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RESUMEN

La investigacion actual se titula "Propuesta de un plan de mejora continua para el proceso
de empaquetado en una empresa dedicada a la exportacion de banano”. Este proyecto técnico
aborda la problematica relacionada con la intensa competencia en el mercado global, lo que resalta
la necesidad de que las empresas adopten procesos que sean tanto eficientes como optimizados.
Esta situacion es especialmente relevante en el sector agricola del Ecuador, pais que ha logrado un
lugar destacado en el mercado global a traves de la exportacion de banano. Como objetivo principal
de esta investigacion fue disefiar un plan de mejora continta dirigido a optimizar el proceso de
empaquetado en la empresa exportadora, enfocandose en la identificacion y supresion de

desperdicios, la adopcién de practicas mas eficientes y el perfeccionamiento de la calidad.

Palabras clave: mejora continua, proceso de empaquetado, exportacion, banano.
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ABSTRACT

The current research is entitled “Proposal for a continuous improvement plan for the
packaging process in a banana export company”. This technical project addresses the problems
related to the intense competition in the international market, which highlights the need for
companies to adopt processes that are both efficient and optimized. This situation is especially
relevant in the agricultural sector of Ecuador, a country that has achieved a prominent place in the
global market through banana exports. The main objective of this research was to design a
continuous improvement plan aimed at optimizing the packaging process in the exporting
company, focusing on the identification and elimination of waste, the adoption of more efficient
practices and quality improvement. The aim was to increase productivity, reduce costs and ensure

compliance with the quality standards required by both clients and international regulations.

Keywords: continuous improvement, packing process, export, banana.
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Diccionario de Términos
Calidad: Indicador en el cual un proveedor de servicios satisface con las expectativas y

precision de sus compradores (Vasquez-Castillo, 2019).

Exportacion: Cualquier virtud o interés transferido fuera del territorio nacional

(INTERNATIONAL, 2013).

Mejora continua: Indica que se perfeccione un proceso al analizar su insistente progreso,

mejorando la eficiencia y eficacia (Garcia, 2003).

Empaque: Es fundamental para almacenar, proteger y facilitar el manejo del producto,

ademas de ser el medio a traves del cual se presenta a los clientes (Meléndez, 2020).

Documentacién: Menciona los procesos y recursos indispensables para establecer,
almacenar y retomar registros y mecanizar los flujos de profesion dentro de una compaiiia u

organizacion (Honig, 2022).

Claster: Es un estilo multi-organizacional que autoriza hacer frente a la disputa que se
manifiesta en los mercados, asumiendo un punto importante en el progreso regional (Benitez,

2017).

Optimizacion de tiempo: Proceso que gestiona de una forma ingeniosa vuestras
actividades con el fin de destinar el tiempo libre de sistemas mas fructiferas y eficaz posible (Slack,

2023).
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Plan de mejora: Proceso con el fin de alcanzar la excelencia de calidad en su totalidad y
la perfeccion de las sociedades de forma escalonada, para asi lograr respuestas eficientes y eficaces

(Villlavicencio, 2017).

Procesos: Agrupacion de actividades de ocupacion interrelacionadas, que se personifican
por recurrir ciertos insumos y actividades cualitativas que conlleva a agregar valor, para tener

ciertos resultados (Lanus, 2010).
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INTRODUCCION

Para desarrollar los productos del mercado bananero ecuatoriano es ahora importante para
asegurar la competitividad y el éxito de las empresas exportadoras. El objetivo principal es
aumentar la eficacia en los procesos de produccion y exportacion del banano a nivel nacional, dado
que este producto representa una parte importante de las exportaciones del pais. En respuesta a
este desafio, se plantea la implementacién de un proyecto que promueva un plan de mejora
continua, dirigido a resolver las dificultades intrinsecas de la cadena de suministro de banano en

Ecuador.

Asimismo, se presentaran los beneficios previstos de estas implementaciones,
acompafados de un analisis de costos y un cronograma detallado para su ejecucién. Esta iniciativa
tiene como objetivo no solo fortalecer el posicionamiento de Ecuador en el mercado internacional
de exportacion de banano, sino también establecer las bases para un crecimiento sostenible y

eficiente que permita enfrentar los desafios en constante evolucién de la industria agroindustrial.

Luego de efectuarse una exploracion cualitativa y cuantitativa, se obtiene y luego se evalla
la informacion. Se decidio utilizar un enfoque metodoldgico, en particular el ciclo de Deming, una
metodologia para la gestion de la calidad muy popular en la industria, pero muy limitadas veces

usada en el proceso de empaquetado.

El ciclo Deming o ciclo PHVA, favorece a las propuestas del proyecto técnico, puesto que,
es una estrategia con un encuadre de mejora continua, en vista de que es un ciclo, sea viable
vincular las areas donde se pueden aplicar mejora continua, implementar cambios, estudiarlos y

de ser necesario, efectuar ajustes para nuevamente recudir a utilizarlos.

Las herramientas que se aprovecharan para apoyar al ciclo Deming son:
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En primer lugar, el diagrama de Pareto, el que autoriza identificar y dar prioridad

los obstaculos que estén presenciando la mayoria de los inconvenientes.

Por otro lado, el diagrama de Ishikawa permitira hallar las causas raiz de los

problemas que se hallen en la gestidn del area de empaquetado.
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CAPITULO I: EL PROBLEMA

1.1 Precedentes

La industria bananera en Ecuador es esencial en la economia del pais, Ecuador es de los
mayores exportadores de banano en el &mbito global. Durante las dltimas décadas, Ecuador ha
mantenido una posicién dominante en el mercado global, siendo responsable de aproximadamente
el 30% de las exportaciones mundiales de esta fruta (Taco-Lambert & Pizarro-Romero, 2023). Este
liderazgo, sin embargo, no ha estado exento de desafios, especialmente en un contexto donde la

competencia internacional se ha intensificado.

La gestién eficiente de la produccion y los procesos de empaquetado es fundamental para
mantener la competitividad del sector bananero en Ecuador. De acuerdo con Palomeque et al.
(2023) han demostrado que una gestion integrada de las tareas de produccion en las unidades
bananeras de la provincia de El Oro puede incrementar notablemente la rentabilidad y mejorar la

competitividad en el mercado internacional.

De esta forma, Véliz et al. (2022) realizaron una evaluacién del ciclo de vida del banano
ecuatoriano, resaltando en reducir el uso de fertilizantes y desarrollar alternativas circulares para

la valorizacién de la biomasa residual.

La produccion de banano en Ecuador ha sido ampliamente estudiada a nivel global.
Durante el periodo de 2016 a 2018, Ecuador se posiciondé como el segundo mayor exportador de
Latinoamericano, contribuyendo con 6.4 millones de toneladas de las 29 millones producidas en
la region (Scott, 2021). Ademas, segin Ocampo (2022), entre 2012 y 2019, Ecuador, junto con

Colombia y Costa Rica, suministraron el 70% del banano consumido en la Unidén Europea,
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dominando este mercado a través de multinacionales como Chiquita, Del Monte, Dole, Fyffes y

Noboa.

El sector bananero de Ecuador inicio el afio con un aumento del 7,89% en la exportacion
de cajas de banano, lo que se traduce en un incremento de 2,59 millones de cajas en enero de 2023.
Esto llevo el total a 35,01 millones de cajas, en contraste con las 32,42 millones exportadas en
enero de 2022. Sin embargo, segin Hidalgo (2024), se ha observado una disminucién en el valor
y las ventas en los mercados clave. A nivel internacional, ha comenzado la temporada de alta
demanda de banano, lo que ha llevado a un aumento en los precios spot, complicando la colocacion

del producto en varios mercados.

1.2 Caracterizacion del problema

La produccién bananera ecuatoriana tiene gran plenitud entre las entidades responsables
de las exportaciones de banano. Este proceso de empaquetado ha ido incrementando a mayor
escala. Actualmente las cajas de banano se exportan en 6ptimas condiciones al llegar a su destino.
De esta forma, se comprende el problema es que también entra en juego la resistencia del
empaquetado, la proteccion del producto durante el transporte, la eficiencia del proceso de
empaquetado, y ademas crean cuellos de botella que afectan directamente la capacidad de

respuestas a las demandas del mercado.

Las industrias nacionales de banano disponen de productos propios. Este proyecto sugiere
la implementacion de un plan de mejora continua fundamentado en el Ciclo Deming, el cual
permitird obtener una comprensién mas detallada sobre la ejecucion del proceso de empaquetado.
Las especificaciones requeridas para el empaque incluyen el uso de cajas de carton de triple
corrugado, cartulina perforada reforzada, papel absorbente, cinta de embalaje acorde con la

clasificacion de clister en categorias de pequefias, medianas y grandes segun el estandar de
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clasificacion, tapas visibles durante el armado del pallet, bolsas al vacio para exportacion, y ligas

bananeras para el amarre correspondiente.

Ecuador es un pais con un gran potencial para innovar, contando con los recursos
necesarios para una exportacion efectiva de banano. No obstante, es fundamental implementar
acciones que establezcan las bases para una operacion eficiente, competitiva y capaz de adaptarse
a los desafios del mercado internacional, el cual demanda procesos de calidad cada vez méas
rigurosos. La carencia de inteligencia estratégica en este &mbito impulsd la creacion de esta
propuesta, cuyo propdsito es promover el crecimiento de las exportaciones de banano ecuatoriano.
De esta manera, los consumidores podran estar seguros de que los productos provenientes de
Ecuador son de la més alta calidad, respaldados por procesos verificados que aseguran la

excelencia del producto final.

1.3 Justificacion de la problematica

El presente proyecto técnico destaca la intensa competencia en el mercado internacional,
determina la necesidad de que las empresas implementen procesos optimizados y eficientes. Esto
es particularmente relevante para el sector agricola de Ecuador, que ha logrado consolidarse como
un participante destacado en el mercado global a través de la exportacion de banano. En este
contexto, se enfatiza la importancia de incrementar la eficiencia en el proceso de empaquetado.
Ademas, la investigacion llevada a cabo en este proyecto técnico contribuye significativamente al
andlisis y estudio de la problematica, ofreciendo una base solida para abordar las maltiples

interrogantes planteadas.

Tanto como los resultados de retrasos en embalaje y entrega resaltan la urgencia de abordar
estos problemas. La fiabilidad y la puntualidad son elementos fundamentales en la industria, y

cualquier fallo en este sentido puede tener consecuencias relevantes.
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Estas iniciativas no solo responden a las necesidades inmediatas, sino que también
refuerzan la posicion competitiva y garantizan la satisfaccion del cliente, factores cruciales para el

éxito sostenido en el mercado internacional.

1.4 Publico Objetivo

La propuesta de mejora continua esta dirigida especificamente a las empresas bananeras
que actualmente emplean métodos tradicionales de carga manual. Este enfoque busca optimizar
tanto los recursos humanos como el tiempo dedicado al embalaje, con el objetivo de evitar retrasos
y posibles incumplimientos en las entregas. La implementacion de esta propuesta pretende no solo
beneficiar a toda la cadena de suministro, sino también responder de manera efectiva a la demanda

del mercado de consumo masivo.

Para argumentar esta propuesta, es necesario realizar un analisis exhaustivo de varios
aspectos fundamentales. En primer lugar, la automatizacion y optimizacién de los procesos tienen
el potencial de disminuir significativamente el tiempo destinado al embalaje, lo que se refleja en
una mayor eficiencia operativa. Este factor es especialmente relevante en el sector bananero, donde
la frescura del producto es crucial para preservar su calidad hasta el momento en que llega al punto
de venta. Asi, la reduccion del tiempo en el proceso de embalaje puede resultar en productos mas

frescos y de mayor calidad para los consumidores.

Ademas, de la adopcién de practicas mas eficientes puede disminuir el desgaste fisico y
aumentar la productividad de los trabajadores. Esta mejora no solo favorece las condiciones
laborales, sino que también puede reducir los costos asociados a la mano de obra. Como resultado,
las empresas pueden redirigir recursos adicionales hacia otras areas clave del negocio, lo que

fortalece su capacidad para competir en el mercado.
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1.5 Alcance del estudio
1.5.1 Delimite Académica
El presente proyecto técnico se fundamenta en un planteamiento tedrico que abarca

diversas areas de conocimiento adquiridas a lo largo de la formacion en la carrara afin.

Ademas, se emplearan diversas técnicas, métodos y herramientas con el objetivo de
desarrollar un plan que sera definido en una fase posterior y que responda a las necesidades y

desafios metodoldgicos planteados por la Universidad competente

El proyecto también se sustenta en la revision de fuentes que han realizado analisis previos
relacionados con el problema abordado, las cuales proporcionan apoyo y validacién a la propuesta
de mejora continua planteada. La integracion de estos conocimientos y recursos pretende

garantizar la eficacia y relevancia de la solucion propuesta en el contexto del sector bananero.

1.5.2 Delimite Espacial
Esta investigacion, mantendra lugar en la region costa del pais, debido que, cuenta con
aspectos importantes de dicha empresa. Justo este proyecto técnico, se enfocara en la provincia del

Guayas sector costa.
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Nota: Extraida de Google Maps 2024.
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1.5.3 Delimite Temporal

La solidez del presente trabajo para la propuesta de mejora continua en apoyo al Ciclo
Deming abarcara como tiempo préximo, 3 meses que concierne a Mayo, Junio y Julio del presente
afio. En el transcurso de este tiempo, lo que se estima es el acopio, ratificacion, mecanismo de
datos y el subsiguiente informe de resultados de la investigacion en cuestion.
1.6 Objetivos
1.6.1 Objetivo general

Proponer un plan de mejora continua enfocado en la optimizacion del proceso de
empaquetado en una empresa exportadora de banano, mediante la identificacion y eliminacion de
desperdicios, la implementacion de practicas mas eficientes y el fortalecimiento de la calidad.
1.6.2 Objetivos especificos

e ldentificar las directrices que surgen durante el proceso de empaquetado en la

empresa dedicada a exportar banano.



23

e Plantear propuesta de mejora continua en el proceso de empaquetado de banano.

e Identificar el proceso en la cual se ejecutara un sistema de calidad que aporte a la

mejora continua.
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CAPITULO II: MARCO CONCEPTUAL

2.1 Industrias Exportadoras

El sector exportador de banano en Ecuador ha experimentado un crecimiento sostenido, lo
que ha intensificado la competencia en el mercado. La implementacion de un plan de mejora es
esencial para aumentar la eficiencia y competitividad de estas compafiias. Este procedimiento se
basa en una metodologia estructurada destinada a abordar problemas detectados y capitalizar
oportunidades de optimizacion. Al concluir, se especificaran los pasos fundamentales para la

ejecucion de este plan, sustentado en teorias de gestion de la exportacion de banano.

Las industrias exportadoras desempefian un papel central en la economia global, actuando
actores del crecimiento econdmico y del desarrollo en multiples paises. Estas entidades no solo
aportan divisas, sino que también fomentan la diversificacion econdmica, la transferencia
tecnoldgica y la generacién de empleo. En el contexto latinoamericano, y especificamente en
Ecuador, han influido notablemente en la estructura econémica y social (Ledn et al., 2020). Este
estudio examina las caracteristicas, desafios y oportunidades de dichas industrias, centrando su

analisis en la literatura cientifica en espafiol publicada durante los ultimos cinco afos.

Las industrias exportadoras son fundamentales para el crecimiento econémico de muchos
paises, especialmente aquellos en desarrollo. Las exportaciones generan ingresos en moneda
extranjera, lo que es determinante para mantener el equilibrio y asegurar la estabilidad econémica.
Ademas, la participacién en mercados internacionales permite a las empresas beneficiarse de

economias de escala, lo que mejora su competitividad.

En Ecuador, se exportan productos agricolas como banano, cacao y flores ha tenido una

importancia notable. De igual manera, Ayovi y Vargas (2021) sefialan que la diversificacién de la
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oferta exportable constituye un objetivo estratégico para el pais, ya que contribuye a reducir la
dependencia de un numero limitado de productos y mercados, lo que a su vez incrementa la
resiliencia econdmica frente a las fluctuaciones globales. Sin embargo, las industrias exportadoras
enfrentan maltiples desafios, tanto a nivel interno como externo. Internamente, los principales
obstaculos incluyen una infraestructura deficiente, la burocracia y la limitada disponibilidad de

financiamiento.

Ademas, las barreras no arancelarias, tales como las normativas fitosanitarias y los
estandares de calidad, pueden complicar el acceso a mercados internacionales. En este sentido,
Alvarado et al. (2024) destacan la importancia de cumplir con estos estandares para asegurar tanto

la entrada como la permanencia en mercados, de Europa y Norte Americano.

Las politicas gubernamentales son determinantes en el apoyo y desarrollo de las industrias
exportadoras. En Ecuador, el gobierno ha implementado diversas estrategias para promover las
exportaciones y mejorar la competitividad de sus productos en el mercado global. Naranjo et al.
(2022) mencionan que estas politicas incluyen incentivos fiscales, programas de financiamiento y
mejoras en la infraestructura logistica, contribuyendo al fortalecimiento de la industria exportadora

en el pais.

2.2 Mejora continua

La mejora continua se entiende como un enfoque sistematico que tiene como objetivo
perfeccionar los procesos operativos, incrementando los beneficios y reduciendo tanto costos
como tiempos, lo que favorece la optimizacion global de la empresa y mejora la satisfaccion de
los clientes. La meta central de este enfoque es lograr una calidad integral y una excelencia

organizativa de manera gradual, obteniendo resultados que sean tanto eficientes como efectivos.
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Los planes de mejora estan disefiados para crear una relacion entre los procesos y las
personas que contribuyen a la mejora continua. La funcién basica de este enfoque es definir cinco
niveles diferentes, cada uno de los cuales indica el comportamiento a seguir y es importante para

el éxito del desarrollo continuo (Villavicencio, 2017).

De acuerdo con Saldarriaga (2010) los principios fundamentales de la mejora continua

incluyen:

1. Orientacion al cliente: Las mejoras deben centrarse en aumentar la satisfaccion del

cliente.

2. Participacion de todos los empleados: Fomentar una cultura de mejora donde todos los

niveles de la organizacion contribuyan con ideas y soluciones.

3. Mejoras incrementales: Implementar cambios pequefios pero constantes que acumulen

beneficios a largo plazo.

4. Enfoque en procesos: ldentificar y mejorar procesos clave que afectan la calidad y

eficiencia.

5. Medicion y monitoreo: Utilizar indicadores de rendimiento para evaluar el impacto de las

mejoras y ajustar estrategias en consecuencia.

La industria bananera de Ecuador es una parte importante de la economia del pais. La
competencia global y las demandas del mercado global obligan a los productores y exportadores
de banano a adoptar mejoras continuas para mantener y fortalecer su posicion en el mercado. En

acuerdo con Villacrés (2015) considera que el desarrollo continuo de la industria bananera se centra
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en varios fundamentos: optimizacion del proceso de envasado, reduccion de residuos, sano

cumplimiento de las normas de consumo y mejora de la calidad del producto.

El empaque es una etapa importante en la produccion de banano porque afecta directamente
la calidad y frescura del producto final. Implementar procesos de mejora continua en esta etapa
puede tener un impacto determinante en la empresa. En este contexto, Ayovi y Vargas (2021)
muestran que la implementacion de algunos procesos de envasado, combinada con la capacitacion
de los trabajadores y el uso de tecnologias avanzadas, permite a las empresas acortar el tiempo de

ciclo, reducir errores y aumentar la consistencia del producto.

La reduccion de desperdicios es un componente esencial de la mejora continua. En la
industria bananera, los desperdicios pueden surgir en varias etapas del proceso, desde la cosecha
hasta el transporte. De esta manera, para Barbosa (2024) mencionan que la optimizacién de la
logistica y la mejora en las técnicas de almacenamiento pueden reducir los desperdicios y, por
ende, los costos operativos. Ademas, estas practicas contribuyen a la sostenibilidad ambiental, un

aspecto cada vez mas valorado por los mercados internacionales.

En el sector bananero, la mejora continua puede utilizarse para perfeccionar el proceso de
empaquetado, garantizando que los productos se exporten en condiciones dptimas. La puesta en
marcha de un plan de mejora continua en este ambito implica identificar los puntos clave del

proceso de empaquetado y aplicar medidas que aumenten la calidad del producto final.

2.3 Ciclo Deming
El ciclo Deming fue desarrollado por Edwards Deming en la década de 1920 y gané
reconocimiento significativo en los afios 50. Esta metodologia se organiza en cuatro pasos

fundamentales que se deben seguir para implementar una mejora continua, reducir errores,
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aumentar la eficacia y eficiencia, resolver problemas y eliminar riesgos potenciales. Segun
Véasquez y Ramos (2022), la correcta implementacion del ciclo Deming puede elevar los estandares
de calidad de un proceso. Lo interesante de este enfoque es que, al tratarse de un ciclo, se puede

reiniciar el proceso de mejora tantas veces como sea necesario.

El Ciclo Deming es una importante herramienta de mejora y ha sido incluido en diversas
normas como la ISO 9001:2015. Segun Hernandez (2016), en la version I1SO 9001:2015, el Ciclo
de Deming (PDCA), ademéas de crear una adecuada Evaluacion de Recursos también incluye

identificar riesgos y oportunidades y asignar recursos en consecuencia.

Se ha demostrado que la implementacién del Ciclo Deming permitié reducir
significativamente el desperdicio de material durante el proceso de empaquetado. La fase de
planificacion identificé las principales fuentes de desperdicio, mientras que la fase de ejecucion
implement6 cambios en las técnicas de empaquetado. La verificacion de los resultados mostré una
reduccion del desperdicio en un 30%, mejorando la eficiencia global del proceso (Sanchez et al.,

2024).

La calidad del empaqguetado es importante en los productos de banano para que lleguen a
los mercados internacionales en condiciones dptimas. Un estudio realizado en una planta de
empaquetado de banano en Ecuador aplico el Ciclo Deming con el fin de identificar y corregir
problemas de calidad. En la fase de planificacion, se realizé un analisis detallado de las técnicas
de empaquetado, identificando defectos recurrentes. Posteriormente, en la fase de ejecucion, se
implementaron las mejoras necesarias. La verificacion de los resultados reveld una reduccion del
25% en los defectos de empaquetado, lo que resulté en una mejora en la calidad del producto final

(Tello et al., 2023).
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El tiempo de procesamiento es otro factor critico en el empaquetado de productos frescos
como el banano. Un estudio realizado en una empresa exportadora de banano utiliz6 el Ciclo
Deming para optimizar este aspecto. En la fase de planificacidn, se identificaron cuellos de botella
en la linea de empaquetado, y durante la fase de ejecucion, se implementaron cambios en la
disposicién de los equipos y en la secuencia de operaciones. La verificacién posterior mostrd una
reduccion del 20% en el tiempo total de empaquetado, lo que permitio a la empresa aumentar su

capacidad de procesamiento y reducir los tiempos de entrega (Llanos et al., 2023).

2.3.1 Desafios de la Implementacion del Ciclo Deming

Sin embargo, la implementacion del Ciclo Deming también puede enfrentar ciertos desafios:

1. Resistencia al Cambio: Los empleados pueden resistirse a implementar nuevos procesos
y procedimientos, lo que puede dificultar la implementacion de PDCA. La gestion del
cambio y la comunicacion eficaz son calve para superar esta resistencia y realizar una

transicion exitosa.

2. Recursos Limitados: La implementacion de mejoras continuas puede exigir inversiones
considerables en tiempo, dinero y recursos humanos. Las empresas deben estar dispuestas
a asignar los recursos necesarios para aplicar y mantener el Ciclo Deming de manera

efectiva.

3. Evaluacion y Medicion: La fase de verificacion del PDCA requiere una evaluacion y
medicidn precisas de los resultados, 1o que puede ser desafiante en entornos complejos y
dindmicos. Las empresas deben desarrollar sistemas de medicion y evaluacion robustos

para asegurar que los resultados se alineen con los objetivos establecidos.

2.3.2 Etapas del ciclo Deming
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Planificar: Identificar oportunidades de mejora en el proceso de fabricacién para reducir
los residuos y lograr resultados rentables sin impactar negativamente el rendimiento de los

productos del proceso de embalaje.

Hacer: Se implementa un sistema de inventario para controlar costos y reducir residuos.
Adicionalmente, se capacita a los trabajadores para mejorar sus operaciones y producir la menor

cantidad de residuos posibles mediante cambios progresivos en el proceso de empaquetado.

Verificar: Se monitorea el proceso de empaquetado para evaluar si se han logrado mejoras
en la reduccion de desperdicios y costos. Es fundamental documentar el procedimiento para

garantizar su transparencia en diferentes contextos si es necesario.

Actuar: En la fase final, se implementan cambios en las politicas y se concientiza a los
trabajadores sobre la necesidad de un cambio constante y positivo hacia el futuro. La evaluacion
econdmica determinara si la implementacion es exitosa y beneficiosa para la empresa, permitiendo
a los empleados y a la gerencia interiorizar un ciclo de mejora continua en el proceso de

empaquetado.

2.4 Diagrama de Ishikawa

En el contexto del proceso de empaquetado de banano, el Diagrama de Ishikawa puede ser
particularmente eficaz para identificar y corregir ineficiencias, lo que conlleva una mejora en la
calidad y eficiencia del empaquetado. El Diagrama de Ishikawa se caracterizan por su forma de
espina de pescado; la “cabeza” representa el problema principal y la “espina” representa las
diversas causas que causaran problemas. Las categorias incluyen: carreteras, personas, materiales,
maquinas, equipos y medio ambiente. Cada categoria se divide en motivos especificos que

ayudaran a realizar un buen analisis de la posibilidad del problema.
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La implementacién del Diagrama de Ishikawa en la industria del banano puede ofrecer una
serie de beneficios significativos. A continuacion, se presentan algunos estudios recientes que
destacan la aplicacion y beneficios de esta herramienta en diversos contextos, incluyendo el

empaguetado de banano.

Un estudio aplicé el Diagrama de Ishikawa en un proceso productivo de limon,
demostrando su eficacia para identificar inconsistencias y proponer mejoras en el proceso. La
herramienta permitio identificar las principales causas de los problemas de calidad.(Costa et al.,
2023). En el contexto del empaquetado de banano, esta metodologia puede ser utilizada de manera

similar para identificar las causas de defectos en el empaquetado y mejorar la calidad.

Otro estudio utilizo el Diagrama de Ishikawa para analizar la prevencion de pérdidas y la
reduccion de costos logisticos en una tienda de departamentos. La herramienta facilitdé la
identificacién de las causas principales de pérdidas y permitié desarrollar estrategias para

mitigarlas (Campelo et al., 2022).

En la produccion de alimentos, el Diagrama de Ishikawa ha sido utilizado para identificar
las causas de fallas en la calidad de productos como la muzzarella. El estudio propuso soluciones
efectivas para mejorar los procesos y asegurar la calidad del producto final (Damasceno &

Bessegato, 2019).

2.4.1 Metodologia de Implementacion del Diagrama de Ishikawa

Paso 1: Definicion del Problema

El primer paso en la implementacion del Diagrama de Ishikawa es definir claramente el
problema a investigar. En el caso del empaquetado de banano, el problema podria ser un alto indice

de defectos en el empaquetado o tiempos prolongados de procesamiento.
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Paso 2: Formacion del Equipo

Formar un equipo multidisciplinario es esencial para asegurar una perspectiva integral del
problema. El equipo debe incluir miembros de diferentes areas como produccidn, calidad, logistica

y mantenimiento.

Paso 3: Identificacion de Causas Principales

El equipo debe identificar las causas principales que pueden estar contribuyendo al
problema. Estas causas se organizan en categorias como método, mano de obra, materiales,

maquinaria, medicion y medio ambiente.

Paso 4: Desglose de Causas

Cada categoria de causa principal se desglosa en causas mas especificas. Por ejemplo, en
la categoria de materiales, las causas especificas pueden incluir calidad inconsistente de los

materiales de empaquetado o proveedores no confiables.

Paso 5: Analisis y Validacion

Una vez identificadas todas las posibles causas, el equipo debe analizar y validar cada una
de ellas. Esto puede implicar la recoleccion de datos adicionales, observacion directa de los

procesos Yy realizacion de pruebas para confirmar las causas identificadas.

Paso 6: Desarrollo de Soluciones

Con base en el analisis de causas, el equipo desarrolla soluciones especificas para abordar

cada causa identificada. Las soluciones deben ser practicas y factibles de implementar.

2.4.2 Impacto del Diagrama de Ishikawa en la Industria del Banano
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Un estudio realizado en una linea de produccion de matanza de ganado utilizO esta
herramienta para identificar las causas de contaminacion, logrando mejoras significativas en la
calidad del producto final (Santos & Campos, 2021). De manera similar, en el proceso de

empaquetado de banano, la identificacion y correccion de las causas de defectos.

Ademas, la implementacién del Diagrama de Ishikawa en el proceso de empaquetado ha
mostrado mejoras significativas en la eficiencia operativa. La reduccion de tiempos de
procesamiento y la minimizacién de desperdicios son algunos de los beneficios observados. Un
estudio en una planta de empaquetado de banano en Ecuador demostré que la utilizacion del
Diagrama de Ishikawa ayud6 a reducir el tiempo total de empaquetado en un 20%, optimizando

asi la capacidad de procesamiento y mejorando los tiempos de entrega (Santos & Campos, 2021).

2.5 Pareto
Este método establece que el 80% de los problemas surgen de solo el 20% de las causas.
En el proceso de empaque de bananos, los diagramas de Pareto son particularmente Utiles para

identificar y abordar los factores que tiene el mayor impacto en el empaquetado y el rendimiento.

La implementacion del Diagrama de Pareto en la industria del banano puede ofrecer
multiples beneficios al permitir la identificacion y priorizacion de las principales causas de los
problemas en el empaquetado. A continuacién, se presentan algunos estudios recientes que

destacan la aplicacion y beneficios de esta herramienta en este contexto especifico.

Un estudio realizado en una planta de empaquetado de banano utilizé el Diagrama de
Pareto para identificar las principales causas de defectos en el proceso. Esta herramienta permitid
determinar que los problemas de calidad mas frecuentes se originaban en materiales de

empaquetado defectuosos y errores en la configuracién de las maquinas. Estas causas
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representaban el 75% de los problemas totales en el empaquetado, lo que permitié enfocar los

esfuerzos de mejora en estas areas criticas (Garcia Rebolloso et al., 2023).

Un estudio aplicd esta herramienta para analizar los desperdicios generados durante el
empaquetado y encontré que el 80% de los desperdicios eran causados por defectos en los
materiales de empaquetado y errores en el proceso de manipulacién. Al enfocar las mejoras en
estas &reas, la empresa logré reducir los desperdicios y mejorar la sostenibilidad del proceso

(Romani Bendig et al., 2023).

2.5.1 Metodologia de Implementacién del Diagrama de Pareto

Paso 1: Recopilaciéon de Datos

El primer paso en la implementacion del Diagrama de Pareto es recopilar datos relevantes
sobre el problema a analizar. En el caso del empaquetado de banano, esto puede incluir datos sobre

defectos en el empaquetado, tiempos de procesamiento y otros indicadores de desempefio.

Paso 2: Clasificacion de Causas

Una vez recopilados los datos, se deben clasificar las causas de los problemas en categorias.
Estas categorias pueden incluir problemas con la maquinaria, materiales defectuosos, errores

humanos, y otros factores que impacten el proceso de empaquetado.

Paso 3: Representacion Grafica

El siguiente paso consiste en representar graficamente los datos mediante un Diagrama de
Pareto. Para ello, las barras verticales deben reflejar la frecuencia o el impacto de cada causa,
organizadas de mayor a menor. Esta disposicion permite identificar visualmente cuéles son las

causas con mayor incidencia o impacto en el problema.
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Paso 4: Analisis y Priorizacion

Con el diagrama completo, se debe analizar y priorizar las causas que tienen el mayor
impacto en el problema. Esto permitird enfocar los esfuerzos de mejora en las areas que

proporcionaran los mayores beneficios.

Paso 5: Desarrollo e Implementacion de Soluciones

Finalmente, se deben desarrollar e implementar soluciones especificas para abordar las
causas prioritarias identificadas en el Diagrama de Pareto. Esto puede incluir acciones como
mantenimiento de maquinaria, capacitacion de personal, mejora de procesos, y control de calidad

de materiales.

2.5.2 Impacto del Diagrama de Pareto en la Industria del Banano
Un estudio realizado en la linea de produccion de una empresa de carnicos mostré6 como
esta herramienta puede ser utilizada para identificar y corregir las causas de defectos, lo que resultd

en mejoras significativas en la calidad del producto (Juarez-Jiménez et al., 2023).

Asi mismo, otro estudio en el sector de manufactura de plasticos utilizo el Diagrama de
Pareto para priorizar las causas de fallos y desarrollar un plan de accion para eliminarlos. Los
resultados mostraron una mejora en la eficiencia operativa y una reduccién de los costos asociados
a los defectos de produccion (Rodrigues et al., 2023). En la industria del banano, el uso de esta
herramienta puede ayudar a mejorar la eficiencia del proceso de empaquetado, reduciendo tiempos

de procesamiento y minimizando el desperdicio.

La metodologia de implementacion del Diagrama de Pareto, desde la recopilacion de datos

hasta el desarrollo e implementacion de soluciones, proporciona un enfoque sistematico y
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estructurado para abordar problemas complejos y mejorar la calidad y eficiencia del empaquetado

de banano.

2.6 1SO 9001:2015

La implementacion de 1SO 9001:2015 en la industria del banano puede influir
notablemente en la calidad del empaquetado y la eficiencia del proceso. A continuacién, se
presentan algunos estudios recientes que examinan la aplicacion y los beneficios de esta norma en

distintos contextos, incluyendo el proceso de empaquetado de banano.

De esta forma, segn un estudio indicé que la certificacion 1ISO 9001:2015 mejora tanto el
desempefio relacionado con los empleados como con los clientes. La investigacion demostré que
los incentivos para la certificacion influyen en la relacion entre la implementacion de la normay
la satisfaccion del cliente, lo que sugiere que la adopcion de ISO 9001:2015 puede ser una
estrategia eficaz para mejorar la calidad del servicio y la lealtad del cliente en la industria del

banano (Milovanovi¢ et al., 2023).

2.7 Areas de una empresa empacadora de banano
2.7.1 Desfloradoras

Las desfloradoras son responsables de la eliminacion de las flores del banano después de
la cosecha. Este proceso es fundamental para prevenir la contaminacién del fruto y asegurar su
calidad durante el empaquetado y el transporte. Segln un estudio reciente, la correcta eliminacion
de flores y residuos vegetales ayuda a reducir la incidencia de enfermedades poscosecha y mejora

la apariencia del producto final (Farah Asang et al., 2023).

2.7.2 Fumigador de racimas
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El fumigador de racimas aplica tratamientos fitosanitarios a los racimos de banano para
controlar plagas y enfermedades. La fumigacion es importante para mantener la calidad del banano
durante su almacenamiento y transporte. Un estudio sobre el uso de bioformulados bacterianos
para el control de plagas en banano destacd la efectividad de estos tratamientos en la reduccion de

la incidencia de plagas y en la mejora de la salud de las plantas (Macias Holguin et al., 2023).

2.7.3 Evaluadores

Los evaluadores son responsables de inspeccionar y evaluar la calidad del banano antes del
empaquetado, utilizando criterios estandarizados para clasificar los frutos segin su tamafio, color
y ausencia de defectos. Los evaluadores estan capacitados para identificar de manera répida
cualquier desviacion de los estandares de calidad, garantizando que solo los frutos que cumplen

con los requisitos sean empaquetados.

2.7.4 Desmanadores

Los desmanadores separan los racimos de banano en manos individuales, un paso previo
al empaquetado. Este proceso debe realizarse con cuidado para evitar dafios a los frutos.
Investigaciones han mostrado que el uso de herramientas adecuadas y la capacitacion del personal
en técnicas de desmanado puede reducir el dafio mecanico y mejorar la calidad del producto final
(Molina-Tirado & Castafio-Zapata, 2023). En la empresa, se han implementado protocolos
estrictos para el desmanado, lo que ha resultado en una menor tasa de dafios y una mejor calidad

del producto.

2.7.5 Saneadores
Los saneadores eliminan partes dafiadas o defectuosas de las manos de banano, asegurando
que solo los frutos en perfectas condiciones continten en el proceso de empaquetado (Torres

Jaramillo et al., 2023).
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2.7.6 Pesadores

Los pesadores miden y registran el peso de las manos de banano antes del empaquetado.
Este paso es importante para cumplir con las especificaciones del mercado y garantizar la
uniformidad de los paquetes. La precision en el pesaje es fundamental para evitar problemas

durante la comercializacion del producto (Escobar & Armando, 2019).

2.7.7 Fumigadoras

Las fumigadoras aplican tratamientos adicionales a los frutos para garantizar su proteccion
durante el transporte. Estos tratamientos pueden incluir fungicidas y otros productos fitosanitarios.
La eficacia de la fumigacion depende de la correcta aplicacion de los productos y del uso de

equipos adecuados (Romero Cun & Loayza Agurto, 2023).

2.7.8 Area de Calidad

Esto abarca la aplicacion de normas internacionales como ISO 9001:2015, que garantizan
la consistencia y calidad del producto final (Milovanovi¢ et al., 2023). La empresa ha establecido
un sistema riguroso de auditorias internas y controles de calidad para mantener altos estandares de

excelencia en todas las etapas del proceso.

2.7.9 Encintadores

Los encintadores colocan cintas en las manos de banano para mantenerlas unidas durante
el transporte. Este paso es importante para evitar el movimiento excesivo y los dafios mecanicos
durante el envio. La seleccién de materiales adecuados y técnicas de encintado eficientes son

importantes para mantener la integridad del producto (Murdana et al., 2023).

2.7.10 Etiqueteras
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Las etiqueteras son responsables de colocar etiquetas en los paquetes de banano,
asegurando que cada unidad cumpla con las regulaciones de trazabilidad y etiquetado del mercado
de destino. La correcta aplicacion de etiquetas facilita la identificacion y sequimiento del producto

a lo largo de la cadena de suministro (Calderon-Sanchez et al., 2023).

2.7.11 Paracel

El area de paracel es donde se preparan y ensamblan los empaques de cartdn para el banano.
Este proceso incluye la seleccion y formacion de cajas que cumplen con las especificaciones de
tamano y resistencia necesarias para proteger el producto durante el transporte (Rodrigues et al.,

2023).

2.7.12 Charolas de cluster
Esta area se encarga de organizar y presentar las manos de banano en charolas o platos,
listos para ser empaquetados. La disposicion adecuada de los clusters facilita el empaquetado y

mejora la presentacion del producto final (Ledn Ajila et al., 2023).

2.7.13 Empaquetadores

Los embaladores o empacadores son responsables de colocar las manos de banano en las
cajas de carton de manera ordenada y eficiente. Este proceso debe realizarse con cuidado para
evitar dafios al fruto y asegurar que el empaque cumpla con las especificaciones del cliente (Rivas-

Barreiro et al., 2023).

2.7.14 Repasador y ligador
El repasador y ligador realiza una ultima inspeccion de las manos de banano antes de que
sean selladas en las cajas. Este paso asegura que solo los frutos en perfectas condiciones sean

enviados al mercado, mejorando la calidad del producto final (Farah Asang et al., 2023).
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2.7.15 Tapador
El tapador se encarga de cerrar y sellar las cajas de banano, asegurando que estén bien
protegidas para el transporte. La correcta técnica de tapado es esencial para prevenir dafios durante

el manejo y envio (Molina-Tirado & Castafio-Zapata, 2023).

2.7.16 Paletizador

El paletizador organiza las cajas de banano en paletas, listas para su carga y transporte.
Este proceso debe ser eficiente para maximizar el espacio y asegurar la estabilidad de las paletas
durante el envio (Escobar & Armando, 2019). Se pueden llegar a implementar sistemas
automatizados de paletizado que optimizan el uso del espacio y aseguran la estabilidad de las

cargas.

2.7.17 Pegador de carton

El pegado de carton en el empaquetado de banano es una etapa importante que garantiza la
integridad y seguridad del producto durante el transporte y almacenamiento. Este proceso implica
la aplicacion de adhesivos para asegurar que las cajas de carton, utilizadas para empaquetar los
racimos de banano, estén adecuadamente selladas y puedan soportar las condiciones de manejo y

envio.

La eleccion del adhesivo adecuado es crucial para garantizar la durabilidad del empaque.
Los pegadores de carton utilizan adhesivos de alta calidad que aseguran una adhesion fuerte y
duradera. Segun un estudio sobre la mejora en la calidad y seguridad en instalaciones eléctricas, la
correcta seleccion de materiales y técnicas de pegado puede mejorar considerablemente la
resistencia y durabilidad del empaque (Garcia Rebolloso et al., 2023). En la empresa, se emplean
sistemas automatizados de pegado que garantizan una aplicacion uniforme y precisa del adhesivo,

optimizando el proceso y minimizando el desperdicio de materiales.
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2.7.18 Pasador de fondo y tapas

El pasador de fondo o carton y tapas es responsable de colocar fondos y tapas adicionales
en las cajas de banano para proporcionar una mayor proteccién durante el transporte. Este proceso
asegura que las cajas puedan soportar el manejo y las condiciones de envio sin dafiarse,

manteniendo la integridad del producto hasta su destino final.

El uso de materiales de alta calidad y técnicas de colocacion avanzadas son fundamentales
para el éxito del proceso. La empresa ha desarrollado un sistema eficiente para la colocacion de
fondos y tapas que asegura la maxima proteccion del producto durante el transporte. Este sistema
incluye el uso de cartones reforzados y adhesivos de alta resistencia, que garantizan que las cajas

puedan soportar las condiciones adversas durante el manejo y envio.
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CAPITULO I1l: METODOLOGIA

El presente trabajo utilizara una metodologia mixta, que integra métodos cualitativos y
cuantitativos para proporcionar una vision integral del problema y aplicar soluciones basadas en

datos empiricos y analisis interpretativo de las practicas empresariales.

La investigacion se efectla para saber e innovar en conexion con el proceso de produccién
0 empaquetado, por la cual no esta apoyado en los datos estadisticos, mas que saber las apariencias

de la posicién vigente de la empresa exportadora de Banano.

3.1 Alcance de estudio

Este estudio se centra en la implantacion de un programa de mejora continua del proceso
de empaquetado de una empresa exportadora de banano. La investigacion abarca desde identificar
problemas y mejorar areas hasta implementar y evaluar estrategias para mejorar los procesos de
embalaje, mejorar la calidad del producto y aumentar la eficiencia. Se espera que el desarrollo
resultante no sélo sea beneficioso para la empresa en estudio, sino que también sirva de modelo

para otras empresas de la industria bananera ecuatoriana.

3.2 Tipo de investigacion

Esta investigacion utiliz6 una metodologia mixta, combinando métodos cualitativos y
cuantitativos para lograr una comprension integral del problema y desarrollar soluciones
fundamentadas en datos empiricos y en un analisis interpretativo de las practicas empresariales.
La integracion de estos enfoques permitié una comprension mas profunda y detallada del proceso
de empaquetado y sus desafios, asi como la identificacion de oportunidades de mejora y la

evaluacion de los resultados de las intervenciones propuestas.

3.3 Método y herramientas



43

Los métodos cualitativos incluyeron entrevistas con una semi estructuracion y la aplicacién
de cuestionarios a diferentes actores clave dentro de la empresa, como operarios de empaquetado,
supervisores y gerentes. Las entrevistas y cuestionarios ayudaron a obtener informacion especifica
sobre las practicas actuales, las percepciones y experiencias del personal, y los desafios especificos
que enfrentan en el proceso de empaquetado. Esta informacién cualitativa fue esencial para

comprender el contexto y las dinamicas internas de la empresa.

Para la parte cuantitativa de la investigacion, se recopilaron datos sobre diversos
indicadores de desempefio del proceso de empaquetado, como tiempos de ciclo, tasas de defectos,

niveles de desperdicio y eficiencia operativa.

3.3.1 Herramientas de Analisis
e Diagrama de Ishikawa: Este diagrama ayuda a separar las causas en diferentes categorias,
como maquina, proceso, material, persona, entorno y medicion. Este andlisis es importante

para descubrir la raiz del problema con el fin de producir soluciones Unicas y efectivas.

e Diagrama de Pareto: Esta herramienta se utiliz6 para priorizar las causas de los problemas
identificados en el proceso de empaquetado. El diagrama de Pareto, fundamentado en el
principio 80/20, permitio visualizar cuéles eran las causas que tenian el mayor impacto en

los problemas del proceso y que, por lo tanto, debian ser abordadas con mayor urgencia.

3.4 Situacion inicial
La situacién inicial de la empresa se evalu6 mediante una auditoria de procesos y un
diagnostico de calidad. Este diagndstico incluy6 una revision detallada de los procedimientos

actuales de empaquetado, la infraestructura y el equipamiento utilizados, asi como la capacitacion
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y competencias del personal. Se identificaron los principales problemas y areas de mejora, tales

como cuellos de botella en el proceso, defectos en el empaquetado y desperdicios de materiales.

3.4.1 Andlisis de Causas y Efectos

Mediante el uso del diagrama de Ishikawa, se analizaron las causas de los problemas
identificados a traves de los cuestionarios y las entrevistas. Este andlisis permitio identificar las
causas raiz y desarrollar un plan de accion para abordar estas causas. El diagrama de Ishikawa
facilité la visualizacion de las relaciones entre diferentes factores y cémo contribuian a los

problemas del proceso de empaquetado.

3.4.2 Priorizacion de Problemas

Una vez identificadas las causas raiz de los problemas, se utilizé el diagrama de Pareto
para priorizar las acciones de mejora. Este analisis ayudd a enfocar los esfuerzos en las causas que
tenian el mayor impacto en la eficiencia y calidad del proceso de empaquetado. La implementacién
de soluciones basadas en esta priorizacion permitié obtener mejoras significativas de manera mas

eficiente.
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CAPITULO IV: RESULTADOS

El proyecto sera de tipo investigativo sobre bases estadisticas, se identifica si la falencia de

proceso de empaquetado o de produccidn influye en el desarrollo y avance de la empresa.

4.1 Andlisis de resultados

Interrogante: Elija su genero

Cuadros 1 Género de los encuestados

Opciones Frecuencia Porcentaje

Hombre 28 71%
Mujer 12 29%
Total 40 100%

Grafique 1 Sexo de los encuestados

Género

m Hombre

u Mujer

Andlisis de lo encuestado
La distribucion de género observada entre los colaboradores encuestados muestra una
mayor representacion del género masculino (71%) en comparacion con el género femenino

(29%).

Interrogante: Elija su edad
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Cuadros 2 Edad de los encuestados

Opciones Frecuencia Porcentaje
20 afios a 25 afios 8 23%
26 afios a 35 afios 26 66%
36 afios a 45 afos 4 8%
Mas de 46 afios 2 3%
Total 40 100%

Grafique 2 Edad de los encuestados

Edad

m 20 anos a 25 anos
m 26 anos a 35 anos
m 36 anos a 45 anos

m Mas de 46 anos

Anélisis de lo encuestado

Segun los datos obtenidos, el 66% de los encuestados se encuentra en el rango de edad de
26 a 35 afios, lo cual representa la mayoria de la muestra. Este hecho sugiere que la poblacion
activa en el proceso de empaqguetado de banano en la empresa se concentra principalmente en este
grupo etario. ElI 23% de los participantes tiene entre 20 y 25 afios, o que indica una presencia
importante de personas jovenes. Solo el 8% y el 3% de los encuestados pertenecen a los grupos de

36 a 45 afios y mas de 46 afios, respectivamente.

El predominio del grupo de 26 a 35 afios puede reflejar una fuerza laboral joven pero con
cierta experiencia en el sector, lo que puede tener implicaciones en términos de energia,

adaptabilidad a cambios y capacidad de aprendizaje. La presencia notable de empleados jovenes
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(20 a 25 afios) sugiere una posible estrategia de la empresa para incorporar nuevos talentos y

formar futuros lideres dentro de la organizacion.

Interrogante: Cargo Laboral

Cuadros 3 Cargo Laboral

Opciones Frecuencia Porcentaje
Operario 29 82%
Jefe de Planta 2 3%
Supervisor de Calidad 3 6%
Administrativo 6 9%
Total 40 100%

Grafique 3 Cargo Laboral

Cargo Laboral

m Operario
m Jefe de Planta
m Supervisor de Calidad

m Administrativo

Analisis de lo encuestado

Segun los datos recolectados, la gran mayoria de los encuestados, un 82%, se desempefia

como operario. Esto indica que el proceso de empaquetado de banano en la empresa depende en

gran medida del trabajo manual y operativo. EI 9% de los encuestados ocupa puestos

administrativos, lo cual sugiere que hay una proporcion relativamente pequefia de empleados

dedicados a tareas de gestion y soporte administrativo en comparacion con el personal operativo.

Este desequilibrio puede ser indicativo de una estructura organizativa centrada principalmente en

la operacion directa del proceso de empaquetado.
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Solo un 6% de los encuestados se desempefia como supervisores de calidad. Este dato
podria sugerir una necesidad de mayor supervision y control de calidad. Finalmente, solo un 3%
de los encuestados ocupa el cargo de jefe de planta. Esto indica una jerarquia plana en términos de

liderazgo directo en la planta, lo cual podria tener implicaciones tanto positivas como negativas.

Interrogante 1: ¢ Considera que existen tiempos de retraso en el proceso de
produccion del banano de la empresa?

Cuadros 4 Interrogante 1

Opciones Frecuencia Porcentaje
Completamente En acuerdo 7 17%
En acuerdo 28 74%

Ni En acuerdo ni No conforme 5 9%

No conforme 0 0%

Totalmente No conforme 0 0%
Total 40 100%

Grafigue 4 Interrogante 1

Pregunta 1

m Completamente En
acuerdo
m En acuerdo

m Neutral

m No conforme

Analisis de lo encuestado
La Interrogante sobre la percepcion de los tiempos de retraso en el proceso de produccion
del banano en la empresa revela que un 91% de los encuestados (sumando 74% En acuerdo y 17%

Completamente En acuerdo) considera que existen tiempos de retraso en dicho proceso. Este alto
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porcentaje indica una percepcion generalizada entre los empleados de que los retrasos son una

problematica importante.

Un 9% de los encuestados manifestd una posicion neutral, al elegir "Ni En acuerdo ni No
conforme", mientras que ningun encuestado optd por *No conforme™ o "Totalmente No conforme".
Este hecho resalta ain mas la percepcion mayoritaria de que los retrasos en el proceso de

produccion son evidentes y pueden estar afectando la eficiencia y productividad de la empresa.

La unanimidad en la percepcion de retrasos (0% No conforme o totalmente No conforme)
determina la urgencia de abordar esta cuestion. Los retrasos en la produccion pueden tener
multiples causas, tales como problemas logisticos, falta de capacitacién adecuada, deficiencias en

la maquinaria o incluso problemas de planificacién y coordinacion.

Interrogante 2: ;Considera que existen trabajo que generan tiempos de retraso a lo
largo del proceso de empaquetado del banano en la empresa?

Cuadros 5 Interrogante 2

Opciones Frecuencia Porcentaje
Completamente En acuerdo 7 17%
En acuerdo 27 71%
Neutral 4 9%

No conforme 2 3%
Totalmente No conforme 0 0%

Total 40 100%
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Grafique 5 Interrogante 2

Pregunta 2

m Completamente En
acuerdo

9930%1 7%

m En acuerdo

m Neutral

m No conforme

Anélisis de lo encuestado

La encuesta sobre la percepcion de trabajos que generan tiempos de retraso en el proceso
de empaquetado del banano muestra que una amplia mayoria de los encuestados, un 88%
(sumando 71% En acuerdo y 17% Completamente En acuerdo), considera que existen labores que
provocan dichos retrasos. Este dato pone de manifiesto que los empleados identifican claramente
la presencia de actividades especificas que impactan negativamente en la eficiencia del

empaquetado.

Un 9% de los encuestados adoptd una postura neutral, indicando que no estan seguros o no
tienen una opinién formada al respecto. Solo un 3% de los encuestados discrepa de la afirmacion,
considerando que no existen trabajos que generen tiempos de retraso, y ningun encuestado opto

por "Totalmente No conforme".

Interrogante 3: ¢ Estima que los bienes de la empresa se ven perjudicada por los
tiempos improductivos dentro de su actividad de empaquetado de banano?

Cuadros 6 Interrogante 3

Opciones Frecuencia Porcentaje

Completamente En acuerdo 6 14%
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En acuerdo 21 7%
Neutral 2 3%
No conforme 2 3%
Totalmente No conforme 2 3%
Total 40 100%

Grafique 6 Interrogante 3

Pregunta 3

m Completamente En
acuerdo

33%3%%14%

m En acuerdo

m Neutral

m No conforme

Anélisis de lo encuestado

La encuesta revela que el 91% de los encuestados (sumando 77% En acuerdo y 14%
Completamente En acuerdo), considera que los bienes de la empresa se ven perjudicados por los
tiempos improductivos en el proceso de empaquetado de banano. Este alto porcentaje indica una
percepcion clara de que los tiempos improductivos tienen un impacto negativo significativo en los

bienes de la empresa.

Un pequefio porcentaje de encuestados (3%) se mostr6 neutral respecto a esta afirmacion,
mientras que otro 6% (sumando 3% No conforme y 3% totalmente No conforme) no comparte la

vision mayoritaria de que los tiempos improductivos perjudican los bienes de la empresa.

Estos resultados destacan una preocupacion generalizada entre los empleados sobre la
eficiencia del proceso de empaquetado y su impacto en los bienes de la empresa. Los tiempos

improductivos pueden ser el resultado de varios factores, como una mala organizacion del trabajo,
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fallos en la maquinaria, procesos ineficientes, o falta de capacitacion adecuada. La percepcion de
que estos tiempos improductivos perjudican los bienes de la empresa sugiere que hay una

necesidad urgente de abordar estas ineficiencias.

Interrogante 4: ;Considera que el personal de la empresa esté capacitado para las
directrices que surgen durante el proceso de empaquetado?

Cuadros 7 Interrogante 4

Opciones Frecuencia Porcentaje
Completamente En acuerdo 4 9%
En acuerdo 8 20%
Neutral 6 14%
No conforme 22 57%
Totalmente No conforme 0 0%
Total 40 100%

Grafique 7 Interrogante 4

Pregunta 4

m Completamente En
acuerdo
m En acuerdo

m Neutral

m No conforme

Analisis de lo encuestado

Los resultados de los encuestado revelo que un 57%, estd No conforme con la afirmacién
de que el personal de la empresa esta adecuadamente capacitado para seguir las directrices que
surgen durante el proceso de empaquetado. Esto sugiere que mas de la mitad de los empleados

perciben una falta de capacitacion adecuada en este aspecto.
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Un 14% de los encuestados se mostré neutral, indicando que no tienen una opinion clara o
definida sobre la capacitacion del personal. Solo un 29% de los encuestados (sumando 20% En
acuerdo y 9% Completamente En acuerdo) considera que el personal esta bien capacitado para

seguir las directrices del proceso de empaquetado.

Estos resultados reflejan una preocupacion considerable sobre la preparacion y habilidades
del personal en relacién con las directrices del empaquetado. La falta de capacitacion adecuada
puede tener maltiples repercusiones, incluyendo errores en el empaquetado, ineficiencias en el

proceso, y una disminucion de la calidad del producto final.

Interrogante 5: ¢ Considera que la empresa cumple con las entregas de su
produccion en el tiempo requerido?

Cuadros 8 Interrogante 5

Opciones Frecuencia Porcentaje
Completamente En acuerdo 2 3%
En acuerdo 9 26%
Neutral 6 9%
No conforme 23 62%
Totalmente No conforme 0 0%

Total 40 100%




Grafique 8 Interrogante 5

Pregunta 5

m Completamente En
acuerdo

m En acuerdo

m Neutral

m No conforme

Analisis de lo encuestado

Segun los encuestados, un 62%, estda No conforme con la afirmacion de que la empresa
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cumple con las entregas de su produccion en el tiempo requerido. Este alto porcentaje sugiere una

percepcion predominante de incumplimiento en los plazos de entrega.

Un 26% de los encuestados estd En acuerdo con que la empresa cumple con los tiempos

de entrega, mientras que un 3% esta Completamente En acuerdo. Un 9% de los encuestados se

mostré neutral, indicando que no tienen una opinion clara o definida sobre el cumplimiento de los

tiempos de entrega.

Interrogante 6: ¢Estima usted que en la empresa debe ejecutar una mejora continua

dentro de sus procesos destinados para el banano?

Cuadros 9 Interrogante 6

Opciones Frecuencia Porcentaje
Completamente En acuerdo 9 20%
En acuerdo 29 77%
Neutral 2 3%

No conforme 0 0%

Totalmente No conforme 0 0%
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Total 40 100%

Grafique 9 Interrogante 6

Pregunta 6

m Completamente En
acuerdo

m En acuerdo

m Neutral

m No conforme

Anélisis de lo encuestado

La encuesta muestra que una abrumadora mayoria de los encuestados, el 97% (sumando
77% En acuerdo y 20% Completamente En acuerdo), considera que es necesario implementar una
mejora continua en los procesos destinados para el banano en la empresa. Este consenso casi
unanime indica una percepcion generalizada de que los procesos actuales requieren optimizacién

y ajustes continuos para mejorar su eficiencia y efectividad.

Solo un 3% de los encuestados se mostrd neutral, indicando que no tienen una opinion clara
sobre la necesidad de mejora continua, y ningun encuestado estuvo No conforme o totalmente No
conforme con la afirmacion. Estos resultados reflejan una fuerte conviccion entre los empleados
de que la implementacion de un plan de mejora continua es esencial para abordar los problemas

actuales y potenciar los procesos relacionados con el banano.

Interrogante 7: Considera que el nivel de produccién en la empresa es éptimo?

Cuadros 10 Interrogante 7

Opciones Frecuencia Porcentaje
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Completamente En acuerdo 5 11%
En acuerdo 8 20%
Neutral 3 6%
No conforme 24 63%
Totalmente No conforme 0 0%
Total 40 100%

Grafique 10 Interrogante 7

Pregunta 7

m Completamente En
acuerdo

m En acuerdo

m Neutral

m No conforme

Anélisis de lo encuestado
Para un 63%, estd No conforme con la afirmacién de que el nivel de produccién en la
empresa es 0ptimo. Esto sugiere una percepcion predominante de que la produccion actual no esta

alcanzando niveles satisfactorios de eficiencia o efectividad.

Solo un 11% de los encuestados esta Completamente En acuerdo y un 20% En acuerdo con
la afirmacién de que el nivel de produccion es dptimo. Un pequefio porcentaje, 6%, se mostro
neutral, indicando que no tienen una opinion clara o definida al respecto. No hubo encuestados

que estuvieran totalmente No conforme.

Estos resultados indican una percepcion mayoritaria de insatisfaccion con el nivel de

produccion actual. Los encuestados que consideran que la produccion no es optima pueden estar
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observando problemas como ineficiencias operativas, cuellos de botella, baja productividad, o

problemas de calidad que afectan el rendimiento general.

Interrogante 8: ¢ Estima que la distribucién de los recursos de los recursos y

procesos de la empresa es el mas adecuado?

Cuadros 11 Interrogante 8

Opciones Frecuencia Porcentaje
Completamente En acuerdo 0 0%
En acuerdo 9 23%
Neutral 7 17%
No conforme 24 60%
Totalmente No conforme 0 0%
Total 40 100%

Grafique 11 Interrogante 8

Pregunta 8

m Completamente En
acuerdo

m En acuerdo

m Neutral

m No conforme

Anadlisis de lo encuestado

Los resultados de las encuestas determinaron que un 60%, estd No conforme con la

afirmacion de que la distribucion de los recursos y procesos de la empresa es adecuada. Este

porcentaje sugiere una percepcion predominante de que hay problemas en como se gestionan y

asignan los recursos y procesos dentro de la empresa.
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Un 23% de los encuestados estd En acuerdo con que la distribucién de los recursos y
procesos es adecuada, mientras que un 17% se mostro neutral, indicando que no tienen una opinion
clara o definida sobre este aspecto. No hubo encuestados que estuvieran Completamente En

acuerdo o totalmente No conforme con la afirmacién.

Interrogante 9: ¢ Estima que la empresa posee procesos eficientes segun las
directrices que surgen en la produccion?

Cuadros 12 Interrogante 9

Opciones Frecuencia Porcentaje
Completamente En acuerdo 4 6%
En acuerdo 6 14%
Neutral 9 26%
No conforme 21 54%
Totalmente No conforme 0 0%
Total 40 100%

Grafique 12 Interrogante 9

Pregunta 9

m Completamente En
acuerdo

m En acuerdo

m Neutral

m No conforme

Analisis de lo encuestado
Los resultados de los encuestados determind que un 54%, estd No conforme con la

afirmacion de que la empresa posee procesos eficientes segun las directrices que surgen en la
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produccion. Por otro lado, solo un 6% de los encuestados esta Completamente En acuerdo y un

14% esta En acuerdo con la afirmacion de que la empresa posee procesos eficientes. Un 26% de

los encuestados se mostro neutral, indicando que no tienen una opinion clara o definida al respecto.

Interrogante 10: ¢Considera que en la empresa se puede aplicar el Ciclo Deming,

mejora continua enfocado al proceso de empaquetado de banano?

Cuadros 13 Interrogante 10

Opciones Frecuencia Porcentaje
Completamente En acuerdo 26 69%
En acuerdo 14 31%
Neutral 0 0%

No conforme 0 0%
Totalmente No conforme 0 0%
Total 40 100%

Grafique 13 Interrogante 10

Pregunta 10

Anadlisis de lo encuestado

Los resultados de la encuesta muestran un consenso abrumador entre los encuestados

m Completamente En
acuerdo
m En acuerdo

m Neutral

m No conforme

sobre la viabilidad de aplicar el Ciclo Deming de mejora continua al proceso de empaquetado de

banano. Un 69% de los encuestados esta Completamente En acuerdo con esta afirmacion, y el
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31% esta En acuerdo. No hubo encuestados que se mostraran neutrales, No conforme o
totalmente No conforme con la posibilidad de implementar esta metodologia.

Este acuerdo unanime sugiere que los empleados perciben el Ciclo Deming como una
herramienta viable y beneficiosa para mejorar el proceso de empaquetado. La metodologia del
Ciclo Deming, que implica las fases de Planificar, Hacer, Verificar y Actuar, es ampliamente
reconocida por su efectividad en la implementacion de mejoras continuas en procesos operativos.

La alta aceptacidn del Ciclo Deming refleja la disposicion y apertura del personal hacia
cambios y mejoras en sus procedimientos actuales. Esta actitud positiva es importante para el
éxito de cualquier iniciativa de mejora continua, ya que la implementacion efectiva de tales
metodologias depende en gran medida del compromiso y la colaboracién de todos los niveles de
la organizacion.

4.2 Tiempo de proceso

Abarca toda aquella accion designada a la adquisicion del producto final incluso su
conformidad, por lo que es de suma importancia que los subalternos estén capacitados
anticipadamente sobre los semejantes de tal manera que dispongan el entendimiento necesario para
impedir retrasos dentro del mismo. Es recomendable tipificar ciertos porcentajes del proceso para
asi aminorar los periodos invertidos y sumar el nivel de eficiencia, es por esto por lo que en el
interior del proceso de empaqguetado se ampliara la nocion de manejo de cajas estandares
designadas a tener banano que balancee entre los 41,5 — 44,50 libras agilizando el proceso de

pesado y etiquetado elaboracion dedicada a la exportacion.

4.3 Parametros del proceso de empaquetado
Definir parametros claros para el proceso de empaquetado es esencial para reducir al

minimo los dafios que puedan comprometer el estado dptimo de la fruta. Estos parametros deben
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incluir un método detallado para realizar el empaquetado, con el fin de asegurar la proteccion

adecuada de la fruta y evitar cualquier deterioro en su calidad durante toda la cadena de suministro.

El desarrollo de estos parametros debe ofrecer una guia paso a paso para la distribucion y
el empaquetado de la fruta, garantizando que se mantenga en condiciones ideales. Las
instrucciones y directrices establecidas deben estar dirigidas especificamente al personal que se
encarga del empaquetado manual. Es crucial que estos pardmetros funcionen como referencia tanto
para los nuevos empleados como para los trabajadores con experiencia en la empresa. De este
modo, se garantiza que todos los involucrados puedan comprender y seguir el proceso de

empaquetado sin dificultad, logrando asi un empaquetado eficiente y apropiado.

4.4 Empaquetado del banano

A continuacién, se presenta el procedimiento del proceso de empaquetado:

1. Colocar la caja de cartdn de triple corrugado, la cartulina perforada reforzada, la bolsa
plastica, la banda elastica y la tapa de carton de manera visible. Asegurese de que la

lamina y la bolsa estén correctamente dispuestas en el interior de la caja.

llustracién 3 Caja de triple corrugado y cartulina perforada reforzada

Nota: Imagen propia (2024)
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Ilustracion 4 Base de cartdn, cartulina perforada reforzada y funda de plastico para exportacion

Nota: Imagen propia (2024)

2. Colocar manualmente los racimos (formando la primera fila) en un proceso que no

altere la calidad de la fruta y evite la presion de la caja u otros racimos.

lustracién 5 Primera linea de banano

Nota: Imagen propia (2024)

3. Integrar una segunda linea en el semejante rango de la primera, alineando los clusteres

conforme su tamafio.
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llustracion 6 Segunda linea de banano

Nota: Imagen propia (2024)

4. Se involucra la tres y cuatro fila en el segundo nivel y segmentado los niveles con la

cartulina de carton establecida, primeramente, flexionarla hacia el nucleo de la caja.

llustraciéon 7 Tercera linea de banano

Nota: Imagen propia (2024)



64

llustracién 8 Cuarta linea de banano

Nota: Imagen propia (2024)

5. Finalmente se resguarda la bolsa con una banda elastica y se ejecuta al cierre de la caja

con la tapa, visible de cartén.

llustracion 9 Amarre del banano

Nota: Imagen propia (2024)
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llustracion 10 Empaquetado final

Nota: Imagen propia (2024)

La exportacion realiza el manejo con constancia estos modelos de cajas y permanecen

sujeto a los cambios y/o exigencia del cliente internacional.

Caja 20 kg: 24 cm x 40 cm x 50 cm

Linea 1: pequefios planos.

Linea 2: pequefios

Linea 3: largos planos.

Linea 4: medianos curvos.

Cuadros 5. Datos que representa el perfil de las cajas de banano.

Cuadros 14 Datos que representa el perfil de las cajas de banano

Especificaciones de la Fruta

Calibre minimo 38
Calibre maximo 39
Largo de dedos en pulgada 7,3/4” —de pulpa a pulpa



Peso Neto
Peso Bruto
Empaque en
Saneo

Etiqueta por Cluster

Dedos/Cluaster
Tipo de empaquetado

41,5 Lbs 0 18,4 Kg.
44,50 Lbs 0 20,00 Kg.
Cluster
No permitido
Todos los clusteres deben llevar
etiquetas
Minimo 3 dedos maximo 7 dedos

Empaque 4 filas normal y 3 filas

Fuente:

De (Marplantis, 2024).
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CONCLUSIONES

Se evidencid que la mayoria de los empleados considera que existen tiempos de retraso
tanto en la produccion como en el empaquetado del banano. Esta percepcién es determinante la
necesidad de revisar y optimizar los procedimientos actuales. La percepcion de ineficiencia en la
distribucion de recursos y procesos, asi como en la eficiencia de los procesos productivos, sugiere

que existen areas especificas que requieren una reestructuracion y mejor coordinacion.

El Ciclo Deming fue identificado como una herramienta viable y adecuada para este
proposito. Este respaldo sugiere que el personal esta dispuesto y preparado para adoptar esta

metodologia, lo cual facilitard su implementacion efectiva.

La percepcidon mayoritaria de que la empresa no cumple con los tiempos de entrega y que
los bienes de la empresa se ven perjudicados por tiempos improductivos destaca la importancia de
implementar un sistema de calidad robusto que aborde estos problemas. La capacitacion del
personal se identifica como un area critica, dado que muchos encuestados consideran que el

personal no esta adecuadamente capacitado para seguir las directrices del proceso de empaquetado.
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RECOMENDACIONES

Se sugieren las siguientes recomendaciones:

e Sesugiere adoptar el Ciclo Deming (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar) como una
metodologia central para el perfeccionamiento continuo en el proceso de

empaquetado de banano.

e Esimportante establecer y reforzar un sistema de control de calidad que cubra todas
las etapas del proceso de empaquetado. Esto incluye implementar estandares de

garantia de calidad como I1SO 9001:2015.

e También, realizar auditorias periddicas, esto incluye involucrar a todos los niveles
de la organizacion en iniciativas de desarrollo, fomentar la comunicacién abierta y
el intercambio de ideas, y reconocer y recompensar los esfuerzos y logros en el

campo.
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ANEXOS

lustracion 11 Revision del banano
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llustracion 13 Revision con el personal sobre el empaquetado de banano
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