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Introducción 

El propósito de este proyecto de grado es describir el proceso y las herramientas 

utilizadas para rediseñar un espacio de producción y aumentar la capacidad de producción de una 

empresa y sus productos existentes tomando en consideración el factor humano en el diseño de 

esta.  

La empresa con la que trabajamos en este proyecto es una propuesta diferente para el 

mercado actual del café en República Dominicana. Esta pequeña empresa se enfoca en su 

propuesta de ofrecer café de especialidad dominicano, tostado por dominicanos en la República 

Dominicana. Sus operaciones son pequeñas pero han podido satisfacer las demandas de grandes 

cadenas de supermercados y trabajar con otros negocios que le han dado a la marca la 

oportunidad de crecer. 

En este proyecto son utilizadas herramientas de la ingeniería industrial para analizar la 

situación actual de la empresa y elaborar recomendaciones de oportunidades de mejora, 

utilizando los recursos que ya se tienen a mano para mejorar su producción y satisfacer la 

demanda de sus clientes. 
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1.1 Planteamiento del problema 

La microempresa tostadora de café Poesía Colada cuenta con un catálogo variado de 

cafés de especialidad de origen dominicano a la venta. A pesar de contar con una oferta de café 

diferente al mercado y una demanda impartida por sus clientes; no cuentan con un espacio 

designado a la línea de producción para manejar el volumen actual de la demanda. A medida que 

la demanda ha aumentado, han aumentado las operaciones; pero la gestión de la producción se 

mantiene igual. Esto ha creado problemas para la empresa ya que carece de una línea de 

producción establecida a la hora de ejecutar la producción para pedidos. Esto crea problemas de 

fiabilidad a medida que aumenta el volumen y la falta de una estructura no le permite alcanzar la 

demanda.  

1.2 Sistematización del problema 

El análisis de la información recopilada en este proyecto de grado es importante para 

aplicaciones prácticas, ya que utiliza un enfoque basado en datos para la toma de decisiones. 

Nuestras contribuciones brindan respuestas a las siguientes preguntas de investigación: 

- ¿Cómo se pueden utilizar los métodos de investigación de operaciones para derivar apoyo 

de decisiones avanzadas en las cadenas de suministro? 

- ¿Cómo pueden los conceptos operativos innovadores abordar los requisitos de 

rentabilidad y complejidad práctica? 

- ¿Cuál es la implicación de las diversas formas de costos fijos de pedido (dependientes del 

tiempo, de artículos múltiples o dependientes de la secuencia) para la toma de decisiones? 

1.3 Objetivos 

1.3.1 Objetivos generales 
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Rediseñar la línea de producción de Poesía Colada para aumentar la capacidad de la 

misma, utilizando métodos analíticos y herramientas de ingeniería industrial en el espacio de 

producción. 

1.3.2 Objetivos específicos 

A través del análisis de operaciones en la línea de producción y proceso en las estaciones 

de trabajo correspondientes en Poesía Colada, los objetivos específicos de este estudio son, 

a. Analizar el layout actual de línea de producción realizando las revisiones a la 

configuración de la estación actual para eliminar el desperdicio de transporte. 

b. Calcular y evaluar el takt time y tiempo de ciclo de la producción actual. 

c. Estudiar los principales riesgos ergonómicos y definir su efecto sobre la salud de los 

trabajadores. 

d. Realizar estas tareas con costos mínimos. 

1.4 Importancia y Justificación 

Este proyecto investiga la importancia de reevaluar sistemas, actividades y 

procedimientos establecidos para adoptar la mejora continua. La mejora continua se busca para 

aumentar el valor de los productos y la viabilidad de los recursos huamanos, para asegurar la 

calidad y fiabilidad de la empresa.  

1.5 Limitaciones 

Para la investigación a realizar se presentan limitaciones por parte de los trabajadores de 

la empresa productora, la información disponible para poder hacer estudio de demanda y ventas. 

Existe la limitación económica debido a que es una empresa pequeña. Las recomendaciones 
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fueron adaptadas a su presupuesto, estas están planteadas a ser tomadas en consideración a largo 

plazo, cuando posean mayor fluidez económica. 

 No se tendrán en cuenta las actividades externas a la línea de producción y lo que ocurra 

con ellas. (Por ejemplo, qué sucede antes de que las piezas se entreguen a la línea de producción 

y qué sucede cuando salen). 

1.6 Alcance 

En este proyecto analizaremos los pasos necesarios para llenar, moler y empacar los 

productos “Orígenes” comercializados a la venta en Centro Cuesta Nacional, el cliente con 

mayor demanda.  

Este proyecto posee como foco la optimización de los procesos dentro de la línea de 

producción analizando el modelo actual y los factores humanos, buscando soluciones para 

aumentar la capacidad de producción en estos procesos. El proyecto mantendrá como objetivo el 

análisis de cada uno de los procesos que se llevan a cabo en la línea de producción, desde el 

recibo de los materiales hasta la entrega para ser almacenados.  

1.7 Hipótesis 

Con el rediseño y la optimización de la línea de producción se puede mejorar 

notablemente el tiempo de ciclo para aumentar la capacidad de la producción. 

1.8 Variables 

Dentro de los estudios a practicar y realizar en el área de producción, se encuentra el 

análisis de los tiempos, tiempo de ciclo, takt time, la capacidad de producción, cantidad de 

operadores disponibles y las cantidades de estaciones a estudiar.  
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 Como parte del rediseño tomamos en consideración las variables en los factores físicos 

(temperatura, ruido, ventilación, iluminación, radiación y vibración), químicos y biológicos. Al 

igual que el movimiento de la materia prima en la empresa.  

 Adicional a esto, tomamos en consideración factores como las condiciones de entrega del 

cliente, los valores de la empresa y el tiempo de reposo del café para las medidas de tiempo en el 

estudio del takt time. 
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Este capítulo contiene definiciones de terminología y conceptos comunes, y el marco 

teórico de este proyecto. 

2.1 Antecedentes de la Investigación 

Previo a esta investigación han sido realizados y documentados proyectos afines, pero no 

exactamente idénticos. Muchos se centran en las problemáticas de calidad e higiene que 

presentan empresas productoras de café. Y otros sí se centran en la mejora del diseño y la 

distribución del área de producción, pero no necesariamente de café. Con el desarrollo de la 

tecnología, la industria manufacturera de café se ha transformado completamente; trayendo 

consigo una creciente demanda por productos de especialidad. Razón por la cual la optimización 

de la producción en Poesía Colada pasó a ser prioridad. 

Para lograr dicho objetivo, serán tomados en cuenta los análisis hechos en proyectos con 

finalidades parecidas a este: 

Bahamonde, Estefany y García, Luis. En su proyecto denominado “Estandarización de 

procesos para el aumento de la productividad en el proceso de postproducción de café pergamino 

mediante la aplicación de la metodología PDCA en un fundo cafetero en Villa Rica”, exponen 

los grandes desperdicios dentro de la empresa por falta de estandarización; y cómo lograron 

subsanar estos hallazgos a través de la implementación del Ciclo de Deming para mejora 

continua. Con una mínima inversión lograron aumentar en un 22% su productividad, y disminuir 

a un 64% las pérdidas (Bahamonde & García, 2020). 

Aréstegui, Melissa. Realizó un trabajo de investigación denominado “Implementación de 

manufactura esbelta para mejorar el proceso de producción y calidad en una microempresa de 

calzado ubicada en la ciudad de Arequipa, 2019”, en la cual fueron encontrados desperdicios que 

perjudican la productividad dentro de la microempresa estudiada. Con la finalidad de mejorar 
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este problema fueron utilizadas herramientas de Lean Manufacturing, y al concluir fueron 

plasmados los beneficios en ganancias por incremento en la producción, un 40% adicional 

(Aréstegui, 2020). 

Núñez, Jorge. En su tesis denominada “Optimización de la producción en la Empresa 

Elaborados de Café”, identifica los problemas y cuellos de botella que no permiten a la planta 

desarrollar debidamente su capacidad instalada de producción. Al lograr definir la capacidad 

instalada y la capacidad real de la planta, logra identificar e implementar mejoras en la 

producción, a través de la adquisición de nuevos y específicos equipos (Núñez, 2002). 

2.2 Definición de Términos Básicos 

2.2.1 Ensamble  

2.2.1.1 Terminología y conceptos comunes 

Un producto, según Askin et al (p. 1) es “cualquier artículo diseñado, fabricado y 

entregado con la intención de generar ganancias para el productor al mejorar la calidad de 

vida del cliente”. La mayoría de los productos se componen de varias partes, donde una parte se 

puede describir como una sola unidad de un producto que se junta con otras para formar el 

producto terminado. El ensamblaje, por lo tanto, puede explicarse como la operación de juntar 

partes ya sea manualmente por operadores o automáticamente por robots, para formar un 

producto terminado. La fijación de piezas más complejas que tienen más de un componente antes 

de ensamblarse en la pieza de trabajo como una sola unidad se denomina subensamblaje. 
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Estación de trabajo 

Una estación (de trabajo) es un segmento de la línea de montaje donde se realiza una 

cierta cantidad del trabajo total de montaje. Cada estación de una línea de montaje se configura 

con todos los materiales, máquinas, herramientas, accesorios, instrucciones y operadores 

necesarios para la operación asignada. Una pieza de trabajo no regresa a la estación que ya visitó 

en una línea de ensamblaje.  (Baudin p.86, Scholl p.4). 

Operador 

Una persona que realiza una tarea en una línea de montaje. Los operadores realizan sus 

tareas de forma manual o semimanual utilizando herramientas automáticas o máquinas 

específicas para tareas. La organización de la línea de montaje es un factor importante al definir 

la demanda del operador. 

Tarea 

El proceso de ensamblaje de un producto consiste en un conjunto de secuencias de 

acciones que se aplican a la pieza de trabajo a medida que se mueve en la línea. Cada una de 

estas acciones individuales se denomina una tarea. 

Tiempo de ciclo 

A partir del momento en que se entrega una pieza de trabajo a una estación, el tiempo 

requerido para que todas las operaciones en la estación se completen en esa pieza de trabajo se 

denomina tiempo de ciclo. El tiempo de ciclo en una estación es una función del tiempo total de 

operación y el número de operadores en esa estación. (Scholl p. 5). 
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Takt time 

Según el plan de producción diseñado de acuerdo con las demandas del cliente, la 

cantidad de productos que saldrán de un sistema de producción diariamente es un punto de datos 

conocido. Takt time se define como el tiempo requerido que debe transcurrir entre dos 

terminaciones de productos consecutivas, que también es igual al tiempo para cada pieza de 

trabajo en la línea tomada desde su llegada a la estación actual hasta su llegada a la siguiente 

estación. Takt time es una función del volumen del producto y el tiempo de producción 

disponible. (Ortiz p.48). 

Tiempo de ocio 

El tiempo de inactividad define el período en el que no se realizan operaciones en una 

estación después de que se completan todas las operaciones y la pieza de trabajo permanece 

inactiva hasta que se mueve a la siguiente estación. Dado que el tiempo de ciclo difiere para las 

diferentes estaciones de una línea, el tiempo de inactividad también es diferente para cada 

estación. Para estaciones individuales se puede expresar como, 

Tiempo de inactividad = Takt time - Tiempo de ciclo 

La suma de los tiempos de inactividad de todas las estaciones de la línea se denomina 

tiempo de retraso de equilibrio. (Scholl pág. 5). 

2.2.2 Métodos de ensamble 

Hay dos métodos principales de ensamblaje en la industria, que son el ensamblaje en 

banco y el ensamblaje en línea. 
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En el montaje en banco, la pieza de trabajo permanece estacionaria en un banco; todas las 

piezas y equipos necesarios para el montaje se llevan al banco y los ensambladores se mueven 

alrededor del banco para realizar el montaje (Schroeder). 

El ensamblaje en línea es un método de ensamblaje en el que las piezas de trabajo se 

mueven a través de una secuencia de estaciones para ensamblar una pieza a la vez (Schroeder). 

Una línea de montaje es el sistema de producción en el que las estaciones de montaje se 

organizan en un diseño en serie y se aplica el método de montaje en línea. 

2.2.2.1 Métodos de montaje en línea 

Dependiendo de la estrategia de producción, las líneas de montaje se pueden diseñar de 

manera que el montaje de diferentes productos se pueda realizar en la misma línea y se dividen 

en tres categorías principales: líneas de montaje de modelo único, modelo mixto y modelo 

múltiple (Scholl). 

En una línea de ensamblaje de un solo modelo, se maneja el ensamblaje de un solo 

producto sin ninguna variante. Todas las operaciones en las mismas estaciones de la línea son 

estándar y las mismas para todas las piezas de trabajo, y los productos que salen de la línea son 

idénticos. 

En una línea de ensamblaje de modelos mixtos, se realiza el ensamblaje de variantes de 

un solo producto. Las operaciones en una línea de modelo mixto son similares para diferentes 

variantes, ya que se someten a procesos similares, pero pueden tener diferentes tiempos de 

operación para diferentes modelos. La secuenciación de modelos no tiene restricciones de 
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recursos para una línea de modelos mixtos; se pueden procesar diferentes modelos sin necesidad 

de modificaciones en la línea. 

2.2.3 Lean Production 

La producción lean se puede definir como la aplicación de fundamentos ajustados a todos 

los niveles de un sistema de producción para minimizar los desperdicios de producción. 

Baudin destaca los 7 desperdicios que existen en un sistema de producción como, 

- Sobreproducción 

- Proceso 

- Transportación 

- Inventario excesivo 

- Movimiento 

- Esperando 

- Rehacer. 

La sobreproducción se considera el mayor desperdicio, ya que genera otros desperdicios; 

como el movimiento, el transporte y el inventario. Aumenta la necesidad de espacio de 

almacenamiento adicional, piezas adicionales, materiales adicionales y energía para operar las 

máquinas, y crea materiales adicionales para manejar todo este trabajo adicional. 

El procesamiento se convierte en un desperdicio cuando se realiza más trabajo del que 

demanda el cliente. Es muy difícil detectar los desperdicios del proceso ya que requiere un 

conocimiento detallado del proceso de ensamblaje. 
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Se entiende por transporte el movimiento de operarios y existencias por el sistema de 

producción sin ningún propósito. Dado que la mudanza no agrega ningún valor al producto final, 

es un desperdicio que debe eliminarse. 

El inventario es una parte de los sistemas de producción, pero cuando se almacena algo 

más de lo que se requiere para realizar el trabajo, se convierte en un desperdicio. El exceso de 

inventario genera costos adicionales de transporte y daños, y requiere almacenamiento, 

contenedores, requisitos de manejo y tiempo adicionales. 

El movimiento no es una obra, por lo que no tiene valor añadido. Por lo tanto, causa 

pérdida de tiempo dentro del proceso de producción. Se debe principalmente a secuencias de 

trabajo desorganizadas para el diseño y debe minimizarse. 

Esperar incluye esperar a que una máquina termine su proceso, que llegue una pieza o 

componente de una actividad anterior o que se seque un adhesivo. Esperar no agrega valor al 

producto final, por lo tanto, no agrega valor y debe minimizarse. 

El retrabajo es corregir una operación defectuosa, lo que significa que se gasta tiempo 

adicional para la misma operación dos veces y hace que esta operación sea un desperdicio en el 

sistema de producción. 

(Baudin, Womack et al.). 

2.2.4 Planificación de diseño de espacio de producción 

La planificación del diseño es la organización física de los elementos de un sistema de 

producción al considerar las restricciones físicas y los requisitos de recursos de un resultado 
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esperado del sistema. La configuración física de un sistema de producción puede afectar la 

eficiencia de un sistema de producción.  

2.2.5 Estudio de tiempo 

 2.2.5.1 Procedimiento para un estudio de tiempo 

El estudio de tiempo es la técnica utilizada principalmente para medir el trabajo 

repetitivo, es decir, el trabajo que sigue un patrón y un método definidos. La precisión de la 

técnica depende de varios factores, aunque el aspecto más importante y esencial es el número de 

observaciones registradas de la misma operación, proceso o procedimiento para establecer un 

tiempo representativo. 

 Para realizar un estudio de tiempos debemos observar y tomar nota de las 

especificaciones de dónde comienza y termina el proceso, una descripción precisa de la 

disposición del lugar de trabajo, materiales, máquinas, herramientas, equipos y condiciones. 

 2.2.5.2 Métodos de calificación 

Método de Westinghouse 

Este método consiste en una métrica para evaluar la actuación del operario calificado 

cuatro factores claves: Habilidad, Esfuerzo, Condición y Consistencia. (Niebel, 2009). 

Habilidad: Es la aptitud inherente como la coordinación natural y el ritmo del trabajo del 

operario. Este se determina por la experiencia del operario (Niebel, 2009). 
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HABILIDAD 

0.15 A1 Extrema 

0.13 A2 Extrema 

0.11 B1 Excelente 

0.08 B2 Excelente 

0.06 C1 Buena 

0.03 C2 Buena 

0 D Regular 

-0.05 E1 Aceptable 

-0.11 E2 Aceptable 

-0.16 F1 Deficiente 

-0.22 F2 Deficiente 

 

Tabla 1. Valoración del factor Habilidad para el Método Westinghouse 

Esfuerzo: La voluntad para trabajar con eficiencia. Está bajo el control del operario y puede 

variar (Niebel, 2009). 

ESFUERZO 

0.13 A1 Extrema 

0.12 A2 Extrema 

0.10 B1 Excelente 

0.08 B2 Excelente 

0.05 C1 Buena 

0.02 C2 Buena 

0 D Regular 

-0.04 E1 Aceptable 
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-0.08 E2 Aceptable 

-0.12 F1 Deficiente 

-0.17 F2 Deficiente 

 

Tabla 2. Valoración del factor Esfuerzo para el Método Westinghouse 

Condiciones: Aspectos del entorno que afectan al operario y no a la operación. Dentro de esto 

las condiciones y posibles riesgos al bienestar del operario (Niebel, 2009). 

CONDICIONES 

0.06 A Ideales 

0.04 B Excelentes 

0.02 C Buena 

0 D Regular 

-0.03 E Aceptable 

-0.07 F Deficiente 

 

Tabla 3. Valoración del factor Condiciones para el Método Westinghouse 

Consistencia: Debe ser evaluada a lo largo del estudio de tiempo. Cuando los valores 

elementales del tiempo se repiten constantemente indican una consistencia en el sistema (Niebel, 

2009). 

CONSISTENCIA 

0.04 A Perfecta 

0.03 B Excelente 

0.01 C Buena 

0 D Regular 
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-0.02 E Aceptable 

-0.04 F Deficiente 

 

Tabla 4. Valoración del factor Consistencia para el Método Westinghouse 

2.2.5.3 Suplementos 

 Los suplementos son los tiempos que se le agregan al tiempo estándar para calcular el 

tiempo que le toma al operador recuperarse por la ejecución de la tarea siendo observada. 

(Niebel, 2009). 

2.2.6 Balanceo de línea de producción 

Balancear una línea de producción indica la distribución de la carga de trabajo total de la 

línea entre cada estación en la línea por igual para que los tiempos de inactividad y la diferencia 

entre los tiempos de inactividad en diferentes estaciones sean lo más bajos posible. Esto se logra 

equilibrando la carga de trabajo de los operadores en cada estación; reducir los tiempos de 

inactividad del operador en las estaciones durante un takt significa reducir la capacidad de la 

estación no utilizada, que es el resultado esperado del equilibrio de línea y que ayuda a 

minimizar pérdidas y costos. 

Cuello de botella 

Schroeder define un cuello de botella como "un centro de trabajo cuya capacidad es 

menor que la demanda que se le impone y menor que las capacidades de todos los demás 

recursos. Un recurso de cuello de botella limitará la capacidad de todo el taller y una hora 

adicional al cuello de botella agrega una hora de capacidad a toda la fábrica”. 
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Una estación de cuello de botella determinaba la capacidad de todo el sistema de 

producción. 

2.3 Características del café 

Dentro de las variables para ser tomadas en consideración tenemos el café y sus 

propiedades. Estas propiedades son tomadas en consideración al momento de su producción y 

afectan la línea de producción de la empresa.  

Tiempo de reposo del café 

La empresa le da un tiempo de reposo de 24-36 horas al café después de ser tostado antes 

de probar y moler el café para el empaque. El café fresco pasa por un proceso llamado 

“degassing” donde libera dióxido de carbono luego de ser tostado. Por esta razón la línea de 

producción de café debe de tomar en consideración este tiempo antes de procesar el café molido, 

moler un café antes de tiempo puede dejar resultados no deseados en taza. 

2.4 Bases Teóricas 

 Este proyecto tiene como finalidad determinar y demostrar, a través de los 

estudios de investigación a realizar; cuáles serían las posibles mejoras y beneficios 

implementables en la línea de manufactura de Poesía Colada. Se plantea que las pérdidas 

existentes pueden ser disminuidas casi en su totalidad, realizando cambios en la planta; lo que 

representaría grandes ganancias para la empresa. 

2.5 Estado del arte sobre la problemática de estudios 

Hoy en día no existe una guía a seguir o un patrón marcado para cerciorarse de contar 

con la metodología de producción más conveniente dentro de una microempresa productora de 
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café de especialidad en República Dominicana. Sin embargo, es posible estudiar los avances 

tecnológicos que son desarrollados e implementados internacionalmente; como es el caso de 

“The Coffee Factory”, una empresa productora de café de especialidad ubicada en la República 

Libanesa. Aunque su tamaño es significativamente más grande que Poesía Colada, esta empresa 

muestra qué tan avanzado se encuentra el mundo de la producción de café de especialidad. 

Contando con maquinarias que automatizan casi en su totalidad los procesos de producción de 

los distintos productos que ofrece. Permitiendo disminuir significativamente el uso de recursos 

humanos, las fallas de calidad y los errores en el producto final.  

Lo más interesante de esta fábrica, es que han logrado diseñar una producción sostenible 

y redonda. No desperdician siquiera la cáscara de los granos de café, sino que esta es procesada y 

enviada devuelta a los agricultores para usar como abono natural en sus plantaciones. Claro está, 

que otro aspecto que es de sumo interés es la rapidez con la que se logra producir su gran 

variedad de productos, los cuales varían y carecen de similitudes entre ellos; lo que puede 

representar un gran desafío en caso de no contar con esta avanzada maquinaria.  
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CAPÍTULO III - Marco Contextual 

  



39 

Este capítulo contiene el análisis del estado actual de la línea de producción actual de 

Poesía Colada enfocándose en ciertas características como el proceso de producción y las 

operaciones, la carga de trabajo de los operadores, la mano de obra actual y el equilibrio de la 

línea. 

3.1 Antecedentes de la institución o empresa 

La empresa Poesía Colada es una compañía de producción y servicios de café de 

especialidad localizada en el Distrito Nacional de la República Dominicana. Esta es una 

microempresa que se encuentra en constante crecimiento y necesita un mejor entendimiento de 

todo lo que conlleva manejar la producción de su producto.  Maneja una producción de seis 

diferentes orígenes de café con dos formatos distintos de 8, 12 oz y 16 oz. Es una microempresa 

que cuenta con cinco empleados que manejan departamentos de producción, eventos y 

administración. 

Esta empresa fue fundada en 2019 y con solo tres años en funcionamiento, se ha 

convertido en un imprescindible para muchos amantes del café en todo el país. Es uno de los 

pocos lugares donde los clientes pueden comprar café de especialidad dominicano, recién tostado 

para cualquier método de preparación de café. Poesía Colada se encarga de comprar, tostar y 

vender café de especialidad dominicano; brindando el servicio de café de especialidad teniendo 

como motivo brindar experiencias, y la disponibilidad de contrataciones en eventos con su coffee 

cart poético. 

3.2 Evolución 

Esta empresa fue fundada en 2019 y con solo tres años en funcionamiento, se ha 

convertido en un imprescindible para muchos amantes del café en todo el país. Es uno de los 
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pocos lugares donde los clientes pueden comprar café de especialidad recién tostado para 

cualquier método de preparación de café. 

 La empresa Poesía Colada es una compañía de producción y servicios de café de 

especialidad localizada en el Distrito Nacional de la República Dominicana. Esta es una 

microempresa que se encuentra en constante crecimiento y necesita un mejor entendimiento de 

todo lo que conlleva manejar la producción de su producto.  Maneja una producción de seis 

diferentes orígenes de café con dos formatos distintos de 8, 12 oz y 16 oz. Es una microempresa 

que cuenta con cinco empleados que manejan departamentos de producción, eventos y 

administración. 

3.3 Impacto del problema de estudio de la empresa 

La necesidad de mejora de la línea de producción de Poesía Colada nace de la creciente 

demanda que representa hoy en día el café de especialidad en Santo Domingo. La planta de 

trabajo está ubicada en el centro de la ciudad, permitiendo llegar hacia los clientes mayoristas y 

minoristas; y eventualmente a los hogares del público cliente con facilidad. Estas mejoras 

impactarían beneficiosamente los recursos económicos de la empresa, recursos que son 

necesarios debido al costo de la materia prima y los altos costos que conlleva obtener una 

producción de alta calidad. 
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3.4 Localización Geográfica de la empresa 

 

Figura 1. Localización de la empresa Poesía Colada. 

Poesía Colada está localizado en el centro del Distrito Nacional. El local está en la parte 

de atrás de la Plaza Masalles y fue elegido por su acceso a líneas de gas y acceso a una 

chimenea, ambas necesarias para la instalación de la máquina de tostar.  

3.4.1 Características del entorno 

 El local se encuentra en el centro de la ciudad. Este se encuentra cerca a varios puntos de 

venta y de clientes actuales que compran en la tienda el café a granel para colar. Esto le da a la 

empresa flexibilidad para recibir visitas y entregar algún pedido rápidamente.  

La instalación de la compañía opera en un espacio ubicado en Ensanche Julieta Morales, 

Distrito Nacional. Está configurada en un diseño basado en procesos en el que las máquinas que 

realizan operaciones similares son parte de una celda de trabajo. Todo el equipo en una celda de 
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trabajo está ubicado físicamente en un área de piso confinado. La construcción de toda la celda 

de trabajo fomenta el funcionamiento aislado donde cada celda de trabajo se esfuerza por lograr 

objetivos individuales sin lograr la eficiencia general del sistema. El movimiento de materiales 

no está optimizado y las líneas de flujo se pueden ver entrecruzando la instalación de una esquina 

a la otra. El inventario no está organizado y no está ubicado cerca del punto de uso y esto 

aumenta el tiempo de viaje para abastecer las piezas en cada celda de trabajo. 

3.4.2 Planos 

La empresa no cuenta con planos, razón por la cual no fueron suministrados. Sin 

embargo, fue realizado un layout de la planta en el que se aprecia su distribución. 

3.5 Visión, Valores y Credo 

Lema 

Buscamos cambiar la rutina del café por la experiencia. 

Misión 

Una marca de Café de Especialidad Dominicano que busca cambiar la rutina por 

experiencia a través de las notas diferenciales que brindamos en nuestros cafés, apoyando a la 

vez los productores locales. 

Visión 

 Siendo los principales proveedores de café de especialidad dominicano tostado a nivel 

local e internacional, sobresaliendo en los mercados por nuestra calidad en los mercados por 

nuestra calidad, la experiencia brindada y el compromiso social.  

Valores 

Calidad - Utilizamos granos de café de especialidad con valoración en cata encima de 82 puntos. 
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Trazabilidad - Compramos directo a los productores, somos transportadores y hacemos pagos 

justos. 

Tueste - Somos tostadores certificados, nos dedicamos a desarrollar sabores a través del tostado. 

Experiencial - Te invitamos a un viaje al origen con cada café, exaltado notas diferenciales y 

únicas en cada Poesía. 

3.6 Descripción de los productos y/o servicios 

Poesía Colada es una empresa y una marca de café de especialidad dominicano. Vende 

café con una puntuación en cata mayor de 82 puntos. En su mayoría el café de especialidad 

dominicano se exporta y Poesía Colada y es uno de los pocos distribuidores de café de 

especialidad dominicano en el país.  

Estos se venden y procesan en formatos de 25 g, 100 g, 8 oz, 12 oz y una libra 

dependiendo de las necesidades del cliente. Todos estos cafés están disponibles para la venta al 

granel para clientes que los necesitan para sus locales donde sirven café colado. Se pueden 

encontrar en diferentes lugares como Global Coffee Shop y La Cacata Brewery en la Zona 

Colonial. 

Su producto más popular y formato de venta más solicitado son sus cuatro orígenes que 

se venden en formato de 12 oz. Este producto se puede encontrar a la venta en el Distrito 

Nacional, Punta Cana, Santiago, La Romana, San Pedro de Macorís, Puerto Plata y Bonao. Sus 

puntos de venta incluyen las tiendas de Centro Cuesta Nacional (El Nacional y Jumbo), Butcher 

Shop, DBL Market, Vita Place, Especias Market, Baked by Rose, Wholesome, El Rincón del 

Café, La Tienda del Caffé, Global Coffee y La Cacata Brewery. 
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Ocoa Lavado 

Origen: Finca Samir, República Dominicana 

Notas: Azúcar morena, chocolate y melaza 

Formato: Molido y en granos (12 oz) 

Proceso en finca: Lavado 

 

Ocoa Natural 

Origen: Finca Samir, República Dominicana 

Notas: Moras, chocolate y miel 

Formato: Molido y en granos (12 oz) 

Proceso en finca: Natural 

 

Barahona Honey 

Origen: Finca Dulcikafe, República Dominicana 

Notas: Caramelo, durazno y vainilla 

Formato: Molido y en granos (12 oz) 

Proceso en finca: Honey 
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La Sierra Lavado 

Origen: Cerro Prieto, República Dominicana 

Formato: Molido y en granos (12 oz) 

Notas: Caramelo, flores cítricas y dátiles 

Proceso en finca: Lavado 

 

Pico Duarte Honey 

Origen: Finca Pico Duarte, República Dominicana 

Notas: Frutos rojos, piña y mango 

Formato: Molido y granos (8 oz) 

 

Black Honey (Limited Edition) 

Origen: Finca Las Mercedes, República Dominicana 

Notas: Melocotón, blueberry y regaliz 

Proceso en finca: Black honey 

 

 

Figura 2. Información de productos en producción, sus descripciones y diferentes 

formatos 
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Adicional a la producción de café, Poesía Colada ofrece el servicio proveer un carrito de 

café en diferentes eventos. El servicio es adaptable a múltiples locales y se adapta a las 

necesidades del cliente. Se utiliza café de especialidad y baristas entrenados y examinados por el 

equipo.  

3.7 Organigrama 

 

Diagrama 1. Organigrama compañía Poesía Colada 

Actualmente, un solo departamento es responsable de la línea de producción y la 

producción de café en todas sus variantes. Este departamento está compuesto por tres personas: 

el tostador de café, una persona que gestiona y organiza el despacho de los pedidos y un 

operador. Debido al tamaño de la empresa y su modelo de negocio para trabajar por pedidos, 

cuando un cliente hace un pedido grande y con fecha de entrega a corto plazo, el resto de los 

empleados ayudan con la producción. 
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3.8 Layout de la planta 

 

Figura 3. Layout de la empresa Poesía Colada 

3.9 Capacidad de producción 

La producción es de bajo volumen con alrededor de 1000 unidades por mes. No hay 

automatización en todo el proceso de producción. Todas las tareas son realizadas por operadores 

humanos. 

3.10 Área dónde se encuentra el problema 

El problema que estaremos evaluando en la empresa se enfoca en el área de producción. 

No cuentan con un espacio o sistema para el proceso de empaque de cafés de venta comercial. 
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En circunstancias en las que el operador comete un error o hace algo fuera de orden debido a 

prisas o conveniencia, la producción continúa con piezas faltantes, lo que provoca la repetición 

del trabajo cuando llega el momento de entrega al cliente. 
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CAPÍTULO IV - Marco Metodológico 
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4.1 Tipo de Investigación 

 En la investigación para este proyecto se utilizaron enfoques cualitativos y cuantitativos.  

4.2 Herramientas a utilizar 

El posicionamiento físico de las estaciones dentro de la planta de producción se lleva a 

cabo a través de un procedimiento de planificación del diseño.  

Enlistamos las herramientas cualitativas para el estudio: 

a. Diagrama de flujo 

b. Diagrama de causa y efecto 

c. Análisis FODA 

d. Lluvia de ideas 

e. Observaciones de las operaciones actuales 

f. Entrevistas a los operadores, la dueña y asesores 

g. 5S. 

Enlistamos las herramientas que utilizaremos para las investigaciones cuantitativas: 

a. Estudio de tiempo 

b. Cálculo de la demanda 

c. Takt time. 

4.3 Herramientas de proceso de información y resultados 

Los métodos y herramientas que se utilizarán para esta investigación serán 

principalmente de ingeniería de procesos e ingeniería de sistemas. AutoCAD es el software 

utilizado para crear los diseños del espacio, algunas herramientas y estrategias del enfoque 
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metodológico utilizado son diagrama de flujo, diagrama de causa y efecto, estudio de tiempo, 

análisis de la demanda y takt time, análisis del inventario, mapa de riesgo, evaluación de riesgos 

ergonómicos y Check-list OCRA.  
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CAPÍTULO V - ANÁLISIS DE LA SITUACIÓN ACTUAL  
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5.1 Análisis FODA de la Empresa Poesía Colada 

Fortalezas Oportunidades 

- Visión de la empresa establecida y 

bien definida, parámetros establecidos 

para trabajar dentro de la empresa. 

- Voluntad de cambiar los procesos 

actuales. 

- Base de clientes consistente y leal. 

- Cambiar el diseño actual a uno que se 

incline hacia sus necesidades de 

producción. 

- Reducir los costos operativos actuales.  

- Reducir la cantidad de inventario 

muerto. 

Debilidades Amenazas 

- Falta de organización dentro de la 

empresa en cuanto a los procesos y 

documentación de todos los costos 

generados por las operaciones. 

- No se han desarrollado sistemas para 

la gestión real del inventario. 

- Falta de motivación dentro de la 

empresa para la mejora de procesos. 

- Incapacidad para tomar decisiones 

basadas en datos numéricos debido a 

la falta de datos registrados. 

 

 

Diagrama 2. Análisis FODA de la empresa Poesía Colada. 

5.2 Selección de formato para estudiar línea de producción - Diagrama de Pareto 

La empresa cuenta con múltiples formatos en los que venden y envasan su café 

dependiendo de las necesidades del cliente. Debido a que trabajan bajo pedido y la línea de 

producción se puede hacer para satisfacer las demandas del cliente, tuvimos que analizar sus 

últimos meses de ventas para determinar qué procesos serían más beneficiosos para realizar un 

estudio. Entendemos que al realizar este análisis podemos tomar una decisión sobre en cuáles 

procesos enfocarnos. Estos procesos podrían beneficiar de forma significativa a la empresa a 

largo plazo. 
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Diagrama 3. Diagrama de Pareto del 20% de los productos que conforman el 80% de las 

ventas dentro de la línea de producción de Poesía Colada 

Este diagrama de Pareto demuestra en qué áreas debemos centrarnos primero en la 

mejora de procesos. Muestra los recuentos de frecuencia ordenados de valores para los diferentes 

niveles de un categórico. En esta ocasión utilizamos el diagrama de Pareto para identificar qué 

producto tuvo más ventas para poder determinar qué procesos estaríamos evaluando en el estudio 

de tiempos. Este diagrama muestra que debemos centrarnos más en productos con 330 gramos, 

específicamente los productos Barahona Mieludo y Ocoa Natural. 
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5.3 Diagrama de flujo línea de producción 

 

Diagrama 4. Diagrama de flujo del proceso de producción de café para la venta 

comercial 
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5.4 Estudio de tiempo 

En este estudio de tiempos se tomaron en consideración todas las partes de la producción, 

comenzando con la preparación de las bolsas de café rotuladas con todas sus marcas y códigos de 

barra específicos y demás regularizaciones requeridas por el cliente (fecha de vencimiento e 

información sanitaria). Luego tomamos tiempo de todas las operaciones que están en la línea de 

producción, incluido el llenado, la molienda y el sellado de las bolsas de café. El último tiempo 

que se tomó fue el de inspeccionar y empacar las bolsas en cajas para luego estar listas para 

almacenar mientras termina la producción. 

5.4.1 Determinación de cantidad de muestras al tomar 

𝜎𝑝 = √
𝑝𝑞

𝑛
 

en la que: 

𝜎p=error estándar de la proporción; 

p = porcentaje de tiempo inactivo; 

q = porcentaje de tiempo en marcha; 

n = número de observaciones o tamaño de la muestra que determinar. 

Al hacer varias observaciones aleatorias en el lugar de trabajo pudimos deducir que 

durante la producción la máquina dura aproximadamente un 10% del tiempo inactiva y un 90% 

en marcha. Para calcular el error estándar de la proporción contamos con un nivel de confianza 

de 95% con un margen de error de 10%. 

1.95𝜎𝑝 = 10 

Este nos da un valor de error estándar de la proporción de 5 (aproximadamente). 

5 = √
10 ∗ 90

𝑛
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= 36 observaciones 

5.4.2 Estudio de tiempo 

 

Tabla 5. Estudio de tiempo línea de producción - Poesía Colada 

  



58 

 

Tabla 6. Resumen estudio de tiempo línea de producción 

Para realizar este estudio realizamos 36 muestreos. Para cada muestreo realizamos una 

medición del tiempo que tarda el proceso de empacar una caja de 8 unidades de los cafés de 12 

oz. Esta data fue recolectada en el transcurso de un día laboral de producción alta y de manera 

aleatoria en una semana laboral con bajo volumen de producción.  

Los resultados indicaron: 

- Un tiempo de ciclo de 3.87 minutos; 

- Una capacidad de producción de 119 unidades al día. 

Aquí podemos observar un cuello de botella en el paso de moler el café. Por unidad, es la 

estación que más tiempo toma lo cual crea demoras en la línea de producción y puede resultar en 

incumplimientos de la entrega de pedidos. Adicional a esto, podemos ver las ganancias de la 

empresa al día al manufacturar 119 unidades. Este valor lo medimos sacando un promedio de las 

ganancias de cada café y multiplicándolo por la capacidad de producción. 
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5.5 Cálculo de Takt Time 

Demanda del cliente (Centro Cuesta Nacional) 

Nombre producto Tipo Pedidos Cajas Unidades Total Promedio 

Ocoa Lavado Molido 7 75 8 600 85.714 

Ocoa Natural Molido 7 73 8 584 83.429 

Barahona Mieludo Molido 7 81 8 648 92.571 

Tabla 7. Cálculo de demanda cliente Centro Cuesta Nacional 

Demanda del cliente 264 unidades/semana 

Día de trabajo (9 h * 60 min) 540 minutos/dia 

Días disponibles para la 

producción en una semana 

2 días 

Pausas de descanso [1(60) 

min+2(10) min] 

80 minutos/día 

Disponibilidad de la máquina 90%  

Tabla 8. Cálculo de variables para el cálculo del Takt time 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 =  𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑢𝑟𝑛𝑜 −  𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑛𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑜 

𝑇𝐴𝐾𝑇 =  𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 / 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑞𝑢𝑒𝑟𝑖𝑑𝑎 

El Takt time nos indica la velocidad de producción para cumplir con la demanda del 

cliente. Este se calcula dividiendo el tiempo disponible para elaborar la producción entre las 

unidades solicitadas por el cliente. Con la información recolectada (ver tabla 7) podemos calcular 

este número utilizando la ecuación anterior. 

𝑇𝐴𝐾𝑇 =  
[540 𝑚𝑖𝑛/𝑑í𝑎 −  80 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠/𝑑í𝑎](0.90)

[
264 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

2 𝑑𝑖𝑎𝑠
]

= 3.13 𝑚𝑖𝑛/𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑 
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Esto significa que los procesos de producción deben estar preparados para producir una 

unidad cada 3 minutos aproximadamente. Dado que el volumen de pedido fluctúa, el takt time se 

ajusta para la sincronización entre la producción y la demanda.  

Este valor nos indica que con la capacidad de producción actual de 119 unidades al día la 

empresa no cumple con la demanda del cliente. Esto lo podemos confirmar, ya que la empresa 

nos informa que todas las semanas los pedidos se envían incompletos y muchas veces no pueden 

cumplir con los pedidos de los cafés molidos. 

5.6 Diagrama de Causa y Efecto - Incumplimiento del Takt Time 

Luego de haber confirmado el incumplimiento del takt time, fue realizado un Diagrama 

de Causa y Efecto, para identificar los posibles orígenes de este problema. Como resultado 

fueron identificados problemas dentro de factores como el medioambiente, mano de obra, 

maquinaria y métodos.

 

Diagrama 5. Diagrama de causa y efecto: Incumplimiento del Takt Time debido a las 

ineficiencias en la línea de producción. Énfasis en el molido y llenado de café 
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5.7 Mapa de Riesgos 

 

Diagrama 6. Mapa de Riesgo de la línea de producción empresa Poesía Colada 

Este mapa de riesgos describe las actividades específicas y detalladas de los pasos de 

trabajo que se requieren para llevar a cabo varios procesos dentro de la función de gestión de 

riesgos. Este mapa sirve como indicación de qué estación necesita atención inmediata, 

complementado con relatos de primera mano de operadores anteriores y actuales. Este diagrama 

de flujo y esas cuentas apuntan a la molienda de café como la operación que consume más 

tiempo y las que más cansa al operador. 

5.8 Lista de Comprobación Ergonómica 

Este análisis tiene como objetivo generar y evaluar datos del entorno de la empresa. 

Considera todos los elementos del lugar de trabajo que pueden afectar los riesgos a los que está 

expuesto el trabajador. Los datos fueron recogidos por adquisición directa. 
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Este documento propuso un método de evaluación ergonómica de múltiples perspectivas 

para apoyar el rediseño del lugar de trabajo de acuerdo con un enfoque de diseño centrado en el 

ser humano. La combinación efectiva de medición de parámetros fisiológicos, métodos basados 

en expertos y técnicas de autoinforme permite realizar una evaluación holística del bienestar de 

los trabajadores e identificar posibles razones ergonómicas.  

5.8.1 Sugerencias y resultados de la Lista de Comprobación Ergonómica  

 

Tabla 9. Resultados de la Lista de Comprobación Ergonómica 

Los resultados de la Lista de Comprobación Ergonómica arrojan que los ítems 

correspondientes a las secciones de los módulos C. Biológicos y E. Técnicos son los que 

necesitan una intervención inmediata. Esto va de acorde a las observaciones y objetivos 

levantados, ya que estas secciones son las que evalúan el diseño del espacio de trabajo, la postura 

y el medioambiente y la seguridad del mismo. La seguridad en el trabajo presenta una gravedad 

relativa bastante alta en relación con las demás secciones, esto hace sentido debido a la falta de 
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equipos de protección personal al momento de utilizar estas máquinas que generan ruidos, 

residuos de polvo en el aire y altas temperaturas. (Ver anexo 7). 

Contaminantes físicos 

- Ruido 

Durante la producción la máquina de moler y de tostar son las máquinas que generan más 

ruido y suele mantenerse en 70 dBA constantes durante la jornada completa. 

- Temperaturas 

Durante la producción se aumenta la temperatura del ambiente por el calor emitido por la 

máquina de tostar, este puede ser controlado por los dos aires acondicionados colocados en las 

facilidades.  

- Ventilación 

Las instalaciones cuentan con un extractor como forma de escape de humo y olores. No 

hay mucha ventilación al exterior, ya que las facilidades no cuentan con ventanas y las dos 

puertas se mantienen cerradas por razones de seguridad. 

- Iluminación 

Las instalaciones cuentan con iluminación adecuada para trabajar. 

- Radiación 

La máquina de tostar emite radiación térmica.  

- Vibración 

La máquina de moler produce una vibración leve, la mesa de trabajo es afectada por esta 

radiación. 
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Contaminantes químicos 

- Exposición a diacetilo (también conocido como butanodiona) y acetil propionilo (también 

llamado 2,3-pentanodiona) son un subproducto de la fermentación y ocurren 

naturalmente en el proceso de tostado (Centers for Disease Control and Prevention 2017). 

- Las personas que corren mayor riesgo son aquellas que pasan sus días procesando café, 

especialmente aquellas que muelen y empaquetan. El nivel de riesgo al que se enfrentan 

los trabajadores depende del tiempo que dedican al trabajo y de la ventilación del aire del 

edificio. 

Contaminantes biológicos 

Dentro de los contaminantes biológicos que enfrentan los operadores se encuentra el 

polvo que se produce al moler el café.  

Polvo de café 

- El polvo de café es un polvo orgánico y se sabe que la exposición al polvo de café verde 

y tostado causa síntomas respiratorios y es un factor de riesgo para el asma ocupacional. 

- Adicional a esto la posibilidad de que dentro de la planta existan bacterias, hongos, virus 

y parásitos. 

Recomendaciones de la Lista de Comprobación Ergonómica 

- El Centro para el Control de Enfermedades de los Estados Unidos recomienda que las 

empresas cafeteras analicen el aire y las zonas de respiración personal de los trabajadores 

para detectar diacetilo y 2,3-pentanodiona (Centers for Disease Control and Prevention 

2017). 

-  Implementar programas de vigilancia médica para monitorear la salud de los empleados 

e identificar la disminución de la función pulmonar.  
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- Controles de ingeniería para mitigar las exposiciones y ofrezcan equipo de protección 

respiratoria personal cuando sea necesario. 

- Una forma de prevenir los síntomas relacionados con el polvo de café podría ser hacer 

que los respiradores desechables con máscara filtrante N95 estén disponibles para uso 

voluntario cuando se trabaja con el café. 

- Se recomienda mantener una temperatura de 17-18 grados Celsius para regular la 

temperatura del operador y crear condiciones térmicas cómodas para los operadores.   

Las sugerencias que surgen directamente de la Lista de Comprobación Ergonómica son las 

siguientes: 

- Manipulación manual de cargas (MMC): Implementar una herramienta de llenado exacta 

y práctica para disminuir los posibles riesgos musculoesqueléticos al momento de 

manejar cargas. 

- Diseño del lugar o del espacio de trabajo: Rediseñar la planta para aprovechar mejor el 

espacio y poder acomodar mejor las áreas de trabajo. Implementar alfombras 

ergonómicas en el espacio de trabajo. 

- Medio ambiente de trabajo: Gestionar la utilización de instrumentos de protección para el 

ruido y polvo, como tapones de oídos y mascarillas; respectivamente. 

- Seguridad en el trabajo: Diseñar y señalizar las metodologías a realizar en cada proceso, 

en cada maquinaria. 

5.9 Análisis Check List OCRA 

El Check List OCRA permite valorar el riesgo asociado al trabajo repetitivo. Este método 

mide el nivel de riesgo en función de la probabilidad de aparición de trastornos 
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musculoesqueléticos en un determinado tiempo, centrándose en la valoración del riesgo en los 

miembros superiores del cuerpo. Puesto a que la empresa seleccionada es una empresa que se 

dedica a la manufactura, este método es el que mejor acapara todo lo relacionado a la 

repetitividad y el descanso de una operación.  

La operación considerada para este estudio es la de moler café, la misma es el cuello de 

botella en el proceso de producción.  

5.9.1 Sugerencias y resultados del Análisis Check List OCRA 

 

Tabla 10. Valoración Índice Checklist OCRA 

 Los resultados arrojan que el Índice Checklist OCRA es de 9.71, cayendo dentro del 

rango 7.6 - 11, volviendo el riesgo “incierto”, la acción recomendada es realizar un nuevo 

análisis o mejorar el puesto de trabajo; esto último será lo contemplado. 

Los factores que representan una mayor influencia en el nivel de riesgo obtenido son el 

Factor de Frecuencia (FF) y el Factor de Posturas y Movimientos (FP), esto hace sentido debido 

a que los movimientos del brazo del operador durante la operación de moler café son bastante 

rápidos (más de 40 acciones / minuto), el brazo se mantiene a la altura de los hombros y sin 

soporte más o menos el 10% del tiempo, el codo realiza movimientos repentinos al menos un 

tercio del tiempo, la muñeca permanece doblada en una posición extrema o adopta posturas 

forzadas al menos un tercio del tiempo, la duración del agarre es de alrededor un tercio del 
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tiempo y existe repetición de movimientos idénticos del hombro, codo, muñeca, o dedos, al 

menos dos tercios del tiempo. (Ver anexo 8). 

Para subsanar estos hallazgos se recomienda la adquisición de los siguientes artículos: 

- Pala de llenado con las medidas adecuadas para el llenado de las bolsas de café, 

permitiendo así la disminución de acciones dentro de esta operación. 

- Alfombra ergonómica destinada para el área de moler café, para disminuir así los 

posibles riesgos de padecer enfermedades musculoesqueléticas, especialmente en 

la columna vertebral. 

- Tapones para los oídos, debido a la alta emisión de ruido que excede de la 

máquina de moler. 

 Para la obtención de estos artículos fue realizado un presupuesto que contempla los 

requerimientos específicos de estas recomendaciones. 

 



68 

Tabla 11. Presupuesto para las mejoras que toman en consideración el factor humano 

5.10 Aumento de la capacidad de producción 

 La empresa cuenta con un molino adicional con la misma capacidad del molino que 

tienen en funcionamiento. Podemos en la siguiente tabla simular los tiempos al añadir otro 

molino a la línea de producción. Este puede ser operado por el mismo operador, ya que tiene 

alrededor de un minuto de tiempo de ocio mientras que espera que termine la operación. 

Simulamos esta observación dividiendo el tiempo que toma moler un café en dos, ya que la 

cantidad de café que sale de esta estación duplica.  

 

Tabla 12. Simulación de funcionamiento espacio para la producción (mesa de trabajo)  

Tiempo de ciclo simulado = 3.18 segundos 

Capacidad de producción simulada = 144 unidades 

Capacidad de producción actual = 119 unidades 

𝐴𝑢𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 =  
(144 − 119)

119
∗ 100 = 20.17%  
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Aun contemplando un deterioro en la puntuación de habilidad, esfuerzo y consistencia, 

pero con un mejor puntaje en las condiciones y colocando otro molino en la estación la 

capacidad de producción aumenta un 20.16%. Esto se puede reflejar en un aumento de ganancias 

y la disponibilidad de la empresa cumplir con la demanda del cliente.  

5.11 Rediseño del layout del espacio de producción 

 5.11.1 Descripción del espacio 

Al ser una pequeña empresa, Poesía Colada no cuenta con instalaciones de maquinarias 

para elaborar su proceso de producción. El espacio demuestra las realidades de las pequeñas 

empresas en crecimiento, muebles mixtos recolectados de diferentes lugares y sin espacios 

asignados a ninguno de los elementos. Cuando le preguntamos a la fundadora del proyecto por 

qué eligió este diseño, nos dijo que su inspiración vino de la idea de crear un espacio de 

coworking, una mesa redonda donde todos pueden trabajar por separado, pero juntos. Este 

esquema, aunque productivo en ambiente de trabajo de oficina, se estableció cuando el volumen 

de producción por pedidos de café era bastante bajo, rondando la venta de unos 150 cafés al mes. 

Ahora que la empresa ingresó al mercado con una importante cadena de distribución, sus pedidos 

se han multiplicado por 10.  

Este diseño ya no funciona a su favor, ya que las bolsas de café verde están a unos 4 

metros lejos del tostador, distancia dividida por una puerta corrediza de vidrio. Las bolsas 

ocupan un espacio valioso en el piso. Además, el espacio debe modificarse para adaptarse al gran 

volumen de producto que pronto se moverá. La cantidad de espacio asignado que tienen para la 

materia prima simplemente no es suficiente para la producción esperada. 
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  La mesa en el medio ocupa mucho espacio y cuando la producción está muy ocupada, no 

se puede usar para nada excepto para colocar bolsas de café abiertas en espera de ser procesadas. 

 5.11.2 Rediseño de layout 

 

Diagrama 7. Diagrama de recorrido de la empresa antes y después de su rediseño 

Este rediseño fue hecho tomando en consideración la Herramienta 5s dentro de la 

filosofía Lean Manufacturing, para eliminar el desperdicio del transporte dentro de la planta. 
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5.11.3 Herramienta 5S 

 

Tabla 13. Aplicación de Herramienta 5S al espacio de producción de la empresa Poesía 

Colada 

5.12 Conclusión 

La realización de este proyecto tuvo como finalidad el rediseño del sistema de 

producción de la empresa Poesía Colada para aumentar la capacidad de producción de sus 

productos “Orígenes”; para así lograr el cumplimiento de la demanda actual y mejorar las 

condiciones de trabajo de sus colaboradores.  

Fue planteada y demostrada la efectividad de la implementación de herramientas de 

ingeniería, como el Diagrama de Pareto para delimitar el alcance de los estudios a realizar, 

Diagrama de Flujo para describir el proceso de producción, Diagrama de Causa y Efecto para 

identificar las posibles debilidades dentro de este proceso, estudios de tiempo, cálculo del Takt 

Time para entender la demanda, herramientas de análisis ergonómico para recomendar mejoras 

que impacten la línea de producción a través de los recursos humanos de la empresa, layout de 

rediseño de la planta y herramientas de la metodología Lean Manufacturing. 
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Tabla 14. Resumen de resultados acumulados en el análisis de la situación actual y propuesta de 

mejora. 
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CAPÍTULO VI - RECOMENDACIONES 
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La finalidad de este proyecto de grado se enfoca en el rediseño y la optimización del 

espacio y de los procesos de la línea de producción de la empresa Poesía Colada, para así reducir 

demoras y tiempo de ciclo para cumplir con las demandas de sus clientes. De acuerdo con las 

propuestas desglosadas en el capítulo anterior, identificamos las siguientes recomendaciones: 

 Aplicación de las 5S - Debido a la naturaleza de esta empresa y al crecimiento de la 

demanda demostrado en el último año, es necesaria la mejora continua para gestionar esta 

demanda. Mantener esta metodología en práctica le garantizará a esta empresa muchos 

beneficios como el ahorro de espacio, ahorro de dinero, aumento de la productividad, 

disminución del rechazo de componentes y muchos más. 

Implementación de herramientas ergonómicas - Adquirir, sustituir e instalar los 

elementos ergonómicos previamente enlistados con relación a los factores humanos, debido a 

que fue comprobado que la carencia de estas mejoras retrasa el proceso de producción. Su 

implementación beneficiará la producción y cuidará el factor humano en la producción. 

 Estandarización de los procesos – Crear procedimientos que tienen un orden enlistado 

asegurará una producción continua y eficiente. Los procedimientos estandarizados guían a los 

trabajadores y reducen la posibilidad de pasos perdidos u otros errores que afectan la calidad del 

producto terminado. Los SOP seguidos meticulosamente aseguran que su producto o servicio se 

cree de la misma manera de principio a fin. 

 Automatización de los procesos - Hay varios beneficios a la automatización de las 

operaciones considerando una mayor productividad y mayor rendimiento para la producción. Al 

automatizar sus procesos la empresa podrá ver un aumento en la productividad al entregarle 

tareas repetitivas a maquinaria que puede trabajar por más tiempo y más rápido que un humano.  
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Anexos 

 

Anexo 1. Café verde la materia prima de la empresa 

 

Anexo 2. Almacenaje de materia prima y productos en proceso 
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Anexo 3. Condiciones actuales de almacenaje de materia prima (fundas de café) 

 

Anexo 4. Herramienta utilizada para el llenado de las fundas de café 
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Anexo 5. Operadora siendo evaluada en el proceso de Moler 
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Anexo 6. Sistema de suplementos por descanso 
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Anexo 7. Lista de Comprobación Ergonómica 
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Anexo 8. Análisis Índice Checklist OCRA 


	Índice Figuras
	Índice Diagramas
	Índice Anexos
	Introducción
	CAPÍTULO I - Problema de Investigación
	1.1 Planteamiento del problema
	1.2 Sistematización del problema
	1.3 Objetivos
	1.3.2 Objetivos específicos

	1.4 Importancia y Justificación
	1.7 Hipótesis
	1.8 Variables

	CAPÍTULO II - Marco Conceptual y Teórico
	2.1 Antecedentes de la Investigación
	2.2 Definición de Términos Básicos
	2.2.1 Ensamble
	2.2.1.1 Terminología y conceptos comunes

	2.2.2 Métodos de ensamble
	2.2.2.1 Métodos de montaje en línea

	2.2.3 Lean Production
	2.2.4 Planificación de diseño de espacio de producción
	2.2.5 Estudio de tiempo
	2.2.5.1 Procedimiento para un estudio de tiempo
	2.2.5.2 Métodos de calificación
	2.2.5.3 Suplementos

	2.2.6 Balanceo de línea de producción

	2.3 Características del café
	2.4 Bases Teóricas
	2.5 Estado del arte sobre la problemática de estudios

	CAPÍTULO III - Marco Contextual
	3.1 Antecedentes de la institución o empresa
	3.2 Evolución
	3.3 Impacto del problema de estudio de la empresa
	3.4 Localización Geográfica de la empresa
	3.4.1 Características del entorno
	3.4.2 Planos

	3.5 Visión, Valores y Credo
	3.6 Descripción de los productos y/o servicios
	3.7 Organigrama
	3.8 Layout de la planta
	3.9 Capacidad de producción
	3.10 Área dónde se encuentra el problema

	CAPÍTULO IV - Marco Metodológico
	4.1 Tipo de Investigación
	4.2 Herramientas a utilizar
	4.3 Herramientas de proceso de información y resultados

	CAPÍTULO V - ANÁLISIS DE LA SITUACIÓN ACTUAL
	5.1 Análisis FODA de la Empresa Poesía Colada
	5.2 Selección de formato para estudiar línea de producción - Diagrama de Pareto
	5.3 Diagrama de flujo línea de producción
	5.4 Estudio de tiempo
	5.5 Cálculo de Takt Time
	5.7 Mapa de Riesgos
	5.8 Lista de Comprobación Ergonómica
	5.8.1 Sugerencias y resultados de la Lista de Comprobación Ergonómica

	5.9 Análisis Check List OCRA
	5.9.1 Sugerencias y resultados del Análisis Check List OCRA

	5.10 Aumento de la capacidad de producción
	5.11 Rediseño del layout del espacio de producción
	5.11.1 Descripción del espacio
	5.11.2 Rediseño de layout
	5.11.3 Herramienta 5S

	5.12 Conclusión

	CAPÍTULO VI - RECOMENDACIONES
	Referencias
	Anexos

