produccion

Rendimiento de produccion

36%

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Tabla 52
Productividad

Productividad

9.3%

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

5.8. Nivel de Produccion

Podemos mencionar que es la medida para establecer una relaciéon que existe entre la

cantidad que se produce y la cantidad de recursos que se necesitan para producirlos. Actualmente

la planta produce dos producciones al dia, pero la situacion actual del COVID-19 influye en una

produccion de 212 kg de café pergamino para procesarlo con 50 kg de aztcar que esto equivale a

una produccién de 5550 unidades de sobres de 40 gr aproximadamente al dia. }

Tabla 53

Cantidad de sobres por 2 producciones al dia.

PRODUCTO | Sobres kg | Cantidad insumo(kg) unidades (sobres) producidas
) 40 444000 11100
CAFE 250 444000 1776
TORRADO
, 500 444000 888
(con aztcar)
1000 444000 444

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Figura 37
Resumen de la produccion total de café torrado de acuerdo al tipo de sobre

Cantidad de sobres producidos

m 40 gr 250 gr 500 gr 1000 gr

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Tabla 54
Cantidad total de produccion de café torrado por mes
ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL | MAYO JUNIO | JULIO | AGOSTO
40 gr | 161325 | 112150 98175 | 91000 | 149600 90600 | 98075 | 139425
250 gr | 2290 2372 1186 200 654 3017 2327
500 gr | 2063 1040 490 72 1930 1458 1194
1000 gr 63 109 15 107 50 60

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Figura 38
Produccion Total Por Mes Enero - Agosto

CANTIDAD PRODUCCION POR MES DE CAFE
TORRADO
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m40gr m250¢gr 500 gr 1000 gr

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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El trabajo de investigacion tiene una relacion de influencia con el Covid-19 porque la

investigacion se realiz6 en plenos meses de pandemia y se muestra las diferencias de cantidad de

produccion por mes de café torrado.

En el mes de enero se tuvo una mayor produccion y a partir del mes de febrero, marzo,

abril se tiene una caida de produccion por las restricciones del estado y el mes de mayo se tiene

una mayor produccion por cubrir la demanda del mercado y a partir del mes de junio viene la

disminucién de produccion por la baja de demanda ya en el mes de julio y agosto aumenta la

produccion porque las restricciones del estado disminuyen y la empresa empieza con mejorar la

produccion.

Tabla 55

Resumen de produccion de café torrado por mes

RESUMEN DE PRODUCION DE CAFE TORRADO
STO‘ll)"r"ess ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO | JULIO | AGOSTO
40 gr 61% 42% 37% | 34% | 56% | 34% | 37% 52%
250 gr 5% 6% 3% 0% 0% 2% 7% 5%
500 gr | 21% 13% 6% 0% 1% | 25% | 19% 15%
1000 gr | 16% 27% 4% 0% 0% | 26% | 12% 15%

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Figura 39

Porcentaje de Produccion (enero-agosto)
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

PORCENTAJE DE PRODUCCION
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Tabla 56
Porcentaje de Dias Trabajados

NIVEL TRABAJO DE PRODUCCION DE CAFE TORRADO

ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO | JULIO | AGOSTO
79% 71% 63% 63% 83% 79% 92% 83%
Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
Figura 40
Nivel de porcentaje de dias trabajados en la produccion de café torrado
Nivel de porcentaje
100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%
ENERO FEBRERO MARZO  ABRIL  MAYO  JUNIO  JULIO  AGOSTO

NIVEL TRABAJO DE PRODUCCION DE CAFE TORRADO

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Tabla 57
De produccion del mes de enero

R Unidades Sobres
N Fecha Paquetes 40gr | 250gr | S500gr | 1000 gr
1 06-ene-20 420 10500 7
2 07-ene-20 427 10675
3 08-ene-20 424 10600
4 09-ene-20 211 5275
5 10-ene-20 417 10425 10
6 13-ene-20 428 10700
7 14-ene-20 258 6450 270 123 10
8 15-ene-20 855 21375
9 16-ene-20 415 10375 20 6
10 | 17-ene-20 860 1279
11 19-ene-20 417
12 | 20-ene-20 640 16000
13 | 21-ene-20 212 5300 860
14 | 22-ene-20 412 10300 10
15 | 24-ene-20 429 10725
16 | 28-ene-20 431 10775
17 | 29-ene-20 1175 300 224 20
18 | 30-ene-20 212 5300
19 | 31-ene-20 215 5375
Total 6406 161325 2290 2063 63
06 - 31 enero 40 gr 250 gr 500 gr 1000 gr
Total 161325 2290 2063 63
Promedio 8490.8 120.53 108.58 3.31579

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
Figura 41
Resumen de produccion total por mes enero

Produccion de Enero
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Noota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Tabla 58
De produccion del mes de febrero

Ne Fecha Paquetes Sobres
40 gr 250 gr 500 gr 1000 gr
1 03-feb-20 427 10675
2 04-feb-20 358 8950 70
3 05-feb-20 214 5350
4 06-feb-20 216 5400
5 07-feb-20 215 5375
6 10-feb-20 283 7075 40
7 11-feb-20 420 10500 10
8 12-feb-20 428 10700
9 13-feb-20 430 10750
10 14-feb-20 885 424 9
11 17-feb-20 427 10675
12 18-ene-20 429 10725
13 19-feb-20 213 5325
14 24-feb-20 341 8525 116 20
15 25-feb-20 284 290
16 26-feb-20 886
17 27-feb-20 85 2125 317 170
Total 4486 112150 2372 1040 109
03 - 27 febrero 40 gr 250 gr 500 gr 1000 gr
Total 114275 2372 1040 109
Promedio 6722.1 139.53 61.176 6.41176

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Figura 42
Resumen de produccion total por mes febrero
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Tabla 59
Produccion del mes de marzo

Ne° Fecha Paquetes Sobres
40 gr 250 gr | 500 gr | 1000 gr
1 03-mar-20 214 5350
2 04-mar-20 213 5325
3 05-mar-20 430 10750
4 06-mar-20 426 10650
5 09-mar-20 213 5325
6 10-mar-20 90 2250 386 39 15
7 11-mar-20 425
8 12-mar-20 800 26
9 13-mar-20 211 5275
10 17-mar-20 425 10625
11 23-mar-20 423 10575
12 | 24-mar-20 429 10725
13 26-mar-20 429 10725
14 | 27-mar-20 211 5275
15 31-mar-20 213 5325
Total 3927 98175 1186 490 15
03 - 31 marzo 40 gr 250 gr | 500 gr | 1000 gr
Total 98175 1186 490 15
Promedio 6545.0 | 79.067 | 32.667 1

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Figura 43
Resumen de produccion total por mes marzo
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Tabla 60
De produccion del mes de abril

Sobres

N® | Fecha | Paquetes 5 550 ar [ 500 gr | 1000 gr
1 02-abr-20 426 10700
2 03-abr-20 429 10725
3 07-abr-20 213 5325
4 11-abr-20 216 5400
5 14-abr-20 213 5325
6 15-abr-20 214 5350
7 16-abr-20 216 5400
8 22-abr-20 216 5400
9 23-abr-20 214 5350
10 | 24-abr-20 213 5325
11 25-abr-20 215 5375
12 | 27-abr-20 213 5325
13 | 28-abr-20 213 5325
14 | 29-abr-20 213 5325
15 | 30-abr-20 302 5350
Total 3726 91000

02 - 30 abril 40 gr |[250gr|500¢gr| 1000 gr

Total 91000 0 0 0
Promedio 6066.7 0 0 0

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Figura 44
Resumen de produccion total por mes abril

Produccion de Abril

12000
10000
8000
6000

4000

2000

0
2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

1

W 40gr 250 gr 500 gr 1000 gr

Fuente: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Tabla 61

De produccion del mes de mayo

Sobres
N Fecha Paquetes 40 gr 250 gr 500 gr 1000 gr
1 04-may-20 213 5325
2 05-may-20 212 5300
3 06-may-20 213 5325 200 72
4 07-may-20 213 5325
5 08-may-20 212 5300
6 09-may-20 213 5325
7 11-may-20 214 5400
8 12-may-20 213 5325
9 13-may-20 214 5350
10 14-may-20 212 5275
11 15-may-20 431 10775
12 16-may-20 430 10750
13 18-may-20 427 10675
14 23-may-20 428 10700
15 25-may-20 425 10625
16 26-may-20 431 10750
17 27-may-20 644 16100
18 28-may-20 212 5300
19 29-may-20 214 5350
20 30-may-20 213 5325
Total 5984 149600 200 72
04 - 20 mayo 40 gr 250 gr 500 gr 1000 gr
Total 149600 200 72 0
Promedio 7480.0 10 3.6 0

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Figura 45

Resumen de produccion total por mes mayo
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Tabla 62
De produccion del mes de junio

Sobres
N° | Fecha Paquetes = 0 e T 250 er | 500 | 1000 er
1 01-jun-20 216 5400
2 02-jun-20 163 4075 40 31
3 03-jun-20 212 5300 16
4 04-jun-20 168 4200 53 20
5 05-jun-20 264 300
6 08-jun-20 213 5325
7 09-jun-20 427 10675
8 10-jun-20 52 1300 240 118
9 11-jun-20 215 5375
10 12-jun-20 359 8975 143
11 15-jun-20 215 5375
12 16-jun-20 216 5400 430
13 17-jun-20 770 40
14 18-jun-20 214 5350
15 19-jun-20 215 5375
16 20-jun-20 216 5400
17 22-jun-20 216 5400
18 23-jun-20 90 2250 150 76
19 26-jun-20 217 5425
Total 3624 90600 654 1930 107
01 - 26 junio 40 gr 250 gr 500 gr 1000 gr
Total 90600 654 1930 107
Promedio 4768.4 34421 101.58 5.63158
Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
Figura 46
Resumen de produccion total por mes junio
Produccion del mes de junio
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.




Tabla 63
Produccion del mes de Julio

o Sobres
N Fecha Paquetes 40 or 250 gr 500 gr 1000 gr
1 02-jul-20 160 4000 74 20
2 03-jul-20 216 5400
3 04-jul-20 217 5425
4 05-jul-20 215 5375
5 07-jul-20 866
6 08-jul-20 422
7 09-jul-20 660 530
8 10-jul-20 214 5350
9 11-jul-20 216 5400
10 13-jul-20 218 5450
11 14-jul-20 244 6100 198 150 20
12 15-jul-20 432 10800
13 16-jul-20 216 5400
14 17-jul-20 857
15 18-jul-20 216 5400
16 19-jul-20 146 60
17 24-jul-20 216 5400
18 25-jul-20 218 5450
19 27-jul-20 71 1775 290 222
20 29-jul-20 216 5400
21 30-jul-20 217 5425
22 31-jul-20 421 10525 10
Total 3923 98075 3017 1458 50
02 - 31 Julio 40 gr 250 gr 500 gr 1000 gr
Promedio 4458.0 137.14 66.273 2.27273

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Figura 47
Resumen de produccion total por mes julio
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Tabla 64
Produccion del mes de agosto

Sobres
N Fecha Paquetes 40 gr 250 gr 500 gr 1000 gr
1 01-ago-20 215 5375
2 03-ago-20 217 5425 590 138
3 04-ago-20 648 16200
4 05-ago-20 216 5400
5 06-ago-20 429 10725
6 07-ago-20 434 10850
7 10-ago-20 431 10775
8 12-ago-20 431 10775
9 13-ago-20 215 5375
10 14-ago-20 217 5425
11 17-ago-20 433 10825
12 18-ago-20 390 195 20
13 19-ago-20 431 10775
14 20-ago-20 431 10775
15 21-ago-20 217 5425
16 24-ago-20 428
17 25-ago-20 10 250 1163 265
18 26-ago-20 23 575 184 68 25
19 27-ago-20 149 3725 100 15
20 31-ago-20 430 10750
Total 5577 139425 2327 1194 60
01 - 31 agosto 40 gr 250 gr 500 gr 1000 gr
Total 139425 2327 1194 60
Promedio 6971.3 116.35 59.7 3

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Figura 48
Resumen de produccion total por mes julio
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Produccion Promedio
Tabla 65
Promedio de produccion semestral.

Tipo de sobres 40 gr 250 gr 500 gr 1000 gr

Promedio sensual | 117543.75 1505.75 1030.875 50.5

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Tabla 66
Promedio de produccion diario.
Tipo de
sobres 40 gr 250 gr 500 gr 1000 gr
Promediopor| - 6396.94 81.95 53.27 2.75

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Figura 49
Promedio de produccion diario
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.



CAPITULO VI
RESULTADOS
6.1. Proceso general
Se explicaran y delimitaran los resultados y como opera la linea de produccion de la planta
agroindustrial y de como interactian todos los aspectos y factores para generar el producto final.
6.2. Resumen de los resultados de la calidad de produccion
Depende de la eficiencia de la maquina del envasado en la linea de produccion.

Figura 50
Comportamiento eficiencia calidad
Titulo del grafico
99.85%
99.80%
99.75%
99.70%
99.65%
99.60%

99.55%
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Segun el grafico (Figura N°50), la inclinacion de la eficiencia de la calidad de produccion
estd decreciendo a un 99.60 %, es decir indica que hay que examinar los factores que estan

causando de esta disminucidn en la calidad.

Tabla 67

Resultados estadisticos eficiencia calidad
Estadisticos Porcentaje
Promedio 99.73%
Desviacion estandar 0.3%
Maximo 99.97%
Minimo 98%

Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Figura 51
Resultados estadisticos eficiencia de calidad.
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

El grafico (Figura N°51), muestra el promedio la eficiencia en la calidad que es de un
99.73%, un valor de 99.97% que viene hacer el que hay dias en que valor minimo de defectos de

sobres registrado. También se tiene una variacion estandar muy baja de 0.3 %

Figura 52
Lustracion Calidad por turno.
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

El grafico (Figura N°52), menciona que el promedio de eficiencia de calidad en los
productos con defectos el mayor porcentaje es de 81 %, que estd mal sellado, también se muestra
la minima cantidad viene hacer 5 % que esta mal cortado del producto final. También esto nos
sefiala que la maquina envasadora estd teniendo un mal funcionamiento o problemas de mal

calibrado para realizar esta operacion.
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6.3. Resumen de los resultados de la eficiencia de los tiempos en maquinas.
Es el funcionamiento que nos indica la medida de tiempo que esta el equipo operativo con

respecto al tiempo total programado en la linea de produccion.

Figura 53
Eficiencia tiempos en maquinas
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

El resultado obtenido en la figura N°53, muestra una un tiempo de paro de 74 %, para el
tiempo utilizado en la linea de produccién muestra solo 26 % de utilidad de las maquinas esto nos
indica que existe ineficiencia o tiempo muerto en la linea de produccién y esto también produce
pérdidas econdmicas a la planta agroindustrial.

Figura 54
Comportamiento eficiencia utilidad.
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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El grafico (Figura N°54), menciona el comportamiento de la eficiencia de utilidad de las
maquinas segln los datos registrados este se puede examinar que la inclinacién de la eficiencia
esta en disminucion en los meses de abril junio y julio esto puede a ver sido por las restricciones
del gobierno para evitar el COVID-19. También se muestra una subida en el mes de agosto 28 %

esto nos indica que la eficiencia sube esto porque que existe mayor demanda y flexibilidad de las

restricciones.
Figura 55
Resultados de la eficiencia de produccion por maquinas
Eficiencia
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

De acuerdo a los resultados (Figura N°55) se muestra que maquina del envasado tiene una
eficiencia mayor de 41 %, de utilidad y la menor eficiencia de las maquinas viene hacer la
Mezcladora con un 15 % de utilidad esto nos indica que se tendra que analizar como es el ritmo

de trabajo para aumentar la eficiencia.

6.4. Resumen de los resultados de la productividad

Podemos mencionar que es el paso del rendimiento con que se utilizan los recursos
aprovechables para lograr alcanzar los objetivos establecidos

Para nuestra investigacion, el objetivo es el rendimiento de produccion de café torrado a

un menor costo, Es decir que a través del empleo eficiente de los recursos disponibles de la
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produccion. También es la relacion de cudnto tiempo se consume para producir 212 kg de café
torrado. En el siguiente grafico se encuentra los registros de productividad de acuerdo los meses

de estudio y trabajados por la planta agroindustrial.

Figura 56
Historial productividad

Productividad
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

En el grafico (Figura N°56), podemos decir que la productividad en general que tuvo en su
mayor parte con una baja mayor entre los meses abril, junio y julio esto quiere decir que la
produccion bajo a 6066.7 unidades de sobres por dia y como promedio de produccion 6437.77
unidades al dia se muestra una diferencia. También se muestra que en el mes de enero tuvo una
mayor productividad de 18% que significa una produccion de 8490.8 sobres de café torrado por
dia. También se muestra una recuperacion en el mes de agosto con el 11% que la produccion

alcanzo 6971.3 sobres por dia.
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Figura 57
Resultados estadisticos productividad
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

En la grafica (Figura N° 57) menciona que los resultados, se tiene que la productividad por
dia en la planta agroindustrial se ha mantenido en un rango de 7178.2 unidades de sobres
producidas lo cual representa 65 % es muy bajo. También se muestra que en algunos dias su nivel
de productividad ha sido muy baja llegando a producir 250 unidades al dia que seria el 2 %, y el
maximo nivel de produccion fue 21375 unidades que representa 193%. Es decir que el promedio

de la linea de produccion es 11100 unidades de sobres de esperadas como el 100 % de su capacidad.

Figura 58
Resultados de la productividad de produccion por maquinas
Productividad
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Partiendo del grafico (Figura N°58), se menciona que el comportamiento de la
productividad de produccion del café torrado en las areas es diferente donde la operacion del
mezclado es minima su productividad a diferencia del envasado es alto. Es decir, conocer cual es
el mejor indicador de la productividad de las maquinas se muestra la envasadora que tiene 29 %
de productividad y la menor productividad es de 3 % es nos indica que la productividad de las

maquinas es muy baja.

Figura 59
Comparacion de resultados de productividad e improductividad
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Se menciona en la (Figura N° 59), los datos de la productividad 34.2 % y 28 % lo cual es
muy bajo por que se encuentra debajo del promedio de productividad. Es decir que el promedio de
la linea de produccion produce a un 63 % de la produccion estimada y la improductividad es por

encima del promedio lo cual indica que existe una improductividad muy alta.
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Figura 60
Resultados de la productividad
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Se menciona en la (Figura N°60), donde muestra una mayor productividad la envasadora
que alcanza a 63 % y 35% y la menor productividad lo realiza la mezcladora de 5 % y 2 %. Esto
se muestra de la empresa debe realizar una estrategia para aumentar la productividad.

6.5. Resumen del rendimiento de produccion

El rendimiento se evallia para determinar el cumplimiento de la produccion estimada por
la planta agroindustrial, la finalidad es determinar con los datos obtenidos de cuanto alcanza su
rendimiento de produccién comprobando si es productivo los recursos empleados en la planta
agroindustrial.

Para nuestro estudio corresponde al ritmo de la maquina, midiendo la productividad de las
magquinas directo. Si el ritmo es al promedio de produccion, sera el 100 %. Si una maquina tiene
mayor tiempo de trabajo que el modelo su rendimiento sera mayor al 100 %. Para cuantificar el
rendimiento, por lo tanto, dividimos la produccion real la produccion estdndar que haria en el

tiempo productivo.
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Figura 61
Grafico de historial de rendimiento maquina
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Segun la (Figura N°61), menciona que existe una gran variacion del rendimiento de
produccion por mes. Uno de los aspectos a tomar es que se muestra una linea con tendencia para
abajo esto quiere decir que el rendimiento de la produccion esta en descenso por ello el rendimiento
se mantiene bajo porque esta debajo del promedio 36 % de rendimiento de produccion llegando al
27% de su capacidad y en la parte mas alta se muestra 52 %. Esto muestra que los periodos de
cuarentena han afectado significativamente su rendimiento de produccion y en el mes de agosto

muestra una recuperacion de 39 % de su capacidad.

Figura 62

Resultados del rendimiento de produccion por maquinas
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Partiendo del grafico (Figura N°62), el comportamiento del rendimiento en las maquina
varia significativamente esto por la operacion que realiza se muestra que la mezcladora tiene el
menor rendimiento de produccion que significa un 17 % de su capacidad y el mas alto rendimiento
tiene la envasadora con un 70 % de rendimiento. El fin de comprender cudl es el excelente
indicador de rendimiento de la linea de produccion nos revela que la empresa debe tomar una

decision de comprar una nueva envasadora.

Figura 63
Resultados de rendimiento, eficiencia y productividad
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Segun la (Figura N° 63), menciona que el rendimiento de las maquinas de un 36 % y varia
considerablemente con la productividad que es 9 % y con una eficiencia 26 %. Esto quiere decir
que la linea de produccion existe tiempos muertos en mayor medida y que no se le da mucha
utilidad a todos los recursos para el procesamiento de café torrado y que muestran perdidas
economica a la planta agroindustrial de la cooperativa Maranura de acuerdo a estos resultados se

debe plantear una nueva estrategia de produccion.
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6.6. Resumen de los resultados del nivel de produccion.

Figura 64
Resultados de produccion total (enero- agosto)
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Segun manifiesta la grafica (Figura N° 64), la mayor produccién que se realiza son los
sobres de 40 gramos que equivale a un 97.89 % de toda la produccion y los sobres de 250gr, 500
gry 1000gr solo equivale 2.11 % de toda su produccion siendo el de 1000 gr es el mas bajo siendo

el 0.04 % de toda su produccion durante el tiempo de estudio.

Figura 65
Grafico de historial de produccion
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.
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Segun el grafico (Figura N° 65), manifiesta que tiene un descenso de la produccion los
meses febrero, marzo y abril y se muestra una recuperacion de su produccion el mes de mayo a
149600 unidades de sobres de 40 gramos. También el mes de junio es donde cae la produccion al
nivel mas bajo de 90600 unidades de sobres de 40 gramos de café torrado y los meses de julio y
agosto muestra una recuperacion especialmente el mes de agosto con una produccion de 139425
unidades de 40 gramos de café torrado al mes estos resultados fueron obtenidos en los meses de
pandemia y esto se muestra que las restricciones del gobierno para prevenir el contagio del

COVID-19 influenciaron en su produccion de café torrado de la empresa.

Figura 66
Comportamiento de la produccion total (enero-agosto)
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Nota: Elaborado en base a los formatos de control de produccion.

Partiendo del grafico (Figura N°66), menciona una gran variabilidad en el comportamiento
de la produccion. Uno del aspecto a tomar es que existen periodos de tiempo en que se mantuvo
una mayor produccion. Por ello la produccion se mantuvo alto, es decir que se debe enfocarse en

las etapas de tiempo que se reduce considerablemente la produccion de café torrado.
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DISCUSIONES

De acuerdo de los resultados encontrados, asumimos la hipdtesis opcional general que
establece que “La evaluacion del rendimiento de la produccion de café torrado muestra ineficiencia
significativa de produccion en la planta agroindustrial de la C.A.C. Maranura”. La razén para
comprender y comparar los resultados obtenidos reales si cumple con los indicadores exigidos se
examina segun el valor de la OEE que menciona que permite clasificar una o mas procesos de
produccion o planta de produccion con respecto a las mejores de su clase y que ya han alcanzado
el nivel de excelencia. Se presenta los parametros para evaluar la eficiencia global.

Criterios para la calificar la eficiencia global
- OEE < 65 % Inaceptable
- 65 % <OEE <75 % Regular:
- 75 % < OEE < 85 % Aceptable
- 85 % <OEE <95 % Buena
- OEE > 95 % Excelencia: valores World Class. Excelente competitividad.

Segun los resultados de la investigacion el rendimiento muestra la eficiencia global de 8.5
%, que coincide con las investigaciones de Quezada (2016), también obtuvo un resultado de 63.17
% vy Franco (2018), obtuvo un 62.1% que es menor la escala de OEE<65% siendo esto una
calificacion inaceptable, que se expresa importantes pérdidas econdmicas para la cooperativa y
muy baja acometividad del uso de las maquinas en la produccion.

A partir de los hallazgos encontrados aceptamos la hipotesis. El nivel de produccion de
café torrado no es el indicado por no utilizar los recursos debidamente y por escasa capacitacion
al personal de la planta notandose en la produccion total y la produccion promedio en la planta
agroindustrial de la C. A. C. Maranura este resultado guarda relacién con (Mejia, 2013) quien
determina como fallas en espera esto incrementando el tiempo de mantenimiento de las méquinas.
De acuerdo a los resultados obtenidos durante el tiempo de la investigacion que duro 8 meses se
obtuvo una produccion total 940350 unidades de café torrado de 40 gr y un promedio de 117543.8
unidades de 40 gr mensual y alcanzando su nivel mas alto el mes de enero con 161325 unidades
de 40 gr y su nivel més bajo el mes de junio 90600 unidades de 40 gr estos resultados muestran un
nivel de produccion bajo. Estos resultados guardan similitudes con lo expuesto por Garcia (2011),

ya que encontr6 una correlacion que dependen de todas las areas aportar a las demas y lograr la
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eficiencia esta relacion muestra en los diferentes eslabones deben aportar en la produccion, donde
los resultados obteniendo muestra eficiencia total 26% que se traduce en una produccion muy baja.

De acuerdo a los resultados aceptamos la hipdtesis “El tiempo que realmente se trabaja en
el proceso de produccion de café torrado es baja notandose en los paros y baja productividad en la
planta agroindustrial de la C.A.C. Maranura”. Como se puede observar en los resultados existe un
alto tiempo improductivo de 74 % que ocasiona paro en la produccion generando tiempo muerto
y solo un 26 % de tiempo utilizado pero estos tiempos muertos se tiene porque las operaciones de
las maquinas no son consecutivas y estas etapas genera tiempo muerto. Alvarez (2012) afirma
eliminacion de tiempos muertos que se refleja en el traslado y la eliminacidon de espacios que
permita aprovechamiento del tiempo disponible en la produccion y la capacitacion a los operarios,
también una de las cusas es que por las restricciones del gobierno como prevencion del COVID —
19 la planta tubo que funcionar a la mitad de su capacidad esto se muestra que el mes de enero
registro una 34.2 % de tiempo productivo y un 65.8 % de tiempo de paros y en el mes que mas
bajo llego es abril de 21 % tiempo utilizado y un 79% de tiempo muerto. Los hallazgos por Xitumul
(2009) demostro los factores tiempos muertos o paros de produccion estan asociados fuertemente
con los resultados obtenidos de un 74% improductivo que ocasiona paro en la produccion
generando tiempo muerto y solo un 26% es tiempo utilizado.

De acuerdo a los resultados aceptamos la hipodtesis “El proceso de produccion de café
torrado es ineficiente en diferentes eslabones del producto obtenido y recursos utilizados que
deterioran la calidad de produccion de café torrado en la planta agroindustrial de la C.A.C.
Maranura” de acuerdo a lo observado en los diferentes eslabones se muestra que los resultados son
para el pilado 21 %, tostado 30 %, enfriado 28 %, molino 29 %, chancado 20 %, mezclado 15 %,
envasado 41% esto nos muestra una eficiencia de un total 26 % de indisponibilidad. Segiin Alagon
(2016) afirma que los debe aplicarse un sistema de gestion de incidencia en el proceso productivo
los cuales le permitieron un aumento de 2% de disponibilidad en los diferentes eslabones. También
esto influye en la calidad de produccion. Los estudios de Ochoa (2011) confirman similitudes en
los resultados un buen envasado esta relacionado a la calidad por menor perdida de sus atributos

y guardan una correlacion baja en la productividad.
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CONCLUSIONES

De acuerdo a los resultados se ha podido demostrar la hipotesis general: El rendimiento
general de la produccion de café torrado muestra ineficiencia significativa con respecto a las
comparaciones realizadas con los valores de la OEE que nos permite clasificarlo en un rango de
OEE < 65 % como inaceptable” llegando de esta forma comprobar con el objetivo general. Es
decir, el rendimiento de la linea de produccion es muy bajos y que la eficiencia global es menos
de 8.5 % y estos resultados de las eficiencias muestran un rendimiento de maquinarias de 36 % y
el de calidad de produccion es de 91 % y su tiempo productivo es 26 % lo cual nos da un nivel
muy bajo.

CONCLUSIONES 1. Segun los resultados Cuadro N°12 podemos decir la cantidad total
es de 940350 sobres de 40 gr, 12046 sobres de 250 gr, 7830 sobres de 500 gr y 404 sobres de 1000
gr y el promedio de produccion es 6396.94 sobres por dia, también se muestra en la Figura N°39
una mayor produccion el mes de enero con 161325 sobres de 40 gr esto representa (Cuadro N°55)
61% y el mes de febrero muestra un descenso de 42% y los demés meses se tiene un descenso por
influencia de las restricciones preventivas por el COVID - 19 esto origino una caida progresiva de
los meses marzo, abril hasta 91000 unidades de 40 gr que significa 34% el mas bajo y una subida
el mes de mayo a 149600 de unidades de 40 gr esto significa 56 % por que se realizd control
flexible a las empresas y los meses de junio, julio cayo otra vez a 34% y una subida gradual los
meses de julio y agosto hasta 37 % a 52 % esto causa de que las cuarentenas son menos restringidas
y la empresa a pesar de estos efectos siempre se mantiene una produccion baja.

CONCLUSIONES 2. El resultado en el Cuadro N°49 concluye el tiempo utilizado es
26.3% y tiempo improductivo de 74 % que ocasiona paro en la produccion generando tiempo
muerto se tiene porque las operaciones de las maquinas no son consecutivas y estas etapas genera
tiempo muerto y obteniendo una eficiencia producida de un 26% Cuadro N°50 y el porcentaje de
horas trabajadas por mes Cuadro N°46 muestra que el mes de enero registro una 34.2 % de tiempo
productivo y un 65.8 % de tiempo de paros y en el mes que mas bajo llego es abril de 21 % tiempo
utilizado y un 79% de tiempo muerto.

CONCLUSIONES 3. De acuerdo al resultado Cuadro N° 19 podemos decir que la calidad
es un 92.2% por turno producido y las cusas de rechazo del producto se realiz6 por los defectos
obtenidos Cuadro N°20 muestra un 81% mal sellado, 5% mucho aire y 14% mal cortado esta

operacion comprende en el envasado que representa una eficiencia productiva alta de 41% y el
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mas bajo en este eslabon es la mezcladora con un 15% cuadro N°22 , también podemos decir que

la calidad se mantuvo constante con respecto a la productividad.
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RECOMENDACIONES
Se recomienda adquirir una nueva maquina envasadora con las mismas caracteristicas que
tiene la empresa para aumentar el rendimiento de produccion porque al trabajar con dos
envasadoras disminuira el tiempo de envasado y asi se pueda realizar mayor utilidad de las
demds maquinas y aumentando el doble de la productividad y disminuyendo los tiempos
muertos que existe actualmente al esperar que una sola maquina envasadora realice el trabajo.
Se recomienda capacitar al personal de forma progresiva para asignarles compromisos de
mantenimiento mas complejas de los diferentes eslabones de produccién para que tengan
cualidades de explicar que no se genere una tarea adicional de trabajo, es decir que con ello se
busque que el personal no dependa de terceras personas para hacer mantenimiento en el
momento que surja algiin desperfecto y logre mejorar su ambiente de trabajo y hacerlo més
eficiente y sin que estos afecten el nivel de produccion.
Se recomienda implementar un sistema de control eficaz del rendimiento de produccion
mediante formatos en las diferentes areas de la linea de produccion y que el personal determine
las causas de los problemas que genera y que pueda existir y que genera los tiempos muertos
de manera que sea posible solucionar y que esto nos pueda ayudar a elevar el nivel del OEE
de la linea de produccion.
Se recomienda a las jefaturas de la diferente area que deberan poseer la suficiente autonomia
para implementar los cambios que se requieran. Para los encargados de la implementacion de
un nuevo sistema deben apoyarse en el fabricante de las maquinas para mejorar el
mantenimiento predictivo y asi evitar grandes fallas en el equipo que generan pérdidas de
tiempo que posteriormente se convierten en ineficiencias en la planta agroindustrial de
Maranura.
Se recomienda también contar con la obligacion total por parte de los altos directivos de la
cooperativa ya que es indispensable para el apoyo de la inversidon en favor de incrementar el
rendimiento de produccion mediante la adquisicion de nuevos equipos mas modernos, y
también de crear el compromiso de todo el personal a que conozca la situacion operacional de

la linea de produccion y asi contribuyan a su mejoramiento de la cooperativa.
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GLOSARIO
Rendimiento: El concepto de rendimiento se relaciona a la proporcion que surge entre los medios
empleados para conseguir algo y el efecto que se consigue. Es decir, el beneficio o el provecho
que brinda algo o alguien también se conocen como rendimiento.
Eficiencia: Es la relacion que existe entre la productibilidad real y la productibilidad estandar. Es
decir, se determina como un enlace entre los recursos usados en un proyecto y las ganancias
encontradas con el mismo. También es cuando se utilizan minimos bienes para lograr un mismo
resultado o cuando se cumplen mas metas con los mismos o0 menos bienes.
Eficacia: Es el grado de obtencion de objetivos. Es decir, la eficacia tiene relacion a nuestra
facultad para llegar a lo que nos plantearnos.
indice: Es un valor numérico, porcentaje o un parametro de valores.
Productividad: Es la relacion que esta anadido a la eficiencia y tiempo, es decir en menos tiempo
se cambia en lograr el resultado anhelado, mejor sera el resultado productivo del procedimiento.
Calidad: se indica a la capacidad que dispone un objeto para remediar las necesidades
involucradas segin un parametro, es decir la culminacion del requisito de la excelencia.
Capacidad de produccion: Se define como la capacidad de produccion al margen de méaxima
logro de capital y servicios que se logran por unidad productiva en un periodo de tiempo
determinado.
Tiempo improductivo: Es el Intervalo del tiempo en que el manejo de un método no es eficaz.
Estudio de Tiempo: Se determina espacio de tiempo, singularmente cuando se estudia los
componentes de una accion, es decir su duracion.
Pérdidas: de define como toda actividad que tiene un valor, es decir que no aumenta su valor al
beneficio terminado (conversaciones, esperas, demoras, etc.)
Tiempo muerto: Es la relacién de momentos de esperas de los operarios como las esperas de las
maquinas. “es la necesidad de esperar causada por multiples factores incluyendo demoras de
transporte, errores de maquinas, algunos operarios que trabajan o muy rapido o muy lento”.
Disponibilidad: La relacion de, (a) el tiempo total que una unidad funcional se puede usar durante
un intervalo dado para (b) la longitud del intervalo.
Ajustes: Son los cambios agregados que se realizan a una maquina para su mejor funcionamiento.

También en muchas ocasiones son realizadas por trabajadores con experiencia.
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Maquina: Agrupacion de piezas que conforman un sistema mecanismo y nos permite para poner
en manejo de un dispositivo.

TPM: Mantenimiento Productivo Total.

World Class: En el mundo industrial es sinénimo de excelencia el concepto World Class
Manufacturing (literalmente «Manufactura de Clase Mundial») significa manufactura de
excelencia, es la manera de fabricar algo que los demas fabricantes quieren imitar.

OEE: El OEE son parametros que miden la eficacia de los equipos, maquinaria industrial, se
utiliza como un instrumento clave dentro de la cultura de mejora continua. Sus siglas corresponden

al término inglés “Overall Equipment Effectiveness” o “Eficacia Global de Equipos Productivos”.
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a. Matriz de consistencia

ANEXO 1: Cuadro de Matriz de Consistencia — evaluar el rendimiento de produccion de café torrado en la Planta Agroindustrial de la

c.a.c. Maranura.

PROBLEMA

OBJETIVO

HIPOTESIS

PROBLEMAS GENTRAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENTRAL

(Cuales son los resultados de evaluar los
diferentes procesos de rendimiento
produccion de café torrado en la planta
agroindustrial C.A.C. Maranura?

Evaluar el rendimiento del proceso de
produccion de café torrado para la planta
agroindustrial de la C.A.C. Maranura.

La evaluacion del rendimiento de la produccion de café
torrado muestra ineficiencia significativa de produccion
en la planta agroindustrial de la C.A.C. Maranura.

PROBLEMAS ESPECIFICOS

OBJETIVOS ESPECIFICOS

HIPOTESIS ESPECIFICOS

(Cuadl el nivel de produccion de café
torrado para evaluar la produccion total y
la producciéon promedio en la planta
agroindustrial de C. A. C. Maranura?

Determinar el nivel de produccion de café
torrado para evaluar la produccion total y
la produccion promedio en la planta
agroindustrial de C.A.C Maranura.

El nivel de produccioén es el no indicado por no utilizar
los recursos debidamente y por escasa capacitacion al
personal de la planta notandose en la produccion total y
la produccion promedio en la planta agroindustrial de la
C.A.C. Maranura.

(Cual es la situacion actual de la
productividad de café torrado de acuerdo
al tiempo de trabajo productivo y trabajo
no productivo que se trabaja en la planta
agroindustrial de la C.A.C. Maranura?

Describir la situacion actual de Ia
productividad de café torrado de acuerdo al
tiempo de trabajo productivo y trabajo no
productivo que se trabaja en la planta
agroindustrial de la C.A.C. Maranura.

El tiempo que realmente se trabaja en el proceso de
produccion de café torrado es baja notandose en los
paros y baja productividad en la planta agroindustrial de
la C.A.C. Maranura.

(Existen procesos criticos en la calidad
de produccion con respecto al total de la
produccion, promedio y numero defectos
obtenido en la produccion de café torrado
en la planta agroindustrial de la C.A.C.
Maranura?

Identificar los procesos criticos de la
calidad de produccion de café torrado para
evaluar eficiencia del proceso productivo y
la eficiencia de tiempos en maquinaria en
la planta agroindustrial de la C.A.C.
Maranura.

El proceso de produccion de café torrado es ineficiente
en diferentes eslabones del producto obtenido y recursos
utilizados que deterioran la calidad de produccion de
café torrado en la planta agroindustrial de la C.A.C.
Maranura.

123




b. Medios de verificacion

ANEXO 2: Balance de masa y rendimiento del proceso de elaboracion de café pergamino.

FLAMTA DE
PROCESAMIENTO

Cafeverde
H* = 13%
Grado 2, 3
MATERIA
BALANCE GENERAL 421 kg
E = 5 + perdicas Rend = 100%
221=212 + 9 1 e
Y% Fendimiento Total Merma=4.1%
100 % = 221 Ky FILADD | e
W % = 212 Ko
A = HD 9 %
El rendimiento real de
cafe pergaming en el
proceso final es de :
95 9% con un Ei;gg“
porcentzje de merma
4.1 %
212 ki
Rend = 95.9 %

|

ALMACENAMIENTO
EM SACOS DEYUTE
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Caféverde
H'=11%-13%

V

ANEXO 3: Balance de masa y rendimiento del proceso de elaboracion de café molido.

BALAMCE GEMERAL
E=5 +perdidas
212 =185 + 27
% Fendimiento Total
100 % =212 kg
# % =185 Ky
A =087.3 %
Forlo tanto, el
rendimiento real del
grano en el procesado
final es de 87.3% con
parcentaje de merma
12.7 %

RECEPCION DE
MATEELA PRIMA

212 kg
100 %

l

TOSTADO
1845 ki

Merma=27 Kqg
Fendimiento=12.7 %

ﬁ-

Rendimiento=87.3 %

+

MOLIEMDA,

!

EMNVASADOD Y
EMPACADO

!

189 ki

Fendimiento=87.3 %

DISTRIBLUICION
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ANEXO 4: Balance de masa y rendimiento del proceso de quemado de azucar

RECEPCION DE

MATERIA PRIMA
a0 kg,
100 %
BALANCE GEMERAL
E=5 +perdidas 1 =13 Ky
a0 =12 +37 Merma = 26% %

% Hendimienta Tatal
100 % =50 Ky
X %=37 Ky
K=24 %
Rendimiento real del azdcar
en el procesado finales 74
Y% canun porcentaje de
merma 24 %

FARDEAMIENTO e

CARAMELIZADD

37 kn
Rendimiento =74 %

|

ALMACENADD

126



ANEXO 5: Balance de masa y rendimiento del proceso de elaboracion de café molido torrado.

r - - I . O . O . —

BALAMCE GEMERAL
E =5 + perdidas
212=185+127
% Rendimiento Total
100% = 212 kg
W% =222 kn
H=1049%

I For lo tanta, el

rendimiento real del grana
| fnas la adicidn de azdcar

CAFEVERDE
H*=11%-13%

l

FECEPCION DE
MATERIA PRIMA

212 kg

100%
Merma= 27 ki

TOSTADO
Fendim=12.T %
185 Ky Azicar caramelizada
Fendimiento = 87.3 % = 37 Kg
Fendim= 74%

}

!

caramelizada en el procesado
finalesde 104 9% con

HOMOGEMIZADO
' MEZCLADD

| | porcentaje de merma en café
a2 12.7% porcentaje de merma
en azlcar a 26%

S » | DISTRIBUCION

222 kg
Fendimiento=104.7%

|

EMVASADO Y
EMPACADOD

l

!

l

Azldcar caramelizada
M erma
Fendim = 26%
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ANEXO 6: Diagrama de flujo para produccion de café tostado y molido.

Analisis fisico
Cantrol de calidad

I_I_I

RECEPCION DE
H* 11 -13% MATFRLS PRINS.

ALMACEMAMIENTO
Tiempo: 1 hora
FILADO _| 245 libras
Tiempo: 23-26 min
TOSTADO Temperatura: 180-200 °C
Tiempo: 18 =24 min
EMFRIADO T 26°C
Tiempo: 25 min
MOLIEMDA, T 25°C
MEZ CLADO Tiempo: 20 min
T 20°C
- Proceso industrial
ENWASADO |1 dia 10000 unidades
B Froceso manual
EMPACADO 1 dia 20-23 sacos

Tiempo: 1 dis
ALMAEET-.MIENTD —[ T 20°C
DISTRIBUGCION
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c. Otros

ANEXO N° 7: Plano de la Planta Agroindustrial de la C. A. C. Maranura.

A: Zona de B: C: Sala de D: Zona de . o G: Area. (,16
. Departamento . . . E: Gerencia F: Auditorio produccion de
tienda L directorio caja. .
técnico. miel.
H: Area de I: Area de J: Area de ; . M: Al.mac.e n de N: Area de
. control de K: Areade |L: Almacén de [ materia prima .,
insumos para |almacenado de . . recepcion y
- o calidad de SS. HH café. para
produccion. | utensilios. . ., pesado.
café. produccion.
0 P: Area de S: Area de {
O: Area de . ; ; . . ; U: Area de
produccionde [Q: Areade |R: Areade |estacionamient | T: Area de
envasado de . o . . chancado de
. café tostado secadero. guardiania. | o para pilado de café. ,
café. . azucar.
molido embarque.

Fuente: Elaboracion propia.
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ANEXO N° 8: Plano de Distribuciéon de equipos en Planta Agroindustrial de la Cooperativa

Agraria Cafetalera Maranura.

Fuente: Elaboracion propia.

Plano de Distribucion de equipos en Planta Agroindustrial de la Cooperativa Agraria Cafetalera
Maranura.

N: Area de recepcion y pesado. P: Area de tostado molido de café.
N 1: Balanza P 1: Elevador sin fin
P 2: Elevador con ganglios
O: Area de envasado de café. P 3: Tostador de café
O 1: Mesa para embolsar. P 4: Enfriador.
O 2: Almacenado de café molido: P 5: Elevador con ganglios
P 6: Molino
V: Area de vestuario. P 7: Elevador sin fin
M: Almacén de materia prima para P 8: Mezcladora de café molido
produccion. P 9: Elevador sin fin
P 10: Envasadora
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d. Instrumentos de recoleccion de informacion

ANEXO N° 9: Formatos de control de tiempo en Planta Agroindustrial de la Cooperativa Agraria
Cafetalera Maranura.

COOPERATIVA AGRARIA CAFETALERA MARANURA LTDA N° 129
PLANTA INDUSTRIAL PRODUCTO RICO MARTANURA

CONTROL DIARIO DE PILADO

Nombre responsable:

Hora
Peso Fecha Inicio Final Observacion Firma

Fuente: Elaboracion propia.

ANEXO N° 10: Formatos de control de tiempo en Planta Agroindustrial de la Cooperativa Agraria
Cafetalera Maranura.

COOPERATIVA AGRARIA CAFETALERA MARANURA LTDA N° 129
PLANTA INDUSTRIAL PRODUCTO RICO MARTANURA

CONTROL DIARIO DE TOSTADO
Nombre responsable:
Hora

Peso Fecha — - Observacion Firma
Inicio Final

Fuente: Elaboracion propia.
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ANEXO N° 11: Formatos de control de tiempo en Planta Agroindustrial de la Cooperativa Agraria
Cafetalera Maranura.

COOPERATIVA AGRARIA CAFETALERA MARANURA LTDA N° 129
PLANTA INDUSTRIAL PRODUCTO RICO MARTANURA

CONTROL DIARIO DE ENFRIADO
Nombre responsable:

Peso Fecha — Hora - Observacion Firma
Inicio Final

Fuente: Elaboracion propia.

ANEXO N° 12: Formatos de control de tiempo en Planta Agroindustrial de 1a Cooperativa Agraria
Cafetalera Maranura.

COOPERATIVA AGRARIA CAFETALERA MARANURA LTDA N° 129
PLANTA INDUSTRIAL PRODUCTO RICO MARTANURA

CONTROL DIARIO DE MOLIENDA
Nombre responsable:

H
Peso Fecha (‘)rg ; Observacion Firma
Inicio Final

Fuente: Elaboracion propia.
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ANEXO N° 13: Formatos de control de tiempo en Planta Agroindustrial de la Cooperativa Agraria
Cafetalera Maranura.

COOPERATIVA AGRARIA CAFETALERA MARANURA LTDA N°
129 PLANTA INDUSTRIAL PRODUCTO RICO MARTANURA

CONTROL DIARIO DE CHANCADO
Nombre responsable:

Peso Fecha Hor? - - Observacion Firma
Inicio Final

Fuente: Elaboracion propia.

ANEXO N° 14: Formatos de control de tiempo en Planta Agroindustrial de 1a Cooperativa Agraria
Cafetalera Maranura.

COOPERATIVA AGRARIA CAFETALERA MARANURA LTDA N° 129
PLANTA INDUSTRIAL PRODUCTO RICO MARTANURA

CONTROL DIARIO DE MEZCLADO
Nombre responsable:

Hora ., )
Peso Fecha — - Observacion Firma
Inicio Final

Fuente: Elaboracion propia.
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ANEXO N° 15: Formatos de control de tiempo en Planta Agroindustrial de la Cooperativa Agraria

Cafetalera Maranura

COOPERATIVA AGRARIA CAFETALERA MARANURA LTDA N° 129
PLANTA INDUSTRIAL PRODUCTO RICO MARTANURA

CONTROL DIARIO DE ENVASADO

Nombre responsable:

Peso Fecha — Hora' Observacion
Inicio Final

Firma

Fuente: Elaboracion propia.
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ANEXO N° 16: Formatos de control de tiempo en Planta Agroindustrial de la Cooperativa Agraria Cafetalera Maranura

COOPERATIVA AGRARIA CAFETALERA MARANURA LTDA N° 129

PLANTA INDUSTRIAL PRODUCTO RICO MARTANURA

CONTROL DIARIO DE PRODUCCION DE CAFE TORRADO

Nombre responsable:

Hora

Cantidad

Peso Fecha |Inicio

Final

sobres

Paquetes

Sacos

Sobrantes

Observacion

Firma

40 gr

250 gr

500 gr

100 gr

40 gr

250 gr

500 gr

100 gr

Fuente: Elaboracion propia.
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Estudio de tiempos de trabajo

NO

Fecha

Tiempo de operacion

Pilado Tostado Enfriado Molino Chancado Mezclado Envasado
1 | 06-ene-20 140 208 192 200 136 100 280
2 | 07-ene-20 143 207 200 180 138 98 285
3 | 08-ene-20 141 209 195 198 137 102 278
4 | 09-ene-20 70 104 96 100 68 50 140
5 | 10-ene-20 142 207 194 202 138 98 283
6 |13-ene-20 144 210 204 190 140 104 284
7 | 14-ene-20 75 106 94 95 66 55 142
8 |15-ene-20 286 414 390 362 282 202 570
9 |16-ene-20 139 208 190 201 138 99 284
0 |17-ene-20 75 102 98 104 70 49 138
1 |19-ene-20 80 50 43 120
2 |20-ene-20 212 312 288 295 204 150 420
3 |21-ene-20 145 215 214 216 145 130 290
4 |22-ene-20 146 210 194 204 138 104 284
5 |24-ene-20 138 206 190 198 134 98 275
6 |28-ene-20 136 204 189 201 138 102 281
7 |29-ene-20 140 208 180 206 136 98 290
8 |30-ene-20 73 106 98 104 71 55 142
9 |31-ene-20 78 108 94 101 66 53 139
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Tiempo de operacion

N Fecha Pilado Tostado | Enfriado | Molino Chancado |Mezclado |Envasado
03-feb-20 | 142 204 196 208 132 115 290
2 | 04-feb-20 | 145 210 190 94 140 90 295
3  |05-feb-20 |68 101 92 85 51 45 135
4 |06-feb-20 |64 102 98 102 66 55 144
5 [07-feb-20 |72 98 94 98 70 52 140
6 10-feb-20 | 138 202 192 198 98 102 290
7 11-feb-20 | 146 206 196 206 138 98 275
8 12-feb-20 |142 208 188 204 140 110 280
9 13-feb-20 | 140 216 190 96 136 98 285
0 14-feb-20 |135 200 192 204 140 88 290
1 17-feb-20 | 141 206 196 98 138 100 280
2 18-feb-20 | 145 202 194 206 137 105 278
3 19-feb-20 |72 100 96 102 68 50 142
4 |24-feb-20 138 198 201 205 130 98 285
5 25-feb-20 |68 97 102 98 66 48 142
6 26-feb-20 |74 104 98 102 69 51 140
7 |27-feb-20 |70 102 94 100 68 50 138
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Tiempo de operacion

N Fecha Pilado Tostado Enfriado Molino Chancado Mezclado Envasado
1 03-mar-20 |72 102 98 101 65 48 142
2 04-mar-20 |68 106 94 99 68 51 138
3 05-mar-20 | 142 206 194 201 134 100 280
4 06-mar-20 | 140 208 192 204 138 98 278
5 09-mar-20 |72 106 96 98 67 54 138
6 10-mar-20 | 138 200 190 200 136 98 285
7 11-mar-20 |74 104 94 98 64 48 150
8 12-mar-20 | 141 210 194 198 141 102 280
9 13-mar-20 |67 100 92 106 70 54 150
10 17-mar-20 | 143 208 191 204 130 105 282
11 23-mar-20 | 136 212 188 208 134 101 284
12 24-mar-20 | 140 207 192 198 136 100 275
13 26-mar-20 | 142 209 194 200 140 98 278
14 27-mar-20 |70 104 95 98 68 50 140
15 31-mar-20 |67 106 96 102 70 48 138

138



Tiempo de operacion

N Fecha Pilado Tostado Enfriado Molino Chancado Mezclado Envasado
1 02-abr-20 145 204 192 202 136 102 280
2 03-abr-20 138 202 194 206 140 100 284
3 07-abr-20 70 104 96 100 68 50 140
4 11-abr-20 72 108 98 102 64 48 138
5 14-abr-20 68 100 100 98 70 51 144
6 15-abr-20 64 105 94 94 72 53 141
7 16-abr-20 71 110 92 106 66 48 137
8 22-abr-20 74 107 98 96 64 46 135
9 23-abr-20 70 104 94 95 72 44 142
10 | 24-abr-20 76 98 89 102 76 50 146
11 | 25-abr-20 72 100 103 92 68 54 138

12 | 27-abr-20 70 102 98 107 66 57 136

13 | 28-abr-20 75 97 102 102 64 60 140

14 | 29-abr-20 68 106 96 98 62 45 145

15 | 30-abr-20 67 104 94 100 70 48 135
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Tiempo de operacion

N Fecha Pilado Tostado | Enfriado | Molino | Chancado | Mezclado Envasado
1 04-may-20 70 104 96 100 68 50 140
2 05-may-20 72 108 98 102 64 48 138
3 06-may-20 68 100 100 98 70 51 144
4 | 07-may-20 64 105 94 94 72 53 141
5 08-may-20 70 104 95 98 68 50 140
6 | 09-may-20 67 106 96 102 70 48 138
7 1 1-may-20 70 102 98 107 66 57 136
8 12-may-20 75 97 102 102 64 60 140
9 13-may-20 68 106 96 98 62 45 145
10 | 14-may-20 76 98 89 102 76 50 146
11 | 15-may-20 146 210 194 204 138 104 284
12 | 16-may-20 138 206 190 198 134 98 275
13 | 18-may-20 136 204 189 201 138 102 281
14 | 23-may-20 140 208 180 206 136 98 290
15 | 25-may-20 145 204 192 202 136 102 280
16 | 26-may-20 138 202 194 206 140 100 284
17 | 27-may-20 210 312 288 289 204 150 415
18 | 28-may-20 68 101 92 85 51 45 135
19 | 29-may-20 64 102 98 102 66 55 144

20 | 30-may-20 72 98 94 98 70 52 140

140



Tiempo de operacion

N Fecha Pilado Tostado Enfriado Molino Chancado Mezclado Envasado
1 01-jun-20 67 106 96 102 70 48 138
2 02-jun-20 68 100 100 98 68 51 144
3 03-jun-20 64 105 94 94 72 53 141
4 04-jun-20 70 104 95 98 68 50 140
5 05-jun-20 72 102 96 100 68 50 140
6 08-jun-20 72 108 98 102 64 48 138
7 09-jun-20 138 202 194 206 140 100 284
8 10-jun-20 142 209 194 200 140 98 278
9 11-jun-20 70 102 98 107 66 57 136
10 12-jun-20 140 208 192 200 136 100 280
11 15-jun-20 68 106 96 98 62 45 145
12 16-jun-20 67 104 94 100 70 48 135
13 17-jun-20 70 104 96 100 68 50 140
14 18-jun-20 72 108 98 102 64 48 138
15 19-jun-20 68 100 100 98 70 51 144
16 20-jun-20 64 105 94 94 72 53 141
17 22-jun-20 70 104 95 98 68 50 140
18 23-jun-20 67 106 96 102 70 48 138
19 26-jun-20 76 98 89 102 76 50 146
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Tiempo de operacion

N Fecha Pilado Tostado Enfriado Molino Chancado Mezclado Envasado
1 02-jul-20 70 104 96 100 68 50 140
2 03-jul-20 72 108 98 102 64 48 138
3 04-jul-20 68 100 100 98 70 51 144
4 05-jul-20 67 106 96 102 70 48 138
5 07-jul-20 70 102 98 107 66 57 136
6 08-jul-20 75 97 102 102 64 60 140
7 09-jul-20 72 108 98 102 64 48 138
8 10-jul-20 68 100 100 98 70 51 144
9 11-jul-20 64 105 94 94 72 53 141
10 13-jul-20 76 98 89 102 76 50 146
11 14-jul-20 140 207 192 198 136 100 275
12 15-jul-20 142 209 194 200 140 98 278
13 16-jul-20 73 106 98 104 71 55 142
14 17-jul-20 78 108 94 101 66 53 139
15 18-jul-20 64 105 94 94 72 53 141
16 19-jul-20 70 104 95 98 68 50 140
17 24-jul-20 67 106 96 102 70 48 138
18 25-jul-20 70 102 98 107 66 57 136
19 27-jul-20 68 106 96 98 62 45 145

20 29-jul-20 67 106 96 102 70 48 138

21 30-jul-20 68 100 100 98 68 51 144

22 31-jul-20 138 202 194 206 140 100 284
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Tiempo de operacion

N Fecha Pilado Tostado Enfriado Molino Chancado Mezclado Envasado
1 01-ago-20 68 100 100 98 68 51 144
2 03-ago-20 64 105 94 94 72 53 141
3 04-ago-20 280 312 288 289 204 150 415
4 05-ago-20 72 102 96 100 68 50 140
5 06-ago-20 146 210 194 204 138 104 284
6 07-ago-20 138 206 190 198 134 98 275
7 10-ago-20 136 204 189 201 138 102 281
8 12-ago-20 140 208 180 206 136 98 290
9 13-ago-20 72 108 98 102 64 48 138
10 14-ago-20 68 100 100 98 70 51 144
11 17-ago-20 136 212 188 208 134 101 284
12 18-ago-20 70 104 95 98 68 50 140
13 19-ago-20 145 204 192 202 136 102 280
14 | 20-ago-20 138 202 194 206 140 100 284
15 21-ago-20 70 104 96 100 68 50 140
16 | 24-ago-20 72 108 98 102 64 48 138
17 | 25-ago-20 68 100 100 98 70 51 144
18 | 26-ago-20 64 105 94 94 72 53 141
19 | 27-ago-20 72 108 98 102 64 48 138

20 | 31-ago-20 138 202 194 206 140 100 284
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Unidades de sobres

Fecha Sobre 40 gr | Mal sellado | Mucho aire | Mal cortado
06-ene-20 10500 12 4 2
07-ene-20 10675 10 1 6
08-ene-20 10600 14 1
09-ene-20 5275 6 2
10-ene-20 10425 10 2 4
13-ene-20 10700 8 1
14-ene-20 6450 11 5
15-ene-20 21375 5 1
16-ene-20 10375 8 2
17-ene-20 4
19-ene-20 1 2
20-ene-20 16000 8 1
21-ene-20 5300 9
22-ene-20 10300 15 5
24-ene-20 10725 8
28-ene-20 10775 10 4
29-ene-20 1175 6 4
30-ene-20 5300 10
31-ene-20 5375 14 6
03-feb-20 10675 8 1
04-feb-20 8950 9 5
05-feb-20 5350 10 1
06-feb-20 5400 14 4
07-feb-20 5375 7 2
10-feb-20 7075 12 1
11-feb-20 10500 8 1
12-feb-20 10700 13
13-feb-20 10750 10 3 3
14-feb-20 2
17-feb-20 10675 10 4 2
18-ene-20 10725 6 1 4
19-feb-20 5325 17 1 2
24-feb-20 8525 10
25-feb-20 2 4
26-feb-20 1
27-feb-20 2125 5 1
03-mar-20 5350 8 4 2
04-mar-20 5325 9
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Unidades de sobres

Fecha Sobre 40 gr | Mal sellado | Mucho aire | Mal cortado

05-mar-20 10750 12 4

06-mar-20 10650 16 5
09-mar-20 5325 8 3

10-mar-20 2250 10 1 1
11-mar-20 1 3
12-mar-20 4 2
13-mar-20 5275 14 2 6
17-mar-20 10625 13 5
23-mar-20 10575 12 4

24-mar-20 10725 8 4
26-mar-20 10725 6 1 1
27-mar-20 5275 14 3

31-mar-20 5325 12 4 2
02-abr-20 10700 4 1 1
03-abr-20 10725 12

07-abr-20 5325 16 4

11-abr-20 5400 13 3 1
14-abr-20 5325 7 2 1
15-abr-20 5350 5 1

16-abr-20 5400 14 5 2
22-abr-20 5400 16

23-abr-20 5350 7 2

24-abr-20 5325 13 4

25-abr-20 5375 8

27-abr-20 5325 9 2

28-abr-20 5325 15 5 4
29-abr-20 5325 5

30-abr-20 5350 10 5
04-may-20 5325 8 4
05-may-20 5300 14 3
06-may-20 5325 16 6 4
07-may-20 5325 12 4
08-may-20 5300 8 2
09-may-20 5325 10 3 1
11-may-20 5400 11 4
12-may-20 5325 16 5 3
13-may-20 5350 14

14-may-20 5275 11 4
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Unidades de sobres

Fecha Sobre 40 gr | Mal sellado | Mucho aire | Mal cortado
15-may-20 10775 12 6 2
16-may-20 10750 8 2
18-may-20 10675 13 5 2
23-may-20 10700 12
25-may-20 10625 15 8 2
26-may-20 10750 8 4
27-may-20 16100 15 10 5
28-may-20 5300 10 4
29-may-20 5350 13 5
30-may-20 5325 16 8 7
01-jun-20 5400 8 3
02-jun-20 4075 10
03-jun-20 5300 12 10 2
04-jun-20 4200 8 1
05-jun-20 3
08-jun-20 5325 10 5
09-jun-20 10675 10 7 5

10-jun-20 1300 15 2
11-jun-20 5375 8 2
12-jun-20 8975 10 4
15-jun-20 5375 12 4 2
16-jun-20 5400 10 3 2
17-jun-20 2 1
18-jun-20 5350 10 5
19-jun-20 5375 12 4
20-jun-20 5400 15 6 2
22-jun-20 5400 10 2
23-jun-20 2250 8 3
26-jun-20 5425 10 4 2
02-jul-20 4000 12 4
03-jul-20 5400 9 2
04-jul-20 5425 13 4
05-jul-20 5375 15 4 2
07-jul-20 2
08-jul-20 3
09-jul-20 2
10-jul-20 5350 10 4 2
11-jul-20 5400 8 5
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Unidades de sobres

Fecha Sobre 40 gr | Mal sellado | Mucho aire | Mal cortado
13-jul-20 5450 12 6 4
14-jul-20 6100 14 6
15-jul-20 10800 14 7
16-jul-20 5400 8 4
17-jul-20 2 3
18-jul-20 5400 8 2
19-jul-20 2
24-jul-20 5400 8 2
25-jul-20 5450 6 2
27-jul-20 1775 5 3
29-jul-20 5400 4 2
30-jul-20 5425 5 3
31-jul-20 10525 10 4

01-ago-20 5375 6 4

03-ago-20 5425 10 2

04-ago-20 16200 10 3 1
05-ago-20 5400 8 3
06-ago-20 10725 12 2

07-ago-20 10850 14 8 2
10-ago-20 10775 10 6

12-ago-20 10775 9 3
13-ago-20 5375 5 2
14-ago-20 5425 8

17-ago-20 10825 14 8 2
18-ago-20 2

19-ago-20 10775 16 4 4
20-ago-20 10775 17 3 5
21-ago-20 5425 8 2

24-ago-20 2

25-ago-20 250 4 2
26-ago-20 575 8 2

27-ago-20 3725 10 3 1
31-ago-20 10750 14 4 2
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