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Resumen
La eficiencia en la produccién de bienes y consumo a través de la historia,

ha sufrido modificaciones necesarias tanto para cubrir las necesidades del
consumidor como para incrementar la productividad y produccién del
fabricante, este trabajo detalla los problemas presentes en la empresa
Dinaqua, y que a través de la metodologia Eficiencia General de los
equipos “Overall Equipamiento effectiveness” , con bases de la
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beneficiar la productividad y pronosticar a tiempo los diferentes problemas
existentes en la empresa y que estan ocasionando la disminucion de las
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Abstract
Efficiency in the production of goods and consumption throughout history,

has undergone modifications necessary both to meet the needs of the
consumer and to increase the productivity and production of the
manufacturer, this work details the problems present in the Dinaqua
company, and that Through the General Efficiency methodology of the
equipment "Overall Equipment effectiveness”, with bases of the
participative methodology, using the inductive method of substantive
research type served to identify, analyze, face the theory with the practice
and the current problems that no other search something that will benefit
productivity and forecast in time the different problems existing in the
company and that are causing the reduction of working hours in the

production area.
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CAPITULO |

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Ubicacion del problema en un contexto

Este proyecto consistié en la implementacién de un plan de mejora con la
finalidad de optimizar procesos y medir la eficiencia general de los
equipos, en el mismo que se muestra de una manera mas clara la
identificacion de oportunidades de mejora en la linea de produccion en el
reporte de productividad, estas oportunidades se identificaron en los tres
factores, con los cuales se calcula el “Overall Equipment Effectiveness”
O.E.E.

Una vez identificadas estas oportunidades de mejora, se generé un
programa de mejora continua dirigido al equipo de produccion, con la
intencion de reducir el tiempo muerto debido a que el equipo en muchas
ocasiones pasa inactivo, con lo cual se disminuy6 la productividad de esta

linea de produccion. Ruiz, Jose , (2003)

Este programa de mejora continua se lleva a cabo a través de una lista de
acciones, las cuales se revisan en la junta de produccién diaria. Para la
validacion de esta propuesta, se realizé un estudio estadistico en la que
se evidencio la produccion antes y después de la implementacion de este

sistema, garantizando su comportamiento. Ansoff, (2016)

Situacion Conflicto

El presente proyecto esta orientado a la creacion de un plan de mejoras a



la produccion de la linea de productos de la empresa Multinacional
DIANAQUA, ubicada en la ciudad de Duran, km 4,5 via Duran Tambo
Fincas Vacacionales de “Las Brisas”, Solar 19, lo cual busca determinar la
eficiencia general de los equipos a través de “Overall Equipment

Effectiveness” O.E.E, eficiencia General de los Equipos.

Este trabajo esta direccionado, como se menciona en un principio a la
empresa Multinacional DIANAQUA, la misma que esta especializada en la
produccion de aditivos para los alimentos acuicolas. (Hydrolizado polvo y
liquido) de la ciudad de Duran. Briones G, (1982)

En la cual se pretende mejorar su productividad mediante de la
identificacion de oportunidades de sus procesos, las cuales se veran
reflejadas de una manera clara a través del uso de esta herramienta,
estas oportunidades seran visualizadas en los tres factores que le falta a
la produccion para lograr la eficiencia general de los equipos, los cuales
son disponibilidad, desempefio y calidad. Con la implementacion de la
base de datos del OEE, se pretende mejorar la productividad de la linea

de produccion

La implementaciéon de un indicador que nos mide especificamente la
eficiencia de un equipo en una linea de proceso (OEE), lo cual da como
resultado que el equipo no esta siendo usado correctamente. Se realiza
un estudio comparativo de la produccion del periodo anterior afio 2017
versus el afio 2018 actual 83% y se demuestra que se debe incrementar
el rendimiento segun el indicador llegando a un 11% mas. Armando,
(2009)

El nivel de educacion de los supervisores que laboran en la empresa
multinacional DIANAQUA, no esta acorde con lo requerido para realizar

una efectiva gestioén en los procesos. (Mejora continua)



Delimitacion del problema

Unidad Responsable: Instituto Tecnoldgico Bolivariano.
Persona responsable: Maria Lorena Loja Malla.
Campo: Productividad.

Area: Produccion.

Poblacion o Lugar: DIANAQUA.

Periodo de analisis: 2017 - 2018

Periodo de ejecucidn: 2018 — 20109.

Formulacion del Problema de Investigacion
¢,Como influye la ineficiencia de la linea del proceso productivo en el

comportamiento de la productividad de la empresa Multinacional
DIANAQUA, de la ciudad de Durén, en el afio 20187

Tabla 1 Causas

CAUSAS CONSECUENCIAS
Excesivo tiempo muerto de los equipos | Disminucién de la productividad en
de produccion la linea de produccion
Poca identificacion de Desaprovechamiento de
diversificacion de los usos para el | oportunidades para la eficiencia de
mejor aprovechamiento los equipos

No aplicacion de indicadores de
medicion para la eficiencia de los Incumplimiento de propdésitos
equipos

Nota: Autora: Loja, M (2018)

Evaluacion del problema:

Con el tema de evaluacion del problema planteados se desarrolld lo

siguiente

Delimitado. - La limitacién radica en los procesos de produccion de la




empresa multinacional DIANAQUA que produce en el canton Duran, de la
provincia del Guayas durante el afio 2018.

Claro: ineficiente proceso de produccion de la empresa multinacional
DIANAQUA en el canton Duran durante el afio 2018.

Evidente: La empresa necesita un plan que oriente a mejorar la produccion

en donde estan involucrados los clientes internos, jefes y gerentes.

Relevante: La empresa al ser multinacional uno de mayores retos es ser
mas productiva sin duda va a necesitar mayor produccién cada vez y

cuando afectando el crecimiento y productividad

Identifique los productos esperados. — Adicionalmente a los productos que
entrega se desarrollaran subproducto en los tiempos en que los equipos

no producian.

CONTEXTUALMENTE: Con el desarrollo de innovacion y tecnologias es
inconcebible que un equipo no se aproveche su produccidn vy

diversificacién de los productos.

FACTIBLE: Al realizar el analisis de los tiempos, produccion, productos y
problemas que mantiene los equipos sera facil detectar los factores y

corregirlos para obtener el éxito esperado.

Objetivos de la investigacion

Objetivo General

Proponer un plan de mejoras en la linea de proceso de produccién, para
incrementar la productividad en la empresa multinacional DIANAQUA del

Cantén Duran en el afio 2018



Objetivos Especificos
¢ Fundamentar los aspectos tedricos en relacion a la eficiencia de la
linea de procesos productivos en la productividad de la
Multinacional DIANAQUA.

e Diagnosticar la linea del proceso productivo y su incidencia en la
productividad de la empresa Multinacional DIANAQUA.

e Proponer un plan de mejoras en la linea del proceso productivo
para lograr el incremento de la productividad de la empresa
multinacional DIANAQUA.

Justificacién e importancia

La elaboracion de este plan de mejora de eficiencia en la linea de
proceso de produccion donde el proyecto se implementd, ademas se
aprendera a utilizar el método para la solucion de problemas. Este método
contribuye en la ensefianza - aprendizaje de cédmo atacar los problemas
mediante la aplicacion de una metodologia, para la elaboracion de una
estructura de trabajo, ademas de cdmo organizar las ideas de inicio a fin

para la solucion del mismo problema. Armstrong, (2013)

Ademas, mediante la utilizacion del método, se identifican los
problemas a través de datos estadisticos, es decir, en el presente
proyecto, la mayor parte del equipo de trabajo estaba al tanto de que la
linea de produccién tenia un problema de ineficiencia de produccion, el
cual se comentaba en junta tras junta, sin embargo, no se realizaba un
analisis a fondo con datos para demostrar estadistica y graficamente la
justificacion de este problema, ademéas de que no se tenia un sistema que
nos mostrara cual era el estado actual de la produccion de esta linea.
Ayala, (2013)



Por otra parte, mediante la aplicacién del método, también se aprendera a
utilizar diferentes herramientas, técnicas y métodos para llegar a la
solucion de un problema, desde un simple analisis de toma de tiempos,
hasta el célculo para la definicion del trabajo estandar de un proceso de

produccion Bartels, ( 2001)

La creaciéon de un protocolo de produccién determinara las falencias de
los pasos que por deficiente control puede ocasionar que se creen
momentos muertos en la produccion. Las empresas hoy por hoy buscan
la eficiencia ya sea por investigacion, innovacion, incorporando incluso

robot o tecnologia que colabore en el ahorro deseado.



CAPITULO Il

Marco Teodrico

Antecedente Historico

Produccion artesanal a la industrial:

Los artesanos solo producian un articulo sin que haya intervencion de otra
persona, de tal manera que conocia la totalidad de su producto, las bases
practicas para hacerlo vendiéndolos directamente a los consumidores. Los
talleres contaban con maestro y varios aprendices. Cedefio W. Anthony
J., (2014)

Cuando los aprendices conocian sobre las herramientas, la técnica, y los

secretos de oficio llegaban a ser maestro y podia establecer el taller.

La Revolucién Industrial basada en el trabajo manual fue reemplazada por
la revolucién industrial y la manufactura. Se cambié la produccién de tipo
artesanal por maquinas. Estas maquinas también requerian de fuerza y
velocidad dependiente de la fuerza de los hombres en ciertos casos para
alcanzar la produccion deseada. A la produccion artesanal le fue imposible
competir con lo cual los maestros perdieron su taller por la poca
produccion y convirtiéndose en trabajador asalariado y controlado por los

duefios de los capitales. Bolton, (2015)

Produccion en serie
Etapa que duro desde 1880 a 1914 en esta se dio la produccién en masa

de los bienes de consumo, modificando los procesos de produccion,



surgiendo los nuevos sistemas organizativos.

Produccion Flexible

La produccién en masa requeria de ciertas condiciones como una gran
demanda que permita ubicar los productos producidos en serie. Este
proceso de produccion flexible conduce a la diversificacion de la
produccion garantizando la dindmica que requieren los consumidores con
respecto a las nuevas necesidades o las variaciones requerida por los
clientes. Armando, (2009)

Las condiciones del mercado enfrentan a las industrias a las empresas a la
competencia debido a las variaciones en sus innovacion y avances
tecnoldgicos apegados a la necesidad de la moda y los gustos de los

consumidores. Bartels, (2001)

Antecedentes referenciales.

La eficaciay su conceptualizacion

En relacion a la conceptualizacion y definicibn de que es la

eficiencia, varios autores la defines en diferentes formas a decir:

Segun ldalberto Chiavenato Chiavenato, (2001), la eficacia es una

medida del logro de resultados.
Para Koontz, (2011) la eficacia es el cumplimiento de objetivos.
Segun Robinss, (2010), eficacia se define como hacer las cosas
correctas, es decir; las actividades de trabajo con las que la organizacion

alcanza sus objetivos.

Para Reinaldo O. Da Silva, la eficacia "esta relacionada con el logro

de los objetivos/resultados propuestos, es decir con la realizacion de



actividades que permitan alcanzar las metas establecidas. La eficacia es

la medida en que alcanzamos el objetivo o resultado”

Simoén Andrade, define la eficacia de la siguiente manera: "actuacion
para cumplir los objetivos previstos. Es la manifestacion administrativa de

la eficiencia, por lo cual también se conoce como eficiencia directiva".

Finalmente, el Diccionario de la Real Academia Espafiola brinda el
siguiente significado de Eficacia: (Del lat. eficacia). Es la capacidad de

lograr el efecto que se desea o se espera. Tompson, (2008)

En este punto, teniendo en consideracion y complementando las
anteriores propuestas en relacion al tema, se plantea la siguiente

definicion de manera general de la eficacia:

"Eficacia es hacer lo necesario para alcanzar o lograr los objetivos
deseados o propuestos”. Finalmente se puede considerar que: "Una
empresa, organizacion, producto o persona es "eficaz" cuando es capaz

de hacer lo necesario para lograr los objetivos deseados o propuestos.”

La Produccién y su conceptualizacion

Toda organizacion tiene funcion de produccién, tratese de productos
y/o servicios, por ello es de suma importancia que esta funcién se
administre de la mejor manera con el fin de alcanzar la ventaja

competitiva

Segun Lopez, (2009), manifiesta su opinion en relacion a la
produccion de la siguiente manera: La produccion es el estudio de las
técnicas de gestion empleadas para conseguir la mayor diferencia entre el
valor agregado y el costo incorporado consecuencia de la transformacion

de recursos en productos finales.



La funcidbn de produccion u operativa tiene como objeto las
operaciones fisicas que hay que realizar para transformar las materias
primas en productos o para la realizacion de un servicio, por lo tanto, la
administracion de la produccion propende por la utilizacion mas
econdmica de unos medios (locaciones, maquinaria 0 recursos de
cualquier tipo) por personas (operarios, empleados) con el fin de

transformar unos materiales en productos o realizar unos servicios.

Productividad

La productividad es el término utilizado para medir el mejor desempefio
entre la calidad, Produccion, bajos Costos, rentabilidad, tiempos
estandares, eficiencia, Innovacion, nuevos meétodos de trabajo, tecnologia,
gue ocasionan que se produzca la productividad muy tomada en cuenta en

los proyectos sociales econémicos, de inversion. Hernandez, (2012)

Productividad Laboral

Es aquel indicador que nos permite medir las horas de trabajo de un

equipo humano frente a la obtencién de un producto o servicio.

indice de competitividad global 2017 - 2018

World Economic Forum (Foro Econémico Mundial), organizacion
Internacional para la cooperacion publico-privada que involucra a los
lideres politicos, empresariales y otros lideres de la sociedad para dar
forma a las agendas globales, regionales y de la industria, Este foro ubica
al Ecuador en el puesto 86 de los 140 paises o en el indice de
competitividad global 2017- publicado en el afio 2018 tal como se puede

visualizar en el cuadro adjunto. K. Schwab, (2018)
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Grafico 1 Global World Economic Forum
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Con respecto a los factores que representan un grave problema para
lograr la productividad en ecuador, segun Global World Economic Forum,
el ecuador su mayor problema esta en la inestabilidad en la politica, como

se evidencia en el siguiente cuadro.

Grafico 2 Factores Problematicos

M Ecuador América latina y el caribe

Factores mas problematicos para hacer negocios.

Politica de inestabilidad 16.6.
Tasas de impuestos 14.2
Regulaciones laborales restrictivas 11.8
Corrupcion 1.8
Burocracia gubernamental ineficiente 9.9
Reglamentacion fiscal 72
Acceso a |a financiacion 6.9.
Gobierno inestabilidad / golpes 5.8
Mano de obra inadecuadamente educada 4.9
Capacidad insuficiente para innovar 29
Regulaciones en moneda exfranjera 29
Etica laboral deficiente en la fuerza laboral naci
25
Inflacion 12
Crimen y robo 0.9
Suministro inadecuado de infragstructura 0.3
Mala salud publica 0.1 Puntuacion
3 1 15 E.]
Nota: De |a lista de factores, se pidid a los encuestados de la Encuesta de Opinidn Ejecutiva del Foro Ecendmico Mundial que seleccionen los cinco factores mas problematicos para hacer negocios en su pais y que los
clasifiquen entre 1 (més p itico) y 5. El puntaje c de al Resp ponderadas segun su clasificacio

Nota: Autora: Loja, M (2018)
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Eficiencia General de los Equipos “Overall Equipamiento
Effectiveness”

La efectividad global del equipami+ento de una planta o de un proceso
productivo, desarrollada por Seiichi Nakajima es el primero que abordo la
realidad de la industria tratandolo como un sistema complejo, utilizando
un modelo matematico basico bajo la Iégica unicista que inclusive él no
conocia de esta teoria, pues se publico después que Nakajima ya lo habia

desarrollado.

El OEE, es una razon porcentual que se mide la eficiencia en la
produccion de la maquina industrial. Es llamada también como TTR
(Tasa de Retorno Total) cuando se utiliza en centros de produccién de

proyectos.

El O.E.E, Overall Equipment Effectiveness, no es otra cosa que un
método de medicion de la (produccion industrial) performance productiva
gue integra datos de la disponibilidad del equipamiento, de la eficiencia de

la performance y de la tasa de calidad que se logra.
La ventaja del métrico OEE con respecto a las otras razones que miden lo
eficiencia, es que mide en un solo indicador, todos los parametros

fundamentales en la produccion industrial

Estos tres datos son calculados de la siguiente manera:

Disponibilidad tiempo de operacién disponible / tiempo de

operacion total.

Output total / output potencial

Performance
OEE

Disponibilidad * Performance * Calidad
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La Disponibilidad

Dentro del OEE, la disponibilidad es el factor mas observable no asi los
matices que se presentan en la puerta en marcha o paradas que
provocan ausencias de disponibilidad mas all4 de lo evidente. El calculo
de la disponibilidad se mide restando el tiempo operativo menos el tiempo

de parada del tiempo operativo disponible.

La Calidad

Resulta de comparar la cantidad de bienes producidos dentro de los
pardmetros de calidad establecido con la cantidad total de bienes
producidos en la realidad, tomando en cuenta que la calidad es el
elemento que influye mayormente en el mantenimiento por perdida de
materiales y h oras de produccion que suele afectar la parte econémica
de la operacion de forma adversa. En este punto el método de
investigacion de las causas de los problemas requiere un alto nivel de

experiencia y conocimiento, asi como objetividad técnica.

OEE como subconcepto del Total Productive Manufacturing.

El total Productive Manufacturing es un concepto de manufactura que
integra lo que en ingles se denomina:

e Lean Manufacturing

e Total, Productive Maintenance

e Overall Equipment Effectiveness

El Total Productive Manufacturing es un sistema de manufactura que
aplica el valor de la escasez (lean thinking) como objetivo ultimo para lo
cual actda en un proceso de Mantenimiento Productivo Total y se sostiene

en la Efectividad Global del Equipo.
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El Total Productive Maintenance Tpm

Es una metodologia de mejoramiento de planta, que lleva a la empresa a
la mejora continua de los procesos de produccion a través de la
participacion de los colaboradores de la planta y el control de gestion de
los resultados.

La Mejora Continua

La TPM Total Productive Maintenance pretende trabajar “hoy mejor que
ayer” tomando por encima el umbral minimo en funcion del cliente, la
empresa y las caracteristicas de la industria. Como factor primordial es el

compromiso del personal a este proceso.

El mantenimiento en si difiere por el caracter de las tareas que incluyen

tales como:

Mantenimiento Correctivo: Es el conjunto de tareas destinadas a
corregir los defectos que se han de presentar en los diferentes equipos y

que el departamento de mantenimiento por los usuarios de los mismos.

Mantenimiento Preventivo: Busca mantener un nivel de servicio
determinado en los equipos, programando las intervenciones de sus
puntos vulnerables en el momento mas oportuno. De caracter sisteméatico

es decir se intervienen pese a que el equipo no de problemas.

Mantenimiento Predictivo: Este mantenimiento persigue
permanentemente conocer e informar el estado operativo de las
instalaciones mediante el establecimiento de los valores asignados a
variables identificadas. Estas variables son fisicas como (temperatura,

vibracion, consumo de energia, etc). Este mantenimiento requiere de

14



aparatos altamente sofisticados, tomando en consideracion conocimientos

tantos matematicos, fisicos y/o técnicos.

Mantenimiento Cero Horas (Overhaul): En este tipo de
mantenimiento se debe revisar los equipos tomando en cuenta intervalos
programados antes de aparecer fallos que disminuyan la fiabilidad de los
equipos sin posibilidad de realizar previsiones sobre su capacidad
productiva. Esta revision llevara al equipo a dejarlo en cero horas de

funcionamiento

El Control Y La Investigacion

El tercer elemento que integra el TPM, corresponde al sistema objetivo de
controles y de investigacion de desvios que nos colabora con asegurar la
calidad del mantenimiento y lograr que la funcionalidad de los equipos sea
optima. En la actualidad los controles necesitan ser automéaticos y con
una secuencia temporal que permitan efectuar correcciones minimizando

el dafo de las fallas.

Con respecto a los métodos de investigacidbn necesitan estar muy
depurados para asegurar la transparencia de las acciones, y evitar que

los operadores tengan la percepcion de persecucion.

Las OEE

Efectividad general del equipo (OEE) identifica el porcentaje de
tiempo de produccién planificado que es verdaderamente productivo. Un
puntaje O.E.E. del 100% representa una produccion perfecta: fabricar sélo
piezas buenas, lo mas rapido posible, sin tiempo de inactividad.
DIANAQUA, (2012)

Tradicionalmente, la O.E.E. vive en oficinas y reuniones. ¢A qué nos

referimos con eso? Los operadores captan datos mediante hojas de

registro que registran el tiempo de inactividad, el tiempo de cambio y los
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recuentos de produccion. Una vez finalizado el turno, un administrador o
supervisor recopila los datos y genera un informe O.E.E., el cual se revisa
en la siguiente reunién de produccién diaria. En pocas palabras: la
informacion es demasiado tarde para impulsar una mejora proactiva
significativa en el piso de la planta. Ademas, la captura manual de datos
sufre con frecuencia de graves problemas de exactitud (como la sub-
notificacion del tiempo de inactividad). O.E.E muestra resolver ambos

problemas.

Muchas empresas encuentran que el O.E.E. puro como se muestra
arriba puede ser un poco abstracto para el uso practico por equipos en la
planta de fabrica (¢ qué significa una puntuacion de rendimiento del 94,8%
realmente significa?). Una alternativa interesante para una visualizacion
de O.E.E es mostrar Disponibilidad, Rendimiento y Calidad en términos
de pérdida (normalmente pérdida de tiempo dentro del turno, trabajo o
ejecucion de parte). En otras palabras, muestre pérdida de disponibilidad,

pérdida de rendimiento y pérdida de calidad.

Single Minute Exchange of Die “S.M.E.D”

Es un sistema que reduce drasticamente los tiempos de cambio y
preparacion en casi todos los casos. Es lo que busca toda fabrica reducir

considerablemente los tiempos en sus operaciones.

Reduccién de los tiempos de preparacion a través de la herramienta
“S.M.E.D”

Si los cambios de partes o tiempos de preparacién producen efectos de
costos vinculadas con dichas tareas especificas, también los: tiempos
muertos de produccidn, el tamafio de lotes, los excesos de inventarios de
produccion en procesos y productos terminados, los plazos de entrega y
tiempo de ciclo, mejorar los servicios, aumentar la capacidad de

produccion y por consiguiente el producto u operaciones.
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El éxito de este sistema empieza en la empresa Toyota, en donde
consigue reducir los tiempos de cambio de matrices en un periodo de una

hora y cuarenta minutos a tres minutos.

Los mercados demandan mayor variedad de producto por tal razén las
producciones han variado de produccién en linea aumentando el tamafio
de los inventarios de producto terminado a lotes pequefios de produccion
diversificada. Los altos niveles de competitividad obligan a las fabrica a
cambiar su disefio de produccion. Es asi donde S.M.E.D, es una técnica
seriamente validada y su implementacion es rapida y efectiva en la mayor

parte de las maquinas e instalaciones industriales.

Esto significa trabajar con mayor productividad utilizando la flexibilidad de
operacion como respuesta existen tres alternativas para lograrlo: cantidad

econdémica a manufacturar lote econémico y SMED.

En la cantidad econ6mica para que el costo de produccion disminuya, se
debe elaborar una gran cantidad de productos durante cada uno de los
cambios de trabajo.

En el caso de la técnica del lote econémico, se requiere conocer el punto
de equilibrio “econémico” entre una corrida larga de produccién y los

costos asociados, como el costo total de inventario y el costo total del set

up.

En la alternativa denominada SMED, reduce significativamente el tiempo
total de set up, el costo asociado al cambio de trabajo se vuelve minimo.
Con todo esto podemos concluir que si el costo de preparacién es mas
bajo (tendencia cero), la implementacion del sistema de operacién; es por
ello que al SMED se le considera un dfactor de esencial competencia.

Condiciones para implementar SMED.

Para disminuir los tiempos de preparacion es necesario tomar una serie
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de acciones y entre una de ellas son:

1. Reconocer que la empresa tiene que disminuir los tiempos de

preparacion de sus equipos.

Concientizar a los empleados de los problemas de productividad
gue atraviesa la empresa con el fin de prepararlos para que reciban
la capacitacion y entiendan que el entrenamiento reducira los
costos en los tiempos de preparacion

Enfrentar el paradigma acerca de no poder disminuir los tiempos
de preparacion.

Modificar el pensamiento del gerente, jefes acerca de mantener los
métodos por largo tiempo sin modificarlos, para pasar a crear un

método propio que se ajuste a sus propias necesidades.

Aplicacion Del Método Smed

Explicado el proceso, los beneficios a que se accede son:

Disminuir el tiempo de preparacion y trasladarlo a tiempo
productivo.

Disminuir el stock correspondiente al inventario

Disminuir el tamafio de los lotes de produccién de la fabrica
Producir en un dia algunos modelos de producto cumpliendo con la

diversificacién en la misma maquina o en la linea de produccion

Con esto obtendremos ciertas ventajas competitivas interesantes para la

empresa tales como la reduccion de los costos, el aumento de la

flexibilidad hacia la demanda, en donde todo lo que se produce es

tentativo de venta.

Al identificar los tiempos muertos podemos citarlos como:

Apagar la maquina para realizar el traslado de los productos

terminados.

Para producir se tiene que mover materia prima con la maquina
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apaga.

e Los implementos de la maquina en estado defectuoso.
e Los repuestos no le calzan de modo adecuado.

e Los repuestos no aparecen al momento que se requiere

e Los ajustes no son los adecuados

Instrumentos a utilizar en el método SMED

Con el fin de entender podemos citar un ejemplo con respecto al cambio
de una rueda a nosotros nos demora entre 15 a 20 minutos hacerlo, pero

a los mecéanicos de férmula uno en una carrera les toma siete minutos.

Es decir, podemos reducir los tiempos aplicando la técnica apropiada

hasta en un 50% de lo establecido.

Shigeo Shingo en 1950 concluyo segun su andlisis que existen dos tipos

de operaciones:

e Una operacién externa que corresponde cuando la maquina esta
en funcionamiento.
e Una operacién interna que no es otra cosa que la maquina en

estado inactivo.

Al comprender estos dos estados el operador no debe mezclar las
operaciones. Con el fin de lograr crear dos protocolos uno para la
maquina encendida y otro para la maquina apagada y asi lograr que se
perfeccionen el método y este integrarlo al proceso de mejora continua

gue se quiera desarrollar en la empresa.
Este protocolo del proceso es necesario en las fabricas que producen

series cortar con mucha diversidad. Tradicionalmente el nUmero de

productos elaborados en un lote es:

19



e Lote menos de 500 piezas corresponde a uno pequefo
e Lote méas de 501 hasta 5000 piezas corresponde a uno mediano

e Lote de mas de 5000 piezas corresponde a piezas.

Metodologia para la aplicacion del método SMED

Este consta de cuatro etapas:

Tabla 2 Método SMED

FASES ACTUACION

1. Etapa preliminar Diagnostico de la operacion
de cambio

2. Primera etapa Separar tareas internas y
externas

3. Segunda etapa Convertir tareas internas en
externa

4. Tercera Etapa Perfeccionar tareas internas
y externas.

Nota: Autora: Loja, M (2018)

Etapa preliminar. -
Identificar en esta etapa los movimientos inutiles, paseos, distracciones, y

demas acciones de pérdida de tiempo.

Tras realizar la identificacion y posterior analisis del proceso se debe
iniciar las siguientes actividades:
v' Tomar el registro de los tiempos sobre el cambio
o Conocer la media y la variabilidad.
o Escribir las causas de la variabilidad y estudiarla
v' Estudiar las condiciones actuales del cambio.
o Utilizar un cronometro para tomar los tiempos
o Entrevistar tanto al operario como al preparador

o Tomar grabaciones en video.
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o Validar los cambios propuesto con los trabajadores.
o Tomar fotografias a cada proceso

Primera etapa: Separar las operaciones internas de las externas

Estudiar cada una de los pasos segun la secuencia del proceso y separar
las operaciones internas de las externas detectando los problemas
basicos que se presentan cotidianamente:

v Preparar las herramientas y partes con las maquinas apagadas

v' Considerar los movimientos alrededor de la maquina como

operaciones internas.

Luego de realizar lo anterior es necesario realizar una lista de los
procesos y de las partes al realizar las operaciones. A partir de esta lista
debemos realizar una comprobacion constante hasta lograr la perfeccion
y asegurar la no presencia de errores.(“Organizacion y gestion del

mantenimiento de instalaciones 1,” n.d.)

Segunda etapa: Convertir tareas internas en externas

Evitar desperdicios en el sistema de produccién, es decir no perder el
tiempo con la maquina apaga hasta lograr proveer del material y partes
para hacer la conversion del proceso y obtener la diversificacion del
producto esperado. Se necesita que al momento de apaga el equipo solo
se demore pocos minutos para proceder al cambio y empezar de

inmediato.

v" Reevaluar el proceso con el maquinista y/u operario para obtener
los errores.

v Pre reglaje de herramientas

v" Eliminar los ajustes: considerar que en cada ajuste la pérdida de
tiempo es mayor, por tal razén determinar los ajustes necesarios y

fijar las posiciones estandares, hasta que el producto salga bien.
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Tercera etapa: crear un protocolo de las tareas internas y externas.

En esta etapa se perfeccionan cada una de las operaciones tanto internas
como externas. Habiendo optimizado los procesos se podria aun lograr

mejorarlo en sus tiempos.

Es decir, hemos reducido los tiempos de preparacion de la maquina,
flexibilizado la produccion de los lotes y reducido los tiempos de
respuestas al mercado y se incrementa el uso de los equipos en forma

general.

Grafico 3 Fase Mejorada
Nota: Autora: Loja, M (2018)

@ FASE MIXTA: Separacion 30%
Interna/externa
FASE DIVISION: Transferencia 5%
@ Interna/externa
FASE TRASPASO: Transferencia 15%
Interna/externa
@ FASE MEJORADA: 50% menos

Nota: Autora: Loja, M (2018)

Fundamentacién Legal

La Constitucién
Seccion Primaria

Agua y alimentacion.
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Art. 12.- El Derecho humano al agua es fundamental e irrenunciable. El
agua constituye patrimonio nacional estratégico de uso publico

inalienable, imprescindible, inembargable y esencial para la vida.

Art. 13.- Las personas y colectividades tienen derecho al acceso seguro y
permanente a alimentos sanos, suficientes y nutritivo; preferentemente
producidos a nivel local y en correspondencia con sus diversas
identidades y tradiciones culturales.

El Estado ecuatoriano promoverd la soberania alimentaria.

Seccién Segunda

Ambiente Sano

Art. 14.- Se reconoce el derecho de la poblacion a vivir en un ambiente
sano y ecoldgicamente equilibrado, que garantice la sostenibilidad y el
buen vivir, sumak kawsay.

Se declara de interés publico la preservacion del ambiente, la
conservacion de los ecosistemas, la biodiversidad y la integridad del
patrimonio genético del pais, la prevencion del dafio ambiental y la

recuperacion de los espacios naturales degradados.

Seccion tercera

Comunicacion e Informacién

Art. 16.- Todas las personas, en forma individual o colectiva, tienen
derecho a:

e Una comunicacion libre, intercultural, incluyente, diversas vy
participativa, en todos los ambitos de la interaccion social, por
cualquier medio y forma, en su propia lengua y con sus propios
simbolos.

e EI acceso wuniversal a las tecnologias de informacién vy
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Art.

comunicacion.
La creacidbn de medios de comunicacion social, y el acceso en
igualdad de condiciones al uso de las frecuencias del espectro

radioeléctrico para la gestion de estaciones de radio y televisor.

17.- El estado fomentara la pluralidad y la diversidad en la

comunicacion, y al efecto.

Garantizara la asignacion, a través de métodos transparentes y en
igualdad de condiciones, de las frecuencias del espectro
radioeléctrico, para la gestion de estaciones de radio y televisor

publicas, privadas y comunitarias.

Art. 18.- Todas las personas, en forma individual o colectiva, tienen

derecho a:

Buscar, recibir, intercambiar, producir y difundir informacién veraz,
verificada, oportuna, contextualizada, plural sin censura previa
acerca de os hechos, acontecimientos y procesos de interés
general y con responsabilidad ulterior.

Acceder libremente a la informacion generada en entidades
publicas, o en privadas que manejen fondos de estado o realicen
funciones publicas. No existira reserva de informacion excepto en
los casos expresamente establecidos en la Ley. En caso de
violacion a los derechos humanos, ninguna entidad publica negara

la informacion.

CODIGO DE TRABAJO
Disposiciones Fundamentales

Art. 1.- Ambito de este cddigo. Los preceptos de este codigo regulan las

relaciones entre empleadores y trabajadores y se aplican a las diversas

modalidades y condiciones de trabajo.
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Las normas relativas al trabajo contenidas en leyes especiales o0 en
convenios internacionales ratificados por el Ecuador, seran aplicadas en

los casos especificos a las que ella se refiere.

Art. 2.- Obligatoriedad del trabajo. - El trabajo es un derecho y un deber
social.
El trabajo es obligatorio, en la forma y con las limitaciones prescritas en la

constitucién y las Leyes.

Art. 3.- Libertad de trabajo y contratacién. - El trabajo es libre para dedicar

su esfuerzo a la labor licita que a bien tenga.

Ninguna persona podra ser obligada a realizar trabajos gratuitos, ni
remunerados que no sean impuestos por la ley, salvo los casos de
urgencias extraordinarias o de la necesidad de inmediato auxilio. Fuera de
es0s casos, nadie estar obligado a trabajar sino mediante un contrato y la
remuneracion correspondiente.

En general todo trabajo debera ser remunerado.

Art. 4.- Irrenunciabilidad de derechos: los derechos del trabajo son

irrenunciables. Sera nula toda estipulacién en contrario.

Art. 5.- Proteccion judicial y administrativa. - los funcionarios judiciales y
administrativos estan obligados a prestar a los trabajadores vy
debidamente proteccién para la garantia y eficacia de sus derechos.

Art. 6.- Leyes supletorias. - En todo lo que no tuviere expresamente

prescrito en este cddigo, se aplicara las disposiciones de los Cadigos
Civiles y de Procediendo Civil.

Art. 7.- Aplicaciones favorables al trabajador. - En caso de duda el
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alcance de las disipaciones legales reglamentarias o0 contractuales en
materia laboral, los funcionarios judiciales y administrativos los aplicaran

en el sentido mas favorable a los trabajadores.

Contrato individual de trabajo

Art. 8.- Contrato individual. - Contrato individual de trabajo es el convenio
en virtud del cual una persona se compromete para con otras u otras a
prestar sus servicios licitos y personales, bajo su dependencia, por una
remuneracion fijada por el convenio, la ley, el contrato colectivo o la
costumbre.

Art. 9.- Concepto de trabajador. - La persona que se obliga a la
prestacion del servicio o a la ejecucion de la obra se denomina trabajador
y puede ser empleado u obrero.

Art. 10.- Concepto de Empleador. - La persona o entidad de cualquier que
fuere, por cuenta u orden de la cual se ejecuta la obra 0 a quien se presta
el servicio, se denominan empresario o empleador.

El Estado los consejos provinciales, las nupcialidades y demas personas
juridicas de derecho publico tienen la calidad de empleadores respecto de
los obreros de las obras publicas nacionales o locales. Se entiende tales
obras no solo son las construcciones, sino también | mantenimiento de las
misma, y en general, la realizacion den todo trabajo material relacionado

con las prestacion de servicio publicos.

CODIGO DE COMERCIO

Disposiciones Preliminares
Art. 1.- El cbédigo de comercio rigen todas las obligaciones de los
comerciantes en sus operaciones mercantiles y los actos y contratos de

comercio. Aunque sea ejecutados por no comerciantes.

Art. 2.- Son comerciantes los que, teniendo capacidad para contratar,

hacen del comercio su profesion habitual.
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Se consideran comerciantes a las personas naturales y juridicas,
nacionales y extranjeras domiciliadas en el Ecuador, que intervengan en
el comercio de muebles e inmuebles que realicen servicios adicionales
relacionados con actividades comerciales, y que teniendo capacidad para

contratar hagan del comercio su profesion.

Art. 3.- Son actos del comercio, ya de parte de todos los contratantes, ya
de algunos de llos solamente:

a) La compra o permuta de cosas muebles, hecha con animo de
revenderlas o permutarlas en la misma forma o en otra distinta;
la reventa o permuta de estas mismas cosas. Pertenecen
también a la jurisdiccion mercantil las acciones contra los
agricultores y criadores.

b) La compra y la venta de un establecimiento de comercio, y de
las acciones de una sociedad mercantil.

c) La comisién o mandato comercial

d) Las empresas de almacenes, tienda, bazares, fondas, café, y
otros establecimientos semejantes.

e) El transporte por tierra, rios 0 canales navegantes, de
mercaderias o de personas que ejercen el comercio o viajen por
alguna operacion de trafico.

f)

Art. 4.- Las costumbres mercantiles suplen el silencio de la Ley, cuando
los hechos que las constituyen son uniformes, publicos, generalmente en
la Republica o en una determinada localidad y reiterados por mas de diez

anos.

Art. 5.- En los casos que no estén especialmente resueltos por este
Cddigo, se aplicaran las disposiciones del Cédigo Civil.

Art. 6.- Las personas que de acuerdo con los dispuesto en los Art. 4y 6

de la Ley de Camaras de Comercio deban alinearse a las Camaras de
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comercio, probaran sus condiciones de comerciantes con la presentacion
de matricula de comercio y la cédula de afiliacion a la Camara y si no
hubieren cumplido con estos requisitos no podran ejercer el comercio.
Art. 7.- Sim embargo de lo dispuesto en el articulo anterior, no pueden
comerciar:
a) Las corporaciones eclesiasticas, los religiosos y los clericos.
b) Los funcionarios publicos a quienes esta prohibido ejercer el
comercio por el Art. 242 del Cédigo Penal, salvo las excepciones
establecida en el mismo articulo.

c) Los quebrados que no hayan obtenido rehabilitacion.

Art. 8.- Las personas que por las leyes comunes no tienen capacidad
para contratar, tampoco las tienen para ejecutar actos de comercio, salvo

las modificaciones que establecen los articulos siguientes:

Ley del consumidor

Art. 1.- Ambito y Objeto. - Las disipaciones de la presente ley son de
orden publico y de interés social, sus normas por tratarse de una Ley de
caracter organico, prevaleceran sobre las disipaciones contenidas en las

leyes ordinarias.

Art.- 2.- Definiciones. - Anunciante. - Aquel proveedor de bienes o de
servicio que ha encargado la difusion publica de un mensaje publicitario o
de cualquier tipo de informacion referida a sus productos o servicios.

Consumidor. Toda persona natural o juridica que, como destinatario final,

utilice o disfrute bienes o servicios, o bien reciba la oferta para ello.

Art. 3.- Derechos y Obligaciones complementarios. - Los derechos y
obligaciones establecidas en la presente ley no excluyen ni se opone a
aguellos contenidos en la legisladora destinada a regular la proteccién del

medio ambiente y el desarrollo sustentable, u otras leyes relacionada.
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Derechos y Obligaciones de los Consumidores

Art. 4.- Derechos del Consumidor. - Son derechos fundamentales del
consumidor, de los establecimientos en la Constitucion Politica de la
republica, tratados o convenios, internacionales, legislacion interna,

principios generales del derecho y costumbre mercantil.

Art. 5.- Obligaciones del Consumidor: Son obligaciones de los
consumidores:

Propiciar y ejercer el consumo nacional y responable de bienes y
servicios.

Preocuparse de no afectar el medio ambiente mediante el consumo de
bienes y servicios que puedan resultar peligrosos en ese sentido.

Evitar cualquier riesgo que pueda afectar su salud, asi como las de los

demas, por el consumo de bienes o servicios licitos.

Codigo Organico de la Produccion

Salario Digno:

Salario digno mensual es el que cubra al menos las necesidades basicas
de las persona trabajadora asi como las de su familia, y corresponde al
costo de la canasta béasica familiar dividido para el nimero de perceptores
del hogar (Del Pozo, 2013)

Derecho de los inversionistas

La Libertad de produccion y comercializacion de bienes y servicios licitos,
socialmente deseables y ambientalmente sustentables, asi como la libre
fijacion de precios a excepcion de aquellos bienes y servicios cuya
produccion y comercializacion estan regulados por la Ley:(Del Pozo,
2013)
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Incentivos a produccion mas limpia.

Para promover la produccion limpia y la eficiencia energética, el Estado
establecera los siguientes incentivos:

a. Los beneficios tributarios que se crean en este Cadigo; y,

b. Beneficios de indole econdémico que se obtengan de las
transferencias como “Permisos Negociables de Descarga”. En el
reglamento a este Cddigo se fijaran los pardmetros que deberan
cumplir las empresas que apliquen a estos beneficios, y la forma
como se r regular el mercado de permisos de descarga o
derechos de contaminacion de acuerdo a la normativa nacional y
de los Gobiernos Autonomos Descentralizados, con sus
respectivos plazos vigencia, el mecanismo de transferencia de
estos derechos y el objetivo de calidad ambiental que se desee

obtener a largo plazo.(Del Pozo, 2013).

Innovacion social

Es el proceso creativo y colaborativo mediante el cual se introduce un
nuevo o significativamente mejorado bien, servicio o proceso con valor
agregado, que modifica e incorpora nuevos comportamientos sociales

para la resolucion de problemas(N°, Hugo, & Pozo, 2016).

Innovacion abierta

Se entiende por innovacién abierta al aporte cooperativo de una o varias
personas para encontrar una solucion a un problema presentado por un
tercero con el que no se mantenga necesariamente una relacion laboral.

Derechos intelectuales.

Los derechos intelectuales comprenden principalmente a la propiedad

intelectual, y los conocimientos tradicionales. Los derechos constituyen
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una herramienta para el desarrollo de la actividad creativa y la innovacion
social, contribuyen a la transferencia tecnolégica, acceso al conocimiento
y la cultura, la innovacion, y a la reduccion la dependencia cognitiva.(N° et
al., 2016).

Variables De Investigacion

Para efecto de la presente investigacion se ha considerado las siguientes

variables:

Variable Independiente:

e Ineficiencia en los procesos de produccién

Variable Dependiente:

e La productividad
Se refiere a la improductividad que resulta de errores en los procesos de

produccion.

Definiciones conceptuales

Valores

Sus valores sirven como una brujula para sus acciones y describen como

se comportan en el mundo.

Experimentos

Es la observacién de un suceso, en donde obtendremos resultados en
donde se controlan el dominio de ciertos factores. De tal suerte que cada
vez que realicemos el experimento en las mismas situaciones

obtendremos una réplica del fenbmeno.

Experimento determinista
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Si al realizar un experimento en una determinada situacion muchas veces
obtendremos los mismos resultados, se dice que el experimento es
determinista. Podemos decir que en los experimentos deterministas se

puede predecir el resultado.

Experimento aleatorio

A similares condiciones experimentales da por resultado distintos
resultados, es dificil predecir lo que va a ocurrir, a esto se llama

experimento aleatorio. Ejemplo de ello, los juegos de azar.

Variable de un proceso

En un proceso industrial la variable de un proceso es una sucesion de
operaciones, en donde en cada una de las cuales se va afiadiendo valor
al producto intermedio hasta lograr el producto final. Cada proceso
intermedio esta sujeto a la accion de muchos otros factores que no se

controlan y ocasionando que varien el resultado final.

Prediccion
La prediccion no es otra cosa que el andlisis racional de lo que va a

suceder, afirmacion de un suceso futuro.

Predictibilidad
Si un proceso funciona correctamente, la variable aleatoria que describe
su calidad tendra una varianza constante por lo menos en sus datos

historicos.

Control estadistico
El control estadistico nos ayuda a monitorear un proceso Yy verificar su
estabilidad, a través del control de la variabilidad por causas no

asignadas. Esto se llama control estadistico de procesos considerados
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desde el inicio al final. El objetivo de este control es detectar las causas
de una variacion apoyandose en la estadistica.

Variabilidad

Es una medida de uniformidad que se presenta como variabilidad, y

variabilidad inherente, que también existe como variable instantéanea y la

variabilidad a lo largo del tiempo.

“Una medida razonable de la variabilidad podria ser la amplitud o rango,
gque se obtiene restando el valor mas bajo de un conjunto de

observaciones del valor mas alto”. Xitumul, (2009)

Baja variabilidad

La funcién correcta de un proceso en donde la variable aleatoria que
describe su calidad (longitud, peso, tiempo, etc.) tendrd una varianza

pequena.
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CAPITULO Il

METODOLOGIA

FUNDAMENTACION TEORICA

La empresa DIANAQUA,

Nombre: Proteinas del Ecuador Ecuaprotein S.A.

Fecha constitucion: 18/07/2008

Competidores: Fortidex, Bluwave

Mision

Diana Aqua desarrola y ofrece soluciones naturales avanzadas y
sostenibles para la industria de alimentos para acuicultura, mejorando la
nutricion y la salud de los peces y camarones cultivados e indirectamente,

el bienestar de los consumidores.

VISION
Cumplir con las exigencias de una sociedad que avanza hacia una vida
mas saludable, creando valor a largo plazo para nuestro cliente,

colaboradores.
VALORES

Nucleo: son valores inherentes a las multinacionales y casi consagrados

para el funcionamiento diario.
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Aspiracionales: son los valores que la compafia necesita para cimentar
éxitos en un futuro, sin embargo, carece actualmente de ellos.

Sociales: Refleja estandares minimos de comportamiento que el empleado
debe cumplir dentro de su lugar de trabajo.

Accidentales: son el reflejo de la cultura personal o del interés comun de
los empleados y se gestan como parte de la dinamica diaria de la

organizacion.

DISENO DE LA INVESTIGACION

Objetivos

Objetivo general

Determinar la relacion que existe entre los procesos de produccién y su
relacion con la productividad en la empresa DIANAQUA del Cantdn Duran,

provincia del Guayas, durante el afio 2018

Objetivos especificos

e Establecer la relacidn existente entre el excesivo tiempo muerto de

los equipos y su relacién con la productividad.

e Establecer la relacion entre la diversificacion de los usos de los

equipos y su relacion con la productividad

e Establecer la relacion entre los indicadores de medicion y su

relaciéon con la productividad.
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Definicion de alcance

Este trabajo busca identificar los problemas que se pueden generar sobre
los procesos, involucrando a los trabajos de mantenimiento a equipos
estudiando tanto sus causas como los efectos en la productividad de la
empresa, analizando la informacion en diferentes escenarios y por etapas,

con el fin de lograr mejorar los indicadores de produccion y productividad.

Método General de la investigacion.

Método Inductivo

Basando la investigacién en el estudio de caso particular, tomando en
cuenta que el método inductivo utiliza la observacién directa de los
fendmenos, la experimentacion y el estudio de las relaciones que existe
entre ellos, es necesario recalcar que este método va de lo particular a lo

general de los hechos.

Metodologia Participativa
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Aborda una propuesta que toma en cuenta gran parte de las opiniones de
los sujetos consultados en vista que todos tenemos una historia previa,
actitudes y practicas que llevan consigo a los procesos de construccion

del conocimiento en los que deben participar todos los involucrados.

La metodologia participativa busca:
e Partir de una realidad y la experiencia o conocimiento de los
sujetos.
e Generar un proceso ludico, creativo, de analisis y practica de la
realidad.

e Aportar con nuevas formas de actuar.

Tipo de investigacién:

Investigacion Sustantiva

El tipo de investigacion que se utilizé en este trabajo fue la investigacion
sustantiva, cuyo propdsito es “dar respuesta objetiva a interrogantes que
se plantean en un determinado fragmento de la realidad y del

conocimiento”,

Investigacion descriptiva:

Con respecto al método a aplicar en la observacién directa, tenemos la
metodologia descriptiva que consiste en la caracterizacion de un hecho,
fendmeno, individuo o grupo, con el fin de establecer su estructura. Los
resultados de este tipo de investigacion se ubican en un nivel intermedio

en cuanto a la profundidad de los conocimientos se refiere. Arias, (2017).
En la presente investigacion

a) —Estudio de medicién de variables independientes

No es otra cosa que observar y cuantificar la modificacién de uno o més
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caracteristicas en un grupo, acontecimientos en un grupo, sin establecer
relaciones entre si. Cada una de las caracteristicas se analiza de forma
autbnoma o independiente. En este tipo de estudio no se formula
hipdtesis. “Los estudios descriptivos miden de forma independiente las
variables y aun cuando no se formulen hipétesis, tales variables aparecen

enunciadas en los objetivos de investigacion.” Arias, (2017)

Disefio de la investigacion

El método para las empresas no corresponde a solo un formato, por lo
gue es necesario revisar metodologias, cambios, evoluciones. Con
respecto a la metodologia para el desarrollo de este proyecto después de
la determinacion del problema, se toma en cuenta los enfoques tanto
cualitativo o cuantitativo y su combinacion, con el fin de determinar sus

diferencias su aplicacion.

Para desarrollar una investigacion se debe plantear un disefio que no es
otra cosa que la estrategia que se tomara en cuenta para resolver el
problema planteado. La busqueda de la investigacion es necesario
establecerla, entonces para este problema vamos a obtener los datos
primarios de fuentes tales como:

Fuentes de informacion

Base primaria

La obtencién de la informacion ser4 de base primaria, y se la realizo
gracias al uso de instrumentos tales como encuestas, entrevistas a

expertos y documentos que posea la empresa.

Base secundaria
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Los datos de base secundaria corres pondrian a toda la documentacion

levantada con anterioridad, por parte de la empresa tales como reporte,

facturas y otros documentos que son de uso interno.

Tipos de documentos.

Esta informacién se presenta de la siguiente manera:

Tabla 3 Fuentes Impresas

Fuentes impresas

Fuentes audiovisuales

y de solo audio

Fuentes electronicas

Factura, libros, informes
estadisticos,

fotografias, record.

Informacién capturada

de las camaras.

Correos electronicos,

noticias, pagina web,
plataformas

especializadas.

Nota: Autora: Loja, M (2018)

Investigacion de campo

o disefio de campo.

Para la realizacion de la investigacién en el campo que no es otra cosa

que la recoleccién de informacién directamente de los sujetos a investigar,

Poblacién:

La poblacién estd constituida por una agrupacion de personas que

sabemos que laboran en la empresa Multinacional DIANAQUA, la cual es

facilmente accesible y es menor a cien mil unidades de estudio, entonces

estamos frente a una poblacién finita y que, por la facilidad de acceso a

su totalidad, no sera necesario extraer muestra alguna. En consecuencia,

se estudiara toda la poblacion objetivo, sin que hablemos de un censo,

gue segun su estructura organico funcional posee el siguiente personal.
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Tabla 4 Poblaciéon

Total de empleados

Cargo NUmero de personas
Manager Finance & Admin. 3
Sales Manager 1
Plant Manager 41
Technician manager/ RD 3
Purchase manager 2
Logistics Manager 5
Total de empleados 55

Nota: Autora: Loja, M (2018)

Cuando hablamos de la poblacion por razones practicas, extraer muestras

por temas estadisticas no es conveniente, por tal razon se hard un estudio

completo de la poblacién.

Técnica de recoleccion de la informacion

Encuesta

En este trabajo vamos a proceder a realizar una encuesta a los

empleados cuyo propdsito es obtener informacion: Briones G, (1982)

a) Acerca de lo que piensan los sujetos de estudio sobre la relacion

del tiempo muerto de los equipos y la relaciébn que existe con la

productividad.
b) Acerca de implementar un producto nuevo

c) Acerca de los controles a implementar.

Entrevista

Para la obtencion de la informacion se ha considerado realizar entrevistas

a los sujetos de estudios a fin de obtener respuesta a las interrogantes

40



planteadas en esta investigacion, es por ello que se utilizara una
entrevista no estructurada flexible y abierta, que se formulard sobre la
base del problema y las variables planteadas, estableciendo los mismos
propésitos, pero desde la éptica profesional de un experto. Ruiz, Jose ,
(2003)

Para tales fines se utilizé6 herramientas tales como:

Tabla 5 Técnica

Técnica Individuo o grupo Instrumento

Encuesta Operarios- Cuestionario impreso/no
administrativos estructurado

Entrevista Gerente- supervisor Cuestionario impreso/

estructurado

Tabla muestral tiempos | Departamento de | OEE(Overall Equipment

y paradas. . Effectiveness
produccion

equipos

Nota: Autora: Loja, M (2018)

Técnicas e instrumentos de la investigacion

Estrategia de recoleccion de datos

Para cumplir con los objetivos propuesto en esta parte del trabajo se
llevaron a efecto varias fases tales como entrevista, encuesta,

grabaciones en video y un diario de notas Alfred Duipont, (2007)

Las entrevistas se realizaron en su puesto de trabajo en la empresa en
donde laboran con la finalidad que el entrevistado se siente cémodo,
asegurandose de que comprendieran que se estaba realizando.
Proporcionandoles a cada uno de ellos un tiempo para que puedan
pensar. Nos aseguramos que el espacio sea un lugar tranquilo (sala de

reuniones), fueron grabadas en video.
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Grabaciones en video

Este instrumento nos sirvio para proporcionarnos informacion en el
contexto de proceso en donde nos permiti6 entender comportamientos
tantos verbales como no verbales, analizando las relaciones entre el

discurso y el comportamiento.

Recoleccion de la informacion

Construido los instrumentos para la recoleccion de la informacién es
necesaria para llevar los datos a un analisis de los mismos que nos lleven
a los hechos sobre los elementos que esta ocasionando el problema
Arias, (2006)
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS

Encuesta para los operarios y administrativos de la empresa

1.-  Cual es su funcién en el trabajo?

Tabla 6 Funcion

Descripcion Cant. |Porcentaje
Administrativo 13 25%
Supervisor 1 2%
Técnico 2 4%
Operario 35 69%
TOTAL 51 100%

Nota: Autora: Loja, M (2018)

Grafico 5 Funcion

Cudl es su funcion en el trabajo?

‘ 2%
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69%

= Administrativo = Supervisor = Técnico Operario

Nota: Autora: Loja, M (2018)
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2.- Percibe usted que la empresa realiza esfuerzos suficientes para
lograr que su personal perfecciones sus actividades técnicas?

Tabla 7 Técnicas

Descripcion Cant. |Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 10 20%
En desacuerdo 2 4%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 2 4%
De acuerdo 5 10%
TOtalmente de acuerdo 32 63%
Total 51 100%

Nota: Autora: Loja, M (2018)

Grafico 6 Técnicas

Percibe usted que la empresa realiza esfuerzos
suficientes para lograr que su personal
perfeccione sus actividades tecnicas?
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Nota: Autora: Loja, M (2018)
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3.- La empresa le ha proporcionado capacitacion direccionada a su
actividad ocupacional?

Tabla 8 Capacitacion

Descripcién Cant. |Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 7 14%
En desacuerdo 6 12%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 2 4%
De acuerdo 15 29%
TOtalmente de acuerdo 21 41%
Total 51 100%

Nota: Autora: Loja, M (2018)

Grafico 7 Capacitacién

La empresa le ha proporcionado capacitacion
direccionada a su actividad ocupacional?

L
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= Totalmente en desacuerdo = En desacuerdo
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= TOtalmente de acuerdo

Nota: Autora: Loja, M (2018)

4.-  ¢Piensa usted que cumple sus objetivos en el trabajo, en el tiempo
planificado?

Tabla 9 Objetivos

Descripcion Cant. |Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 5 10%
En desacuerdo 1 2%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 1 2%
De acuerdo 15 29%
Totalmente de acuerdo 29 57%
Total 51 100%

Nota: Autora: Loja, M (2018)
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Grafico 8 Objetivos

Piensa usted que cumple sus objetivos en el
trabajo, en el tiempo planificado™.
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Nota: Autora: Loja, M (2018)

5.- Usted estaria predispuesto a incorporar nuevas tareas, segun sea
necesario.

Tabla 10 Tareas

Descripcion Cant. [Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 2 4%
En desacuerdo 1 2%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 0 0%
De acuerdo 18 35%
Totalmente de acuerdo 30 59%
Total 51 100%

Nota: Autora: Loja, M (2018)

Grafico 9 Tareas

Usted estaria predispuesto a incorporar nuevas
tareas, seglun sea necesario?.
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Ni de acuerdo ni en desacuerdo = De acuerdo

= Totalmente de acuerdo

Nota: Autora: Loja, M (2018)
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6.-  Estoy satisfecho con mi remuneracion en general?

Tabla 11 Remuneracion

Descripcion Cant. |Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 2 4%
En desacuerdo 1 2%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 0 0%
De acuerdo 18 35%
Totalmente de acuerdo 30 59%
Total 51 100%

Nota: Autora: Loja, M (2018)

Grafico 10 Remuneracion

Estoy satisfecho con mi remuneracién en

general?
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Nota: Autora: Loja, M (2018)

7.-  Con lainvestigacion podemos generar nuevos productos.

¢Apoyaria usted en el proceso de innovac

Tabla 12 Proceso

ion?

Descripcion Cant. [Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 0 0%
En desacuerdo 0 0%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 0 0%
De acuerdo 21 41%
Totalmente de acuerdo 30 59%
Total 51 100%

Nota: Autora: Loja, M (2018)
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Grafico 11 Proceso

Con la investigacion podemos genera nuevos
productos, o del grafico

0% 0% 0%

= Totalmente en desacuerdo = En desacuerdo
Ni de acuerdo ni en desacuerdo = De acuerdo

= Totalmente de acuerdo

Nota: Autora: Loja, M (2018)

8.-  Cree usted que se genera pérdida de tiempo en los diferentes
procesos?

Tabla 13 Tiempo

Descripcion Cant. |Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 0 0%
En desacuerdo 0 0%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 0 0%
De acuerdo 0 0%
Totalmente de acuerdo 51 100%
Total 51 100%

Nota: Autora: Loja, M (2018)
Grafico 12 Tiempo

Cree usted que se genera pérdida de tiempo en

los diferentes procesos?
pos 0% 0%

0%

=1 =2 =3 =4m=5

Nota: Autora: Loja, M (2018)



9.- Entiendo como mi trabajo afecta los objetivos de negocio de la
organizacion?

Tabla 14 Organizacion

Descripcién Cant. [Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 1 2%
En desacuerdo 5 10%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 0 0%
De acuerdo 20 39%
Totalmente de acuerdo 25 49%
Total 51 100%

Nota: Autora: Loja, M (2018)

Grafico 13 Organizacién

Entiendo como mi trabajo afecta a los objetivos
de negocio de la organizacion?

2% 10%

0%

>

39%

= Totalmente en desacuerdo ® En desacuerdo
Ni de acuerdo ni en desacuerdo = De acuerdo

= Totalmente de acuerdo

Nota: Autora: Loja, M (2018)
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10.- Estoy satisfecho(a) con la seguridad laboral en general?

Tabla 15 Seguridad Laboral

Descripcion Cant. |Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 3 6%
En desacuerdo 2 4%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 0 0%
De acuerdo 21 41%
Totalmente de acuerdo 25 49%
Total 51 100%

Nota: Autora: Loja, M (2018)

Grafico 14 Seguridad Laboral

Estoy satisfecho{a)} con la seguridad laboral en
general?

6% 4% gog

V-

= Totalmente en desacuerdo = En desacuerdo
Ni de acuerdo ni en desacuerdo = De acuerdo

= Totalmente de acuerdo

Nota: Autora: Loja, M (2018)
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Conclusion de las encuestas

El presente diagnéstico es resultado de las encuestas realizadas al
personal de la planta y administrativo realizado en la empresa que

sustenta lo siguiente:

Con respecto al personal operario encuestado resulto el 69%, el personal
administrativo el 25%, el personal técnico 4% y el supervisor un 2%

En relacion a la pregunta ¢Percibe usted que la empresa realiza
esfuerzos suficientes para lograr que su persona perfeccione sus
actividades técnicas? Tenemos que el 63% esta totalmente de acuerdo, el
20% esta totalmente en desacuerdo, el 10% esta de acuerdo, y el 4%

estd En desacuerdo y ni de acuerdo ni en desacuerdo.

Con respecto a la pregunta ¢La empresa le ha proporcionado
capacitaciéon direccionada a su actividad ocupacional? El 63% esta
totalmente de acuerdo, mientras que el 10% estd de acuerdo, el 20%
totalmente en desacuerdo, y el 4% en desacuerdo y Ni de acuerdo ni en

desacuerdo

Acerca de la pregunta ¢Piensa usted que cumple sus objetivos en el
trabajo, en el tiempo planificado? El 57% esta totalmente de acuerdo, el
29% esta de acuerdo, el 10% esta totalmente en desacuerdo, mientras

gue el 2% esta en desacuerdo y en Ni de acuerdo ni en desacuerdo

Analizando el pensamiento de “Usted estaria predispuesto a incorporar
nuevas tareas, segun sea necesario.” El 63% esta totalmente de acuerdo,
mientras que el 20% esta totalmente en desacuerdo, el 10% esta de
acuerdo y el 4% esta en desacuerdo y ni de acuerdo ni en desacuerdo

Tomando en consideracion a la pregunta ¢Estoy satisfecho con mi
remuneracion en general? El 59% esta totalmente de acuerdo, mientras
que el 20% esta totalmente en desacuerdo, el 10% de acuerdo y el 4%

esta en desacuerdo y ni de acuerdo ni en desacuerdo
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Al analizar los resultados de la pregunta tal ¢ Apoyaria usted en el proceso
de investigacion? El 59% esta totalmente de acuerdo, mientras que el

41% esta de acuerdo.

Sintetizando la pregunta ¢, Cree usted que se genera pérdida de tiempo en
los diferentes procesos? El 100% esta totalmente de acuerdo

Acerca de la pregunta ¢ Entiendo como mi trabajo afecta los objetivos de
negocio de la organizacién? El 49% esta totalmente de acuerdo, mientras
que el 39% esta de acuerdo, el 10% esta en desacuerdo y el 2% esta

totalmente en desacuerdo.

Respondiendo a la pregunta tal ¢ Estoy satisfecho con la seguridad laboral
en general? El 49% esta totalmente de acuerdo, el 41% esta de acuerdo,
el 6% esta totalmente en desacuerdo, y el 4% esta totalmente en

desacuerdo.
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Resumen de Horas trabajadas v Horas perdidad

2018

2019
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Grafico 15 RESUMEN DE HORAS TRABAJADA Y HORAS PERDIDAS

En el presente cuadro podemos observar las horas trabajadas por mes que van disminuyendo segun pasan los meses

del afio 2018 y si observamos el afio 2019 con respecto a los meses nos damos cuenta que se reduce

significativamente frente al aflo pasado.
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Tabla 16 Resumen de Horas

Enero 2018 11695 Enero 2019 10231 12.5%
Febrero 2018 11884 | Febrero 2019 10522 LLAo%
Marzo 2018 11175 Marzo 2019 10413 6.81%
Abril 2018 11594 Abril 2019 11103 4.23%
Mayo 2018 11384 Mayo 2019 11015 3.24%
Junio 2018 10749 Junio 2019 En calculo

Nota: Autora: Loja, M (2018)

Se evidencia en es te cuadro el deterioro que viene sufriendo el tiempo de trabajo por mes tomando en consideracion el

afo 2018 al 2019.
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Grafico 16 Informacién Primaria

Informacién primaria extraida de los archivos, estableciendo la relacion entre la produccion y sus tiempos.
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Nota: Autora: Loja, M (2018)

Observaciones| ™

COMMENTAIRES | ™

Malienda se realiza en 2 turn|

107
0
107
1
10
107

Observaciones

Falta de Acido fostorico

Maling na enciends, no hay ehectrica en el tuma

Producto con proteina altal Calidad evalua con ventas si s
Demaran aliniciar descarga

Falta de Fed Mead, s& decida hacer Bach con agallaz
Limpieza, CIF [LECITINA)]

Maling na enciends, no hay ehectrica en el tuma

55



Segun la metodologia OEE (Overall Equipment Effectiveness o Eficiencia

Global de los equipos

nos permite a través de estos cuadros tener

semanal y mensualmente identificadas las causas potenciales para tener

un enfoque directo en nuestro 80/20

Grafico 17 Metodologia OEE
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Nota:

Autora: Loja, M (2018)

Con el diagrama de Pareto podemos observar que la implementacién del indicador para

el seguimiento semanal de la OEE se logra visualizar los movimientos internos de

molino, cortes eléctricos, taponamiento de lineas de enfriamiento, rompimiento de

pernos.

Grafico 18 Diagrama de Pareto
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Autora: Loja, M (2018)
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Entrevista al gerente

¢,Cree usted que la tecnologia utilizada en la empresa puede cumplir

con las exigencias actuales?

Si, estoy de acuerdo que la tecnologia podria ser mejorada, pero es
necesario realizar planificacion y un conjunto de operaciones que
tenemos que realizarla para que por fases se vaya implementando lo
planificado, de hecho, ya emprendimos la tarea con el fin de robustecer y

garantizar todos los procesos.

¢Las &reas implementadas en la empresa son las suficientes segun

los estandares internacionales?

Por supuesto, son elementales y se incrementan de acuerdo a la
necesidad de la produccion que genera la empresa Yy la perspectiva de

crecimiento.

¢La empresa construye y compartido su Plan operativo anual de una
manera participativa con el personal de la institucién en este periodo

en referencia?

Existe la construccion gerencial y luego la presentacién al personal
interno quien valida la parte que a cada uno corresponde, luego se

socializa a través de los medios como carteleras correos y reuniones.

¢Larotaciéon de los empleados para su criterio es alta o bajo cual es

su opinion?

La rotacién de los empleados se debe a las necesidades de la empresa,
considero baja y que trabajar para mejorar y lograr personal estable por

supuesto.

Conclusioén de la entrevista del Gerente.

El gerente esta empoderado del tema de producciéon, solo necesita un

direccionamiento de acuerdo a las innovaciones y tecnologias actuales
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que beneficiaran a la fabrica al ser aplicada, la planificacion debera ser
una constante ayuda para el desarrollo de su trabajo y evitar la pérdida de

tiempo.
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Solucién Que? Por qué? Donde? Quién? Cuando? | COmo? Cuanto?
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! industrial
en cada area. cada uno de
los empleados
Investigando
Porque el estado de
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presupuesto costear las | identificar En el | Manager Abril actual para la
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! o y . 20/2019
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investigacion desarrollando
en la fabrica
Porque es
necesario bajar
e los tiempos de Realizar  un
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58




Realizar focus

Invitando a
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Nota: Autora: Loja, M (2018)
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CONCLUSIONES
La fabrica Dianaaqua es una empresa que esta desarrollandose y que

tiene una estructura fuerte, pero a su vez no ha tomado en cuenta
fortalecer la identidad de la empresa, y desarrollar la cultura empresarial,
en ella se encuentra ausente la construccion participativa, metodologia
gue nos ayuda a que los empleados respeten los procesos pues son ellos
los que sugieren los cambios, actividades y por ende se encargan de

cumplir y hacer cumplir los mismos.

RECOMENDACIONES
Se recomienda construir la planificacion de forma participativa y

desarrollar su planificacién aterrizandola en cada una de las areas,
efectuar las capacitaciones tomando en cuenta todas las necesidades de

los diferentes departamentos.

Otras recomendaciones importantes para el departamento del personal es
construir un plan comunicacional para el cliente interno y lograr con esto
gue ningun empleado se sienta excluido de la informacion de acuerdo a

su nivel

Que se construya un programa de capacitacion considerando las
Tecnologias de Informacion y Comunicacion (TIC) como un eje
transversal. Es relevante diagnosticar la identidad de la empresa para que
los colaboradores acepten y se empoderen de la cultura organizacional de

la empresa
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ANEXOS
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Multinacional DIANAQUA
Escuchando instrucciones por encargado de equipo reactor
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Multinacional DIANAQUA
Estudiante: Maria Lorena Loja Malla
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Encuesta para los operarios y administrativos de la empresa

1.-

3.-

o O O O

O O 0 O O O

Cual es su funcién en el trabajo?

Administrativo
Supervisor
Técnico
Operario

En qué departamento trabaja usted.

Contabilidad
Administrativa
Servicio al cliente
Operaciones
Sistemas
Ingenieria

Percibe usted que la empresa realiza esfuerzos suficientes para lograr que su

personal perfecciones sus actividades técnicas?

4.-

o O O O O

Totalmente en desacuerdo

En desacuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
De acuerdo

Totalmente de acuerdo

Durante este periodo ha recibido capacitacién direccionada a su actividad

dentro de la empresa?

6.-

O O O O O

O O O O O

Totalmente en desacuerdo

En desacuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
De acuerdo

Totalmente de acuerdo

¢éPiensa usted que cumple sus objetivos en el trabajo, en el tiempo planificado?

Totalmente en desacuerdo

En desacuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
De acuerdo

Totalmente de acuerdo

Usted estaria predispuesto a incorporar nuevas tareas, segln sea necesario.
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8.-

o O O O O

O O O O O

Totalmente en desacuerdo

En desacuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
De acuerdo

Totalmente de acuerdo

Estoy satisfecho con mi remuneracién en general?

Totalmente en desacuerdo

En desacuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
De acuerdo

Totalmente de acuerdo

Cree usted que con investigacién podriamos mejorar tanto en producto como en

produccion?

10.

11.

o O O O O

O O O O O

' O O O O O

O O O O O

Totalmente en desacuerdo

En desacuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
De acuerdo

Totalmente de acuerdo

Cree usted que se genera pérdida de tiempo en los diferentes procesos?

Totalmente en desacuerdo

En desacuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
De acuerdo

Totalmente de acuerdo

Estoy satisfecho(a) con la seguridad laboral en general?

Totalmente en desacuerdo

En desacuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
De acuerdo

Totalmente de acuerdo.

Entiendo como mi trabajo afecta los objetivos de negocio de la organizacién?

Totalmente en desacuerdo

En desacuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
De acuerdo

Totalmente de acuerdo
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¢Qué tan facil es obtener ayuda de su jefe(a) cuando lo necesita?

Con que frecuencia su jefe/a le hace observaciones con respecto a su trabajo?
Cuanto mejora su rendimiento después de recibir observaciones de su jefe/a
acerca de su trabajo?

Que tan efectivo es el entrenamiento que usted recibe?

Que tan consistente es su jefe/a al recompensar a los empleados por realizar un
buen trabajo?

Con que frecuencia su jefe/a escucha las opiniones de los empleados al tomar
decisiones?

Que tan facil es para los empleados estar en desacuerdo con las decisiones
tomadas por su jefe/a?

Cuando usted comete un error, Con qué frecuencia su jefe/a responde de
manera constructiva?

Que tan eficazmente su jefe/a emplea los recursos de la empresa?

En general, que tan eficiente es su jefe/a en su trabajo?
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CERTIFICACION DE ACEPTACION DEL TUTOR

En mi calidad de Tutor del Proyecto de Investigacién, nombrado por la
Comisién de Culminacion de Estudios del Instituto Superior Tecnoldgico
Bolivariano de Tecnologia.

CERTIFICO:

Que después de analizado el proyecto de investigacion con el tema:
“Propuesta de mejora en el proceso productivo en la empresa
multinacional” DIANAQUA del Cantén Duran en el afio 2018. Y problema
de investigacion: ¢lIneficiente proceso productivo genera, reducido
comportamiento productivo en la empresa multinacional “DIANAQUA del
canton Duran, en el afio 2018, presentado por Maria Lorena Loja Malla,
como requisito previo para optar por el titulo de:

TECNOLOGA EN ADMINISTRACION DE EMPRESAS

El mismo cumple con los requisitos establecidos, en el orden
metodolégico cientifica-académico, ademas de constituir un importante

tema de investigacion.
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Maria Lorena Loja Malla
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CLAUSULA DE AUTORIZACION PARA LA PUBLICACION
DE TRABAJOS DE TITULACION

Yo, Maria Lorena Loja Malla, en calidad de autora con los derechos
patrimoniales del presente trabajo de titulacién, “Propuesta de mejora en
el proceso productivo en la empresa multinacional “DIANAQUA” del
Cantén Duran, el afio 2018, de la modalidad de semipresencial realizado
en el Instituto Superior Tecnoldgico Bolivariano de Tecnologia como parte
de la culminacion de los estudios en la carrera de tecnologia en
Administracién de Empresas, de conformidad con el Art. 114 del CODIGO
ORGANICO DE LA ECONOMIA SOCIAL DE LOS CONOCIMIENTOS,
CREATIVIDAD E INNOVACION reconozco a favor de Ia institucion una
licencia gratuita, intransferible y no exclusiva para el uso no comercial del
mencionado trabajo de titulacion, con fines estrictamente académicos.

Asi mismo, autorizo al |nstituto Superior Tecnoldgico Bolivariano de
Tecnalogia para que digitalice y publique dicho trabajo de titulacién en el
repositorio virtual de la institucién, de conformidad a lo dispuesto en el Ari.
144 de la LEY ORGANICA DE EDUCACION SUPERIOR.
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Nombres del padre: CARLOS RAUL LOJA PLACENCIA ,
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CERTIFICACION DE ACEPTACION DEL CEGESCIT

En calidad de colaborador del Centro de Gestién de la Informacién
Cientifica y Transferencia de Tecnoldgica (CEGESCIT) nombrado por el
Consejo Directivo del Instituto Superior Tecnologico Bolivariano de
Tecnologia.

CERTIFICO:

Que el trabajo ha sido analizado por el URKUND y cumple con el nivel de
coincidencias permitido segtn fue aprobado en el REGLAMENTO PARA
LA UTILIZACION DEL SISTEMA ANTIPLAGIO INSTITUCIONAL EN LOS
PROYECTOS DE INVESTIGACION Y TRABAJOS DE TITULACION Y
DESIGNACION DE TUTORES del ITB.
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impedir la aceptacion de los empastados.
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constancia garantiza la firma de los colaboradores del CEGESCYT (en
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