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RESUMEN

Este estudio de investigacion tiene como proposito optimizar los procesos del
area de materia prima, en la produccion de mango chunk congelado, para
incrementar la productividad en un 5 % respecto al producto final, es importante
evaluar estos procesos para incrementar la productividad y ser una empresa

eficiente.

Se realiz6 una investigacion explicativa, ya que estuvo dirigida a obtener un
nuevo conocimiento destinado a adquirir soluciones con el fin de conocer los
beneficios que traen en la industria agroindustrial. A si mismo es Experimental
de tipo pre experimental, para la recoleccion de datos utilice la observacion,
cuestionario y el andlisis documental, la poblacion fue la medicién de los tiempos
gue se les hace a los operarios en el area de materia prima. Para el progreso del
estudio se utilizé el balance de linea, apoyado del DOP para determinar los
tiempos que estos nos daran a conocer de una manera detallada las operaciones

gue existen en el area de materia prima.

Tras la investigacion se concluye que, con datos reales de la empresa el &rea de
materia prima contaba con 31 operarios para 48.7 min/Tm, realizando el balance
de linea se logré disminuir operarios y distribuir los tiempos quedando 26
operarios para 53 min/Tm, obteniendo como resultado un incremento de balance
de linea del 14.36%. La productividad era de 35% y optimizando el area de
materia prima llego a un 42%, dando un 7% de productividad. La eficiencia fue

de un 75% y su eficacia de un 92.8%

Palabras Clave: Optimizacion de procesos, eficacia, productividad, balance de

linea, eficiencia.
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ABSTRACT

This research study aims to optimize the processes of the raw material area, in
the production of frozen chunk mango, to increase productivity by 5% compared
to the final product, it is important to evaluate these processes to increase

productivity and be an efficient company. .

An explanatory investigation was carried out, since it was aimed at obtaining new
knowledge aimed at acquiring solutions in order to know the benefits they bring
in the agro-industrial industry. It is itself an Experimental of a pre-experimental
type, the technique used was observation, questionnaire and documentary
analysis, the population was the measurement of the times that are made to the
operators in the raw material area. For the progress of the study, the line balance
was used, supported by the DOP to determine the times that these will make us

know in a detailed way the operations that exist in the raw material area.

After the investigation, it is concluded that, with real data from the company, the
raw material area had 31 operators for 48.7 min/Tm, making the line balance it
was possible to reduce operators and distribute the times, leaving 26 operators
for 53 min/Tm, obtaining as a result a line balance increase of 14.36%.
Productivity was 35% and optimizing the raw material area reached 42%, giving

7% productivity. The efficiency was 75% and its effectiveness was 92.8%.

Keywords: Process optimization, effectiveness, productivity, line balance,

efficiency.



l. INTRODUCCION

En el mundo, las industrias estan conquistando un mercado globalizado, eso ha
dado como fruto que las empresas busquen ser competitivas actualmente,

mejorando asi su productividad.

Mango la fruta mas demandada del PerU, es conocido a nivel internacional. En
su segundo semestre del 2021, las exportaciones efectuadas en Peru de mango
fresco llegaron a los 65 000 Tm, haciendo notar un incremento del 38%
comparadas con los 47 000 Tm exportadas en, una época semejante, del afo

anterior. (Rodriguez, 2022).

Su color brillante, sabor distintivo, textura, caracteristica, valor funcional y
nutricional han elevado su consumo y condujo a un crecimiento continuo en las
ventas de fruta de mango en tiendas minoristas y operaciones de servicio de
alimentos. Esta fruta es ampliamente cultivada, siendo India el mayor productor,
seguida de Indonesia, China, México, Pakistan y Malawi respectivamente. Este
cultivo crece bien en condiciones tropicales y subtropicales donde el promedio
anual la temperatura es superior a 20 °C. (Leontina, Carbonell, Carceles, Duran
& Garcia, 2021).

En este contexto la empresa INVERSIONES FRIGORIFICAS PRC S.A.C,,
empresa agroindustrial exportadora de varios productos: como el mango chunk
congelado que tiene un crecimiento del 40.1% de las toneladas finales, fresa
entera congelada con un 29.5%, arandano entero congelado con un 24.6%, arilo
de granada con un 4.4%, pulpa de mango congelado con un 0.8% vy la pulpa de

maracuya con un 0.6%.

En tal sentido la investigacion se enfocara en la produccién de mango chunk
siendo este el que tiene una mayor demanda en la empresa, asi mismo el
proceso de mango chunk se divide en 3 areas: materia prima, acondicionado y
empaque. Seleccionando el area de materia prima porque de ella depende la
mejora de la productividad. Por lo consiguiente en el proceso de descarga de
materia prima se viene dando retrasos o incremento del tiempo, esta descarga
de materia prima lo realizan en 4 horas para lotes de 30 Tm, por lo consiguiente

debemos minimizar las horas de descarga a 3 horas para lotes de 30 Tn; hay



demasiados operarios, estan aglomerados por eso es necesario reducir el
personal en este proceso; en el proceso de la inducciéon de la maduracion no se
tiene bien identificada el tiempo y la concentracion de etileno necesario para la
induccién de la maduracién de la fruta, no se tiene identificado a partir de que
tiempo después de la induccion la fruta debe ponerse en ambiente de
conservacion o en ambiente con temperatura controlada para estabilizar la fruta

para que llegue éptima al proceso de produccion.

La empresa inicio su campafia de mango chunk congelado en el afio 2016 siendo
este su rendimiento 6ptimo del 42.58%, en el afio 2017 del 43.12%, en el afio
2018 del 36.36%, en el afio 2019 del 37.87%, en el afio 2020 del 36.65% y en
el afio 2021 del 37.25%

Para ello los clientes a quienes la planta realiza los servicios de maquila,
necesitan que por lo menos el rendimiento de producto final de mango Kent
congelado en trozos, en la presentacién de 10 kg o de 30 libras (13.61kg) el
formato de corte del trozo del mango de 20x20 mm y de 25x25 mm, tenga como

minimo 40 % del rendimiento final.

Para lograr optimizar los procesos se tuvo que investigar y concluir que etapas
0 qué operaciones principales afectan a que el rendimiento del mango como
producto final incremente un 5%, lo que es de vital importancia que los tiempos,
operaciones se respeten y se cumplan en lo posible, para que las desviaciones
estén dentro de los parametros identificados.

Asi el presente estudio se propuso resolver el problema general a continuacion:
¢.,De gué manera la optimizacion de los procesos del area de materia prima
incrementara la productividad en el proceso de mango chunk congelado en la
empresa Inversiones Frigorificas PRC S.A.C. Chimbote-20227? Y los problemas
especificos serian: ¢De qué manera se distribuira al personal para mejorar la
eficiencia de la empresa Inversiones Frigorificas PRC S.A.C. Chimbote - 2022?
¢,De gué manera se implementara un procedimiento de maduracién para mejorar

la eficacia en la empresa Inversiones Frigorificas PRC S.A.C. Chimbote - 20227

La investigacion se justifica tedricamente porque me base en antecedentes de
otras tesis, en libros y articulos cientificos, para llevar a cabo las definiciones de

las variables: variable independiente, optimizacibn de procesos, que es la
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doctrina que adapta continuamente los procesos con el fin de mejorarlos. Por
ello se debe hacer un analisis y asi, conocer los puntos escasos y encontrar las
soluciones para mejorarlo. (Maldonado, 2018) y la productividad, cantidad
producida sobre las horas hombres trabajados que indica la efectividad en la cual
los recursos humanos son utilizados para producir bienes y servicios en la
organizacion. Del mismo modo se justifica de manera practica porque beneficia
a la empresa de una manera que su productividad esté por encima del 40% y
asi se genere mas ganancias; por otro lado se justifica metodoldgicamente
porque se empleé el uso del Microsoft Excel para los resultados de la

investigacion.

Por lo tanto se tiene como objetivo general para esta investigacion Optimizar los
procesos del area de materia prima, en la produccion de mango chunk
congelado, para incrementar la productividad en un 5% respecto al producto
final, en la empresa Inversiones Frigorificas PRC S.A.C; mientras que los
objetivos especificos fueron: Distribuir al personal operario del proceso de
descarga de materia prima, para que las descargas se realicen en un tiempo
maximo de 3 horas para lotes de 30 Tm; Teniendo en cuenta los parametros de
calidad del mango recepcionado; Implementar un procedimiento de maduracién
de la fruta, teniendo en cuenta: capacidad de camaras de maduracion, flujo y
tiempo de inyeccion de gas etileno, tiempo de ventilacion, tiempo de induccién,
tiempo de venteo, momento ideal para que la fruta suba a camara de
conservacion por frio, temperaturas en funcion a la maduracién de la fruta;
Incrementar en 5% el rendimiento del producto final, teniendo en cuenta la

optimizacién en los 3 primeras procesos del area de materia prima.

De esta manera se pretende verificar la hipotesis general: la optimizacion de los
procesos del area de materia prima en la producciéon de mango chunk congelado
incrementa la productividad en un 5% respecto al producto final; y las hipoétesis
especificas Distribuir al personal en la recepcién de materia prima, para que las
descargas se realicen en un tiempo maximo de 3 horas para lotes de 30 TM;
Implementar un procedimiento de maduracion de la fruta y por ultimo Incrementar
en 5% el rendimiento del producto final, teniendo en cuenta la optimizacién en

las 3 primeras etapas del proceso.



Il. MARCO TEORICO
Entre los antecedentes internacionales encontramos a:

Riquett y Navas (2021) en su tesis “Propuesta de mejora para incrementar la
productividad en la fabricacion de placas expandidas de baterias plomo-acido a
través de balanceo de lineas, Barranquilla Colombia”, tuvo como objetivo
principal proyectar una propuesta de mejora empleando el balanceo de lineas
con la finalidad de lograr un incremento en la productividad, especificamente en
la creacion de placas expandidas de baterias plomo-acido, para que asi se
pueda igualar las cargas de trabajo, disminuyendo los tiempo muerto y logrando
gue los tiempos de produccién sean éptimos. La metodologia del estudio fue una
investigacion aplicada. Los resultados obtenidos por los autores indicaron una
disminucién del numero de estaciones logrando mejoras significativas,
primordialmente en los operarios que desempefian funciones y la linea, asi
incrementado su productividad en ambos, dando un incremento del 53,92% de
la eficiencia y aplicando una propuesta de mejora su productividad fue de un

89.6%, incrementando su productividad en un 53.92%

Alvarez y Villegas (2019) en su estudio “Mejoramiento de la productividad a base
de un modelo de mejora continua en una empresa de calzados”, tuvo como
objetivo desarrollar una propuesta a fin de incrementar la productiva,
especificamente en la linea encargada de la fabricacion de calzado, su propdsito
fue minimizar costes, realizar mejoras a las operaciones y optimizar los tiempos.
La metodologia fue de tipo no experimental — descriptiva, en esta investigacion
se examind el proceso por intermedio del DOP Y DAP. Los investigadores
concluyeron que el estudio de los métodos y de los tiempos mejoran la eficiencia,
asimismo con la teoria de las 5 S’ hicieron una mejora en la productividad en la

linea de calzado, minimizando tiempos no productivos.

Chancahuana, Ortiz, Altamirano & Aderhold (2021) en su articulo sobre Modelo
de optimizacién de procesos productivos para incrementar la productividad de
microempresas del sector quimico industrial utilizando 5s y TPM, su objetivo fue
implementar un modelo de optimizacion a fin que en la empresa se evidencia un
aumento de la productividad. Los autores aplicaron la técnica 5S para

reorganizar el lugar de trabajo y establecer un ambiente limpio, luego aplicaron



el TPM para minimizar las deficiencias de las maquinas y concientizar al operario
en las actividades diarias. Los autores concluyeron que aplicando las 5S y el
TPM su productividad tuvo un incremento del 15% y el tiempo de ciclo se

minimiza en un 14%.

Pardo, Morales, Cabel & Raymundo (2021) en su articulo que lleva por nombre
Modelo Lean Integrado Bajo el Enfoque de Teoria de Restricciones que Permite
Incrementar la Produccion en una empresa de Cementos, tuvo como objetivo
ejecutar las 5 fases del proceso Thinking, es por ello que de la mano con la
herramienta de Lean Manufacturing se llevé a cabo la exclusion de operaciones
gue no generaban valor al proceso y asi se pudo optimizar el proceso para
incrementar la productividad en la empresa de cementos. En este sentido, estos
métodos minimizaron los altos costos de inventario y los costos de demanda

insatisfecha.

Dmitriev, Zolotareva & Kapril (2018) en su articulo que lleva por nombre
Direcciones de Optimizacion de Procesos Administrativos sobre el ejemplo del
servicio de empleo, se analizaron los procedimientos administrativos de los
centros de trabajo de Ufa para la prestacion de servicios publicos como el seguro
de desempleo y la colocacion laboral. El objetivo de la investigacion se habria
centrado en la optimizacion de dichos procesos en especificos, incluyendo la
adaptacion de los actos juridicos que tenian por finalidad regular dichos servicios
publicos. Aqui se evalu6 la optimizacion de dichos procesos y su respectivo
analisis del papel de los actos juridicos modificatorios en la implementacion de
este potencial. Obteniendo como resultados, gracias al trabajo de los autores,
gue hay significativas reservas, que servirian para aumentar la eficiencia de los
procesos bajo examen. También, abarcando actividades que no aportan valor
para el consumidor, siendo estas; por ejemplo, la eliminacién de documentos y
de las actividades (redundantes), que solo ocasiona pérdidas, ya sea en el

tiempo del personal o en los recursos.

Xinfeng, Shakhrukh, Habiba & Muhammad (2021) en su articulo que lleva por
nombre Desarrollo de un Marco para los Procesos de Optimizacion de Costos
Logisticos - Un Enfoque de Criterio de Hurwitz, para su estudio desarrollaron un

marco al considerar el problema de la optimizacidén de los procesos de toma de



decisiones multiples con respecto a la eleccion de cualquier logistica en el marco
del sistema logistico actual. Se utiliz6 el criterio de Hurwitz como criterio sintético
de optimizacién, el cual es considerado, para estrategias mixtas que permitan
obtener su optimizacién con una posicién conjunta de ganancias y riesgos. Ya
gue el criterio desarrollado se definié para resolver juegos con la naturaleza
desde un punto de vista conjunto, considerando al mismo tiempo la eleccion de
la estrategia 6ptima tanto en ganancias como en relacion a los riesgos. Este
estudio proporciona pautas estratégicas para que los gerentes reduzcan sus

costos logisticos y optimicen los procesos de logistica y cadena de suministro.
Entre los antecedentes nacionales tenemos a:

Picoy y Vilchez (2021), en su tesis “Propuesta de Ingenieria de métodos para
mejorar la productividad del area de Acondicionado en una empresa
agroexportadora de mango congelado, Piura — 2021”, obtuvo como objetivo
principal elaborar una propuesta para mejorar la productividad en el area de
Acondicionado. La metodologia de este estudio cuyo tipo no experimental,
porque ya no se manipularon las variables, con un disefio de corte transversal
descriptivo, la poblacién se conformé por los procesos del area de produccion de
acondicionado, las herramientas seleccionadas fueron la ingenieria de métodos
como el DAP Y DOP en el area de acondicionado. Se encontraron 13 causas
gue generaban una disminucion de productividad. También se hallé6 que la
operacion de gue mas se demora es la de sacapolo, dando como resultado 7
segundos por cada mango. También, se dispuso que al excluir la actividad de
repaso de matiz se esta ahorrando 5,7 seg. Los autores concluyeron que al
aplicar la ingenieria de métodos la operacion de sacapolo incrementa su
productividad en un 38.6%, el despepado en un 24.4% y recuperacién en 33.3%,
dando como resultado un progreso de tiempo de 11 seg. por mango equivalente

a 63.5% de ahorro respecto al tiempo.

Lozano (2021), en su tesis “Estudio del trabajo y balance de linea para
incrementar la productividad en la fabricacién e instalacion de tolvas en
empresas de estructuras metalicas Lima — 2021, tuvo como objetivo principal
evidenciar si el balance de linea y el estudio del trabajo logra aumentar la

productividad de la empresa. La presente investigacion fue experimental



cuantitativa, la poblaciéon fueron las 18 tolvas semiroquera, que equivale a la
venta por mes. Aplicando el estudio de trabajo se obtuvo que por operacion de
fabricacion de tolvas se obtuvo una disminucion, en la fase de doblez de plancha
de acero disminuy6 su tiempo en 4 minutos, en el corte de planchas estructural
A36 disminuy6é su tiempo en 38.5 minutos, proceso de armado de tolvas
disminuyo su tiempo en 83.5 minutos, en el proceso de instalacion de mecanismo
disminuy6 su tiempo en 34 minutos, disminuy6 el proceso de pintado en 3 226
minutos y por ultimo proceso de granallado de tolva disminuyé su tiempo en 21.5
minutos, con la utilidad del balance de linea. El autor concluyé que
implementando el balance de linea y el estudio de trabajo logré mejorar
eficazmente la productividad de la fabricacion e instalacion de tolvas de la
empresa, donde en el 2019 la productividad era del 10.6%, mientras que en el
2021 dio un 31.4%, incrementando la productividad en un 20.8% lo que fue

solicitado por la gerencia de la empresa.

Robles (2019), en su tesis Optimizacion del despacho de mercancias en un
terminal portuario multipropdsito para mejorar su nivel de servicio y productividad
— Callao, se habia centrado en la optimizacion del proceso despacho de carga
fraccionada. La metodologia de la investigacion fue cuantitativa, la poblacién
fueron el total de camiones que ingresaron al terminal portuario APM Terminals
y su muestra fueron 229 camiones; el instrumento para la investigacion fue una
data histérica que provino del TOS de Carga General, siendo el promedio de la
muestra de 40:03 minutos. El autor concluydé que la mermar el tiempo en
desplazarse de la zona respectiva al muelle, se disminuye de cinco minutos con
cuarenta segundos a solo dos minutos con catorce segundos, teniendo una
variacion TAU de tres minutos con veteaseis segundo y la disminucion del
Tiempo al desplazarse desde la salida hasta balanza, disminuye de cinco
minutos con dieciocho segundos a un minuto con cincuenta y ocho segundos;

obteniendo una variaciéon TAU de tres minutos y veinte segundos.

Salinas (2017), en su tesis Implementacion del Estudio de Métodos para mejorar
la productividad en la linea de cortado, canteado y armado de la Empresa
Muebleria Sara E.I.R.L Villa el Salvador- 2017, se habia centrado en identificar
la manera de que el estudio de métodos, logra un incremento en la productividad

al interior de la organizacién. Cuya metodologia fue de tipo aplicada-cuantitativo,



la poblacién se conformé por los dias de trabajo y la cantidad producidas, de las
cuales estuvieron implicados entre el 22 de febrero y 2 de mayo haciendo un
total de 60 dias laborales; los instrumentos empleados fueron la observacion,
cronémetros y tablero de estudio de tiempos. El autor dio como resultado que la
productividad mejoré en un 83% promedio diario, incrementando un 20% la
productividad, esto se hizo posible por la redistribucién de las maquinarias, ya
gue se ejecutod esta distribucién en base a la secuencia de las actividades que
forman parte del flujo de producciéon que este sea mas constante y tenga una

distancia minima del recorrido.

Acosta (2018), en su tesis “Optimizaciéon de Procesos para la mejora de la
productividad en el area de mantenimiento en el modelo Yamaha FZ 150 de la
empresa Moriwoki Racing Peru, Callao — 2017”7, se centro en establecer como la
optimizacién de los procesos influye en el aumento de la productividad en el area
de mantenimiento del Yamaha FZ 150. El estudio fue de tipo aplicada con un
disefio pre experimental, la poblacién fue representada por el area de
mantenimiento del modelo Yamaha FZ 150, en un lapso de seis semanas (se
considerod 5 dias de trabajo por semana) y su muestreo es igual a la poblacion,
es decir 30 dias; las técnicas de estudio fueron la observacion directa, el
instrumento empleado fue la ficha de recoleccion de datos. El autor dio como
resultado que la optimizacién de proceso mejoré la productividad en un 79%

incrementado un 4%. En conclusion se logro un proceso estandarizado.

Lavalle y Leu (2020), en su estudio “Implementacion de un Modelo de
Optimizacién para Mejorar la Productividad y Eficiencia en las operaciones
productivas de la Oficina Nacional de Procesos Electorales — ONPE- Lima”, tuvo
como objetivo principal demostracion de los esfuerzos realizados para ayudar en
la realizacion de las tareas futuras asignadas a la ONPE por el gobierno central,
particularmente en la realizacion del trabajo operativo/productivo asociado a los
proximos procesos electorales como las Elecciones Presidenciales de 2021
(tanto la Primera como la Segunda Vuelta). La metodologia de investigacion fue
aplicada - cuantitativo, Causal, No experimental, la poblacién fueron los 174
Auxiliares de Produccion; se empled la técnica de Analisis Documental y la
Observacion de Campo, los instrumentos para el acopio de datos fueron los
reportes de avances de produccion emitidos por el Jefe de Produccion. Los



autores concluyeron que la implementacion del Justo a Tiempo como modelo de
optimizacion del trabajo del subproceso de Linea de ensamblaje de material
electoral influye en el incremento de la eficiencia, productividad y efectividad en

las operaciones productivas de la Oficina Nacional de Procesos Electorales.

Capunay (2017), en su tesis “Implementacién de la gestion por procesos para
mejorar la productividad del area de capacitaciones de un instituto, Surco 2017-
Lima”, tuvo como objetivo principal definir como la implementacion de la gestion
por procesos mejorara la productividad del area de capacitaciones. Fue un
estudio de tipo aplicado con un disefio experimental, la poblacion se conformé
por los Diplomados de Gerencia de Finanzas Publicas, el instrumento principal
fue la ficha de registro, en el cual estas se emplearan para el registro y control
de la eficiencia y eficacia de la productividad. El autor concluyé que realizando
la implementacion de la gestién por procesos, dio un total de 33.9 horas, con el

tiempo de 9 semanas, reduciendo 1.2 horas.

Jiménez y Quispe (2020), en su estudio “Aplicacion del TPM para mejorar la
productividad en la linea de embolsado de la empresa Caliza Cementos Inca
S.A., Lurigancho— Chosica”, tuvo como objetivo implementar el mantenimiento
productivo total para incrementar la productividad en la linea de embolsado. La
metodologia fue de tipo aplicativo con un disefio experimental, por los 91
registros diarios estuvo compuesta la poblacion en estudio para el calculo de
indicadores de las variables y la muestra fue igual a la poblacion, la técnica
utilizada fue la observacion, el analisis documental y la ficha de registro de datos,
gue se emple6 para el célculo de indicadores. Los autores concluyeron que el

mantenimiento productivo total tuvo una mejora del 12%.

Martinez y Solis (2020), en su tesis “Gestidn por procesos para mejorar la
productividad en una empresa metalmecanica, Huachipa, 2020”, tuvo como
objetivo principal definir como la gestion por procesos mejorara la productividad
en una empresa metalmecanica. Fue un estudio de tipo aplicado con un enfoque
cuantitativo - experimental, la poblacion estuvo conformada por el servicio de
montajes de estructuras metdlicas, la muestra fue 12 semanas pre-test y 12
semanas post-test; los instrumentos empleados fueron ficha de recoleccién de

datos y entrevista. Los autores concluyeron que aplicando la gestiéon por



procesos obtuvieron una eficiencia del 92%, teniendo un incremento del 10%,
también increment6 la eficacia en un 8%. Los autores concluyeron que la

productividad dio como resultado un 68%.

Revisado los antecedentes, se estableci6 la importancia de la investigacion, por
lo cual se justifica para que se continué con el trabajo.

Las teorias relacionadas al tema son las siguientes:

Optimizacién de procesos, doctrina que ajusta prolongadamente los procesos
con el fin de mejorarlos. Por ello es fundamental hacer un analisis para poder
conocer los puntos defectuosos y encontrar las soluciones para pulirlo. En
definitiva, su propodsito es reducir costos y maximizar el rendimiento, la

productividad y la eficiencia. (Maldonado, 2018).

“El optimizar procesos implica eliminar o suprimir todas y cada una de los pasos
o actividades ineficientes; en otras palabras, que no agregan valor al

procedimiento general.” (Cruelles, 2010, p.382)

Recepcién del Mango; el mango al ser recibido debe presentarse con sus
cbdigos de registros de trazabilidad, a fin de lograr una correcta identificacion de
cada uno de los lotes. Paso seguido se revisa el estado en que se encuentran.
El entorno tiene que estar anticipadamente aseado y organizado, de manera que
se pueda constatar la inocuidad de la materia prima, especificamente la fruta.
(Londono, 2007). Para hacer la descarga del mango, un inspector autorizado
revisa el fitosanitario de la documentacion que acompafie a la carga y, de
conformidad con los protocolos gubernamentales establecidos, se toma la
muestra al mango para evidenciar si hay infestacion de moscas en la fruta. L a
carga es rechazado si se encuentra alguna evidencia de larvas de mosca de la
fruta. (Brecht, Kader, Maul, Mitcham & Sargent, 2020). También tener en cuenta
la infeccidon por antracnosis que tiene el mango y también la Colletotrichum
gloeosporioides que esto se da cuando el mango ya estad maduro (Benjamaporn,

Chalermchai, Pathompong, Viroat & Sirichai, 2019)

Maduracién del Mango; procedimiento mas engorroso y fundamental de la
camara de maduracion. Primero se deben colocar las frutas en la camara,

empezando por las menos maduras, asi hasta llegar las casi maduras, con una
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temperatura que oscila desde los 21°C hasta los 23°C, asimismo la humedad
debe estar entre el 85% a 90%; esto puede variar, en funcion a la variedad de la
fruta, su madurez y el tamafio. Estando en marcha el procedimiento, tiene que
existir un monitoreo en el acceso para evitar fuga del gas potenciador. La cAmara
de maduracion tiene que tener presente un registro de control y un muestreo

periédico, como minimo cada 2 horas, segun se requiera (Mateo, 2014).

Conservacion del mango; una vez retirada la fruta de la camara de maduracion
se eligen mangos aleatoriamente a fin de compilar y registrar datos en el registro
de evaluacién y maduracion del mango. Estando el mango maduro, lo correcto
seria mantenerlo almacenado a temperaturas de 12°C a 15.6°C y humedad
relativa que oscile entre los 90% hasta los 95% teniendo como maximo una

semana (Anonimo, 2018).

Temperatura del mango; la manipulacion de la temperatura es la causante mas

grave en la maduracion de los mangos verdes.

La mejor calidad se obtiene conservando la fruta a temperaturas entre 20 y 23
°C. Manteniendo los mangos por encima de los 30 °C, la maduracion se retrasa.
Los mangos con mermelada verde se pueden conservar entre 10°C y 13 °C
durante 14 a 28 dias. La maduracién de mango se puede mantener entre 10 a
13 °C durante siete dias. Dado que los mangos son una fruta sensible al frio,
sufrirdn dafios por el frio si se mantienen por debajo de los 13 °C para los mangos
verdes totalmente maduros y por debajo de los 10°C para los mangos
parcialmente maduros. La humedad del aire en las camaras de curado de la fruta
debe estar entre el 90 y el 95 por ciento para evitar la deshidratacion de la fruta.
(Gonzaéles, 2009).

Etileno; La exhibicion al etileno en concentraciones de 20 a 100 partes por millon
durante las 24 horas, cosechados en la etapa verde maduro resulta en
maduracion mas rapida y méas uniforme a 21 °C y con una humedad entre 92 a
95 %. (Hofman & Bhandari, 2016).

El etileno es una hormona vegetal que regula varios procesos de fabricacion de
productos agricolas. Como resultado, tiene un papel importante en la pos-

cosecha. Por un lado, hace que el fruto adquiera unas caracteristicas
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organolépticas idoneas para el consumo, asi también es responsable de la

senescencia de los tejidos. (Balaguera, Salamanca, Garcia, & Herrera, 2014)

Eficiencia, vinculacion que existe entre las horas trabajadas y las horas
programadas en la empresa. Esto quiere decir, que se debe tener un propdsito
con el fin de tener el minimo niimero de recursos o cuando se logran mas metas
con el mismo numero de recursos 0 menos. La eficiencia es de suma importancia
en las organizaciones, porque se obtiene el maximo rendimiento con el diminuto
coste. Garcia (2017).

. Horas Trabajadas
Eficiencia = * 100
Horas Programadas

Eficiencia, es el resultado cuando se adquiere el rendimiento deseado con el uso
diminuto de cantidad de recursos, es decir, cuando se produce mas cantidad y
de mejor calidad aumenta la productividad (Garcia, citado por Sedano Ubaldo,
2021, p.41). Esto hace alusion que las empresas deben utilizar la diminuta
cantidad de los recursos disponibles como la materia prima, recursos humanos,

tecnologias, etc., para el éxito de los objetivos.

Eficiencia, refleja la idea del contador de valor por dinero, mediante el cual se
mantiene la mejor relacion posible entre la infraestructura real y los servicios
entregados y el potencial que podria entregarse. En conclusion, la eficiencia de
los productos presupuestarios se juzga cualitativamente por la medida en que

las especificaciones se cumplen y se entregan a tiempo. ( Ebour, 2010)

Eficacia, nivel por el cual se concretan los propésitos de un proyecto, es decir,
cuanto de los logros esperados se alcanzé. Es conclusion la eficacia equivale al
ahinco de una empresa en las actividades y procesos que realmente deben

llevarse a cabo para el cumplimiento de los propésitos ejecutados. (Porter, 2008)

Eficaci Cantidad Producida 100
= *
ficacta Cantidad Programada

La eficacia implica adquirir resultados deseados dentro de una empresa, y esta
puede ser una evidencia de cantidades, calidad, o ambos (Garcia, citado por
Sedano Ubaldo, 2021, p.40). Y esta puede medirse a través de la produccion

real y la produccion programada

12



“Las etapas de procesos se entienden como un grupo de pasos o actividades
interconectados o que interactian, de manera que convierte entradas en
salidas”. (Bravo, 2011, p.31).

Proceso de produccion, método de acciones que se encuentran conectadas
entre si y cuyo proposito es el de transformar procesos. Por consiguiente, se
necesitan etapas de entrada que, en el transcurso del proceso, lograran
aumentar su valor gracias a la modificacion. Los indicadores de entrada de
produccion mas frecuentes en todas las organizaciones son el trabajo, recursos
y capital. Raffino (2020).

VALOR

AGREGADO
A
ENTRADA > TRANSFORMACION — 5| SALIDA
A4
MERMA

Figura 1. Periodos del proceso de produccién

Fuente: Elaboracion propia

ENTRADA + VALOR AGREGADO = MERMA + SALIDA

ENTRADA: En esta etapa del proceso productivo la organizacion redne la
materia prima (mango) que sera imprescindible para la fabricaciéon del producto

gue ofrecera al mercado.

VALOR AGREGADO: Es aquel atributo adicional que se afiade a un producto
sea bien o servicio, en el proceso productivo. Ya sea en mermeladas, jugos,
rebanadas en almibar, rodajas en enlatados, producto deshidratado y aditivo

para mantener o mejorar su inocuidad.

MERMA: Es la pérdida que atenta contra los méargenes del rendimiento de

manera significativa, esta pérdida de desperdicios no posee valor de reventa.
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SALIDA: La salida viene a ser el producto final del producto (mangos congelados

en trozos de 20 x 20 mm o 25 x 25 mm).

Productividad, viene a ser la cantidad producida sobre las horas hombres
trabajadas que indica la efectividad en la cual los recursos humanos son

utilizados para producir bienes y servicios en la organizacion. (Herrera, 2012).

Niebel (2004), es expletivo con la definicién de productividad, se debe seguir un
peculiar camino para que una organizaciébn pueda crecer y aumentar su

rendimiento (o sus utilidades) para el incremento de la productividad.

Se entiende como la cantidad producida sobre las horas hombres trabajados.
(Garcia, 2011, p. 11).

o Cantidad Producida
Productividad = - * 100
Horas Trabajadas

El balanceo de linea; es de suma importancia para la produccién, para obtener
un perfil de elaboracibn moderada dependera de la mejora de ciertas
operaciones que perjudican la productividad de un proceso, operaciones como
los inventarios de producto en proceso, las entregas parciales de produccion y
los tiempos de elaboracion. Su proposito es el de equiparar los tiempos de
trabajo en las operaciones del proceso de una organizacion. (Lopez, 2019)

Sumatoria del producto
Minuto Total del . entre el tiempo de cada
= Z(mmx Op) hpe )
Operario operacion y la cantidad de
operarios que la realizan.
Es el tiempo mayor entre los
tiempos de cada operacion.
Sumatoria de los operarios
N° de Operarios Z Op que ejecutan las
operaciones.
Tiempo que toma la linea en

Ciclo de Control min >

Total Minutos

. Ciclode Control x N° de Op relacién a su ciclo de
por Linea
control.
% del Balance de la linea.
Minuto Total del Operario i
% de Balance - - - x 100 Este és mayor a meqld.a que
Total del minutos por linea los tiempos de las distintas

operaciones se aproximan.

Figura 2. Balanceo de Linea

Fuente: Lopez, 2019
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El balance de linea es un método trascendente a fin de controlar la produccién,
para obtenerlo equilibrado dependera de la optimizacion de las operaciones que
perjudican la productividad, teniendo como objetivo principal el de equiparar los
tiempos de trabajo en todas las operaciones, aumentando el aprovechamiento
de la fuerza laboral y la maquinaria con el desenlace de reducir o eliminar los

tiempos ociosos. (Salazar, citado por Sedano Ubaldo, 2021, p.34).

Una vez aplicado el balanceo de linea se puede conocer los cuellos de botella.
La inestabilidad de la demanda y el poseer maquinaria con capacidades
diferentes hace que se requieran distintos tiempos de procesamiento, lo que

repercute en tener cuellos de botella. (Suhail, 1995, cap.3).

Diagrama de operaciones del proceso (DOP), es una secuencia que se sigue por
medio de actividades que conforman un proceso, distinguiéndose mediante
simbolos, el DOP adjuntara toda la recopilacién requerida para el analisis de la
empresa, tal como distancias recorridas, tiempo requerido y cantidad
considerada (Criollo, 2012).

=y Indica las principales fases del proceso
O OPERACION Agrega, modifica, montaje, etc.
Verifica la calidad yo cantidad. En
general no agrega valor.

INSPECCION

Indica ¢l movimiento de matenales.
Traslado de un lugar a otro.

TRANSPORTE

abandono momentanco.

l Lo d '.'.l Y b ot bd
ALMACENAMIENTOQ | !ndica depdsito de un objeto bajo
vigilancia en un almacén

- — - - G —pe- ————————

COMBINADA ihdica varias actividacs simultancas

> ESPERA Indica demora entre dos operaciones o

Figura 3. Simbolos del Diagrama de Operaciones

Fuente: Avila, 2013
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Il METODOLOGIA

3.1. Tipoy Disefo de Investigacion

El presente estudio de investigacion fue de tipo aplicada-explicativo, puesto que
el estudio estuvo orientado a alcanzar un nuevo conocimiento destinado a
pretender soluciones con el fin de conocer el efecto en beneficio de la fabrica

agroindustrial.

En coherencia con el fin de la ciencia fue explicativo porque busca enfocarse en
un problema e intenta identificar las causas, ademas describe los problemas
buscando la interpretaciéon de las variables.

El disefio de la investigacion fue experimental, ya que manipule la variable
independiente sobre la variable dependiente, y se comprendieron los resultados.
Mi disefio fue pre experimental porque utilice la variable independiente
(optimizacion de procesos) para obtener un incremento en la variable
dependiente (productividad). Por lo que concierne, recolecte informacién de la
muestra en el cual se efectud la toma de tiempos para los procesos pre-test y
post-test de la mejora, con el propésito de notar como la optimizacion de
procesos tuvo un impacto de incremento en la productividad en el area de

materia prima en la empresa Inversiones Frigorificas PRC SAC.
3.2. Variable y Operacionalizacién
Variable Independiente — Optimizacién de Procesos

Segun Herrera (2012), expresa que la productividad viene a ser la cantidad
producida sobre las horas hombres trabajados, que indica la efectividad en la
cual los recursos humanos son utilizados para producir bienes y servicios en la

organizacion.
Variable Dependiente — Productividad

Garcia, A. (2011), expresa que la productividad se denomina como la relacién
entre los productos producidos y los insumos utilizados, o los factores de la
produccion contribuyentes. Por ende, la productividad es un indicador de
efectividad que viene a ser el nivel de rendimiento que mide los recursos

disponibles de la empresa
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3.3. Poblacidon, Muestray Muestreo

La poblacion estda conformada por la totalidad de las dimensiones de las
variables a estudiar, la poblacion se caracteristica por ser la union de elementos
gue comparten semejanzas (Hernandez, 2014, p.204). También Revine,
Krehbiel y Berenson (2012, p.8), aclararon que la poblacion comprende la gran

mayoria de los items o personas que llegan a conclusiones.

La investigacion se realizé en el area de materia prima de la empresa Inversiones
Frigorificas PRC SAC, por ello, la poblacion fue la medicién de los tiempos que

se les hace a los operarios en el &rea embargada de la materia prima.

La muestra esté referida a los procesos del area de materia prima en Inversiones

Frigorificas PRC SAC que es igual a la poblacion.
3.4. Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de Datos

Para la recoleccion de datos, se desarrolla un plan especifico, que nos facilite
untar datos, a fin de lograr nuestros objetivos. (Sampieri, 2014). Para realizar el
trabajo de estudio, es primordial considerar las técnicas e instrumentos. Cabe
recalcar que método a efectuar, es muy relevante, puesto que sera nuestro
camino a seguir en el estudio, siendo su base las técnicas, ya que se consideran
un conjunto de instrumentos, donde se realiza el método; por otro lado, los

instrumentos son el recurso que ayuda a efectuar el estudio. (Mendoza, 2020).

Las técnicas que utilice fueron, cuestionario y el analisis documental para revisar
la informaciéon de los rendimientos 6ptimos; asi mismo la observacion directa
para visualizar los tiempos que se emplearon en cada operacion del area de
materia prima. Los instrumentos utilizados fueron el diagrama de operaciones y
ficha de registro de produccion. Para que los instrumentos estén acorde a los
objetivos se llevd a cabo un proceso de validacion, esta validacion estuvo bajo

el juicio de dos expertos de la carrera de ingenieria industrial.
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Tabla 1. Técnica e Instrumentos de Recoleccion de Datos

Variable Técnica Instrumento
o La Observacion, Ficha de recoleccion
Optimizacion de Cuestionario de datos
Procesos
La Observacion Ficha de recoleccién
Productividad L ’ de datos, Ficha de
Analisis Documental . L,
registro de produccién
Fuente: Elaboracion propia
3.5. Procedimiento

INVERSIONES FRIGORIFICAS PRC S.A.C. con N° de RUC: 20445735559 es
una empresa agroindustrial que se dedica a la exportacion de frutas como
mango, fresa, granada y palta, se encuentra ubicada en la Carretera
Panamericana Norte Km 445, Santa — Ancash, en donde se llevé a cabo la
investigacién. Su mision de la empresa es dedicarse a la exportacion de
alimentos agricolas congelados y procesados, elaborados con los mas altos
estdndares de calidad alimentaria, usando tecnologia especializada,
comprometidos con el cuidado del medio ambiente y socialmente responsables.
Y su vision es ser una empresa reconocida a nivel global como proveedora de

alimentos que cumple los estandares normativos de calidad.

En la empresa evalué los procesos de descarga de materia prima, maduracion
del mango y conservaciéon del mango; teniendo que realizar un diagnéstico del
nivel de produccién y revisar los registros de productividad de afios anteriores de
la empresa, luego de ello llevar a cabo la observacion de los tiempos en los
operarios que se realizan en los procesos del area de materia prima, paso

seguido esto se estipulara en un diagrama de proceso de operaciones.

A continuacion se muestra el diagrama de Gantt donde se programo las acciones
a realizar antes y después de la optimizacion de procesos para incrementar la
productividad en la empresa INVERSIONES FRIGORIFICAS PRC S.A.C.
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Tabla 2. Diagrama de Gantt

Meses del afio 2022
ACTIVIDADES MARZO ABRIL
S2 | S3 |s4 S1 | S2 | S3

Elaboracion de las fichas de recoleccion de
datos

Envid de validacion de instrumentos segln
juicios de expertos

Toma de tiempos para cada proceso

Elaboracion del DOP

Recopilacidon de informacién del drea de
materia prima para el indicador de
productividad

Optimizacidn a través del balance de linea
para los procesos descarga de materia prima
y maduracién

Implementacién de un procedimiento para
la maduracion del mango

Resultados de la productividad de la
empresa antes y después de la mejora.

Fuente: Elaboracion propia

Para el diagnéstico de la baja productividad en la empresa Inversiones
Frigorificas PRC SAC se le hizo un cuestionario al Jefe de Calidad, indicando
gue de la primera area (el de materia prima) viene la deficiencia de la
productividad; dando como resultado del cuestionario un nivel de cumplimiento
del 51.72% calificado como Regular. (Figura 11).
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A patrtir de ello se hizo un Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP) para

conocer los tiempos de cada operacion.

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES :

PAG 10€ 1METODO ACTUAL [X .
PROCESO: Diagrama de Flujo del Proceso de Mango Congelado en Trozos —_1I

RESUMEN OPERACION TRANSPORTE | ALMACENAMEN DEMORA INSPECCION COMBINAD
CANTIDAD TOTAL B 3 2 2 1 3 |
OISTANCIA TOTAL (mes) T0m
TIEMPO TOTAL (min) BImini Tm 33min!Tm SSmin!Tm 22minlTm __1min!Tm 123min! Tm

ACTVIOAD SMBOLOS 'f:_":,° 2'5'"["3 OBSERVACION
1 Muestreo del Lote O E?_.—-Y——D‘- Ol | 1mntTm
2 Recepcion de materia prima C> V D O] 8min!Tm
3. Selecciony clasiicacion 1 O E:} V (OO Smin!Tm
4.Lavado1 O l:> V D . 3min!Tm
5. Escobilado y desinfeccion 1 O C:> V D ] 3min!Tm
6. Lienado de jabas v D ] 2min!Tm
7. Paletizado = V DO 2mintTm
8. Transporte 1 O’ v D D 2min!Tm 8m
9 Pesado1 E> OO 1min!Tm
e Vv

0. Transporte 2 O QD 3 2mintTm | 2m
10 Induccién de s maduracién O = V (] 17mintTm
12. Transporte 3 O QD D Smin!Tm 8m
13. Ventlacién O E> v Q 0Smn!Tm
M. Seleccidn y clasificacién 2 O Q y/_D/gj Sminl!Tm
15. Transporte 4 O (V D D 3miniTm | 25m
6. Conservacién de matia prima O Q) D D 0.Smin!Tm
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17. Transporte S 2minl! Tm 8m
18. Pesado 2 Tmin! Tm

13. Desinfeccién 2 Smin!Tm

20. Transporte 6 Tmind Tm 4m
21 Pelado 1S min ! Tm

22. Contado 10 min ! Tm

23. Seleccién yrepaso 10 mind Tm

24. Cubeteado 10 min ! Tm
25.Lavado 2 3min!Tm

26. Sanitizado 3min! Tm

27. Escuriido Smin!Tm

28. Embandejado O @/V/Q/D;- 20mini Tm

29. Paletizado 2 @ V D 20mini Tm

30. Transporte 7 O) v (O] Smin!Tm | 3m

31 Congelado ll:> v DD 15 min{ Tm

32. Transporte 8 O V (O 3mintTm | 3m
33. Desbloqueo |:> VvV DU 30mintTm
34, Selecciény clasificacién 3 O= v bO Wmint Tm
35. Empacado = vV DO 30min!Tm
35, Empacado = v DO 30min!Tm
36. Pesado3 {:{) v DO 30min!Tm
37. Sellado y etiquetado = vV DO 30minTm
Sy S—— O VO M [om
39, Paletizado 3 = vV DO SmintTm
40. Transporte 3 O v DO SmintTm | 8m
41 Almacenamiento de producto terminado O = DN Smin!Tm
42. Transpore 10 O ’ v D] SmintTm | &m

43. Despacho de producto terminado O [:> v D D i W min! Tm

Figura 4. Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP) de la empresa Inversiones
Frigorificas PRC SAC

Fuente: Elaboracion propia



3.6. Método de Analisis de Datos

A través de la compilacion se obtuvo una variedad de datos, donde se dispuso
para su analisis; por ello, es fundamental que la estudio este complementado
con las herramientas significativas y rendimiento, asi logrando realizar un
correcto analisis, siendo este las bases para los objetivos planteados en este
estudio, asimismo siendo importante que los resultados obtenidos, para los
objetivos, sean correctamente avalados respecto a su calidad. (Burkholder, et
al., 2019, Citado por Picoy & Vilchez).

En este estudio de trabajo, se emplearon métodos estadisticos, especificamente
descriptivos; con el propésito de examinar de forma mas efectiva, ademas el
software Microsoft Excel, se usé principalmente para los graficos y el uso del

software IBM SPSS para la validaciéon de la hipoétesis.
3.7.  Aspectos Eticos

El presente trabajo de investigacion, esta amparado por la empresa, por ello, yo
me responsabilizo a cumplir la Ley Universitaria 30220 en funcién a la
Universidad César Vallejo, de acuerdo al articulo 9° la cual me comprometo a
establecer que el estudio se llevo a cabo cumpliendo los requisitos, tantos
legales como éticos. Asimismo, se respeto los términos y condiciones que fueron
establecidas con anterioridad. Por tal motivo, el estudio realizado en la empresa
Inversiones frigorificas PRC S.A.C. es veraz, ya que estos datos fueron
adquiridos en dicha empresa.
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V. RESULTADOS

Luego de haber realizado el DOP se elabor6é una tabla con los 3 procesos

(Descarga de materia prima, maduracion y conservacion) detallando cantidad de

personal y tiempo requerido.

Tabla 3. Resumen de los 3 Procesos del Area de Materia Prima

PROCESOS OPERACION e RE-glle\lg;(I)D o
PERSONAL
Muestreo de lote 1 1min/TM
Descarga de materia prima 6 8 min/TM
Seleccion y clasificacion 1 8 6 min/TM
Lavado 1 1 3min/T™M
DESCARGA DE Escobillado y desinfeccion 1 3min/TM
MATERIA PRIMA | |enado de jabas 3 2min/TM
Paletizado 1 2 2min/TM
Transporte 1 2min/T™M
Pesado 1 1 1min/TM
Transporte 2 2min/TM
Induccion de la maduracién 1 1.7 min/TM
MADURACION Transporte 3 5min/TM
DE MATERIA  Ventilacion 1 0.5 min / TM
PRIMA Transporte 4 5min/TM
Seleccion y clasificacion 2 6 3min/TM
CONSERVACION Conservacion del mango 0.5min/T™M
DE MATERIA  Transporte 5 1 2min/T™M
PRIMA Pesado 2 1min/TM
TOTAL 31 48.7min / TM

Fuente: Elaboracion propia

Habiendo obtenido el registro de la Tabla 2, se propuso a optimizar el proceso

de descarga de materia prima, se pas6 a realizar un balance de linea para reducir

ese 8 min/ Tm a 6 min / Tm (30 Toneladas en 3 horas) y reducir la cantidad de

operarios.
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Tabla 4. Balanceo de Linea para el Proceso de Descarga de Materia Prima

Datos Reales de la Empresa Datos Mejorados para la Empresa

Min. Total del Operario =30 min/TM | Min. Total del Operario =31 min/TM
Ciclo de Control = 8 min/TM | Ciclo de Control =6 min/TM

N° Operarios =22 operarios | N° Operarios = 18 operarios
Tiempo de Linea =176 min / oper | Tiempo de Linea =108 min / oper
% Balance de Linea =17.05% % Balance de Linea =28.70 %

%Balance = w *100% %Balance = M *100%
176 min/TM 108 min/TM

Fuente: Elaboracién propia

Con datos reales de la empresa la descarga de materia prima lo hacian en 8 min/
tm (30 tm en 4 horas) y con 22 operarios; aplicando el método planteado

disminuy6 a 6 min/tm (30 tm en 3 horas) con 18 operarios. (Tabla 27)

Tabla 5. Balanceo de Linea para el Proceso de Maduracion del Mango

Datos Reales de la Empresa Datos Mejorados para la Empresa

Min. Total del Operario =15.2min/TM | Min. Total del Operario =15min/T™M
Ciclo de Control =5 min/T™M Ciclo de Control =4 mn/T™M
N° Operarios = 8 operarios N° Operarios = 7 operarios
Tiempo de Linea =40 min / oper | Tiempo de Linea = 28 min / oper
% Balance de Linea =38% % Balance de Linea =53.57 %

%Balance = M * 100% %Balance = w * 100%

40 min/TM 28 min/TM

Fuente: Elaboracién propia

Con datos reales de la empresa la operacion de seleccion y clasificacion 2
contaba con 6 operarios para 5 min/Tm; aplicando el método de balance de linea
disminuy6 a 4 min/Tm con 4 operarios. Lo que nos quiere decir que hubo una

mejora en el balance de linea.
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Tabla 6. Balanceo de Linea para los 3 Procesos: Descarga, Maduracion y

Conservacion del Mango

Datos Reales de la Empresa

Datos Mejorados para la Empresa

=48.7min/TM
=8 min/TM

= 31 operarios

= 248 min / oper

Min. Total del Operario
Ciclo de Control

N° Operarios

Tiempo de Linea

% Balance de Linea =19.64 %
48.7 min/TM
%Balance = ——  « 100%
248 min/TM

=51 min/T™M
=6 mn/TM
= 26 operarios

= 156 min / oper

Min. Total del Operario
Ciclo de Control

N° Operarios

Tiempo de Linea

% Balance de Linea =33%
51 min/TM
%Balance = ——  « 100%
156 min/TM

Fuente: Elaboracion propia

El incremento de balanceo es de un 13.36%, lo que nos quiere decir que se ha

conseguido con el propdsito de mejorar la distribucion del personal y de optimizar

los tiempos en cada operacion. (Tabla 30 y 31)

Por lo consiguiente la mejora del balanceo de linea, repercute con el incremento

en el rendimiento del producto terminado, cuyo resultado va de 35 % hasta un

40% (Figura 6), debido a que la fruta o materia prima se entrega a proceso con

mayor calidad: Mango firme por la conservacién en un medio frio de 8 — 10 °C;

Estado de maduracién uniforme, debido la seleccion y clasificacion del mango y

al tiempo oportuno de maduracion con las concentraciones de etileno (Tabla 16

y 17) requerido del lote de acuerdo a las inspecciones realizadas a la hora de su

recepcion.
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PRODUCCION DE MANGO CHUNK 2022

NuMERo | momre | | MORAS O
ARCRA DE  |proGRAMAD| MOMERE
PRODUCCION OFTRARIOS e TRABAJADAS
12 HR %
31 372 310 29,648.0 - 820 11160.2 820 11160.2]  37.64
31 372 263.5 18,100.0 - 500 6805 500 6805|  37.60
10,353.0 - 280 3810.8 280 3810.8]  36.81
| * 72 8 0320 740 10071.4 740 100714| 3726
31 372 303.8 27,928.0 - 800 10888 800 10888]  38.99
31 372 303.8 27,686.0 - 810 11024.1 810 11024.1]  39.82
31 372 303.8 28,424.0 - 800 10888 800 10888] 3831
e 3 372 124 1,083.0 T s 748.55 55| 7eess| s | ol
31 372 294.5 24,442.0 - 680 9254.8 680 9254.8]  37.86
3,677.0 - 98 1333.78 98 1333.78]  36.27
" 92 it 24,577.0 - 690 9390.9 690 9390.9] 3821 Act
3,677.0 - 98 1333.78 98 1333.78]  36.27
o e it 24,577.0 - 690 9390.9 690 9390.9] 3821
31 372 155 4,930.0 - 140 1905.4 140| 1905.4]  38.65
28,107.0 - 780 10615.8 780]  10615.8] 37.77
o s i 3,641.0 - 100 1361 100| 1361] 3738
11,782.0 - 320 4355.2 320 4355.2]  36.96
22,168.0 - 600 8166 600 8166]  36.84
4,885.0 - 125 1701.25 125 1701.25)  34.83
30,730.0 - 870 11840.7 870 11840.7]  38.53
26,883.0 90 1224.9 650 8846.5 740 10071.4]  37.46
2,618.0 70 952.7 - 70 952.7]  36.39
21,563.0 600 8166 - 600 8166| 37.87
4,902.0 120 1633.2 - 120 1633.2]  33.32
21,007.0 510 6941.1 - 510 6941.1]  33.04
4,129.0 110 1497.1 - 110 1497.1]  36.26
20,838.0 577 7852.97 - s77| 785297 37.69
2,700.0 74 1007.14 - 74 1007.14]  37.30
9,390.0 260 3538.6 - 260 3538.6] 37.68
14,869.0 406 5525.66 - 406! 5525.66]  37.16
14,343.0 405 5512.05 - 405|  ss12.05]  38.43
1,800.0 52 707.72 - 52 707.72]  39.32
7,048.0 189 2572.29 - 189  2572.29]  36.50
6,547.0 190 2585.9 - 190 2585.9]  39.50
3,432.0 90 1224.9 - 90 1224.9]  35.69
9,833.0 255 3470.55 - 2ss| 347055  35.29
11,185.0 - 315 4287.15 315 4287.15| 38.33
10,044.0 270 3674.7 - 270 3674.7]  36.59
19,955.0 550 7485.5 - 550 7485.5]  37.51
2,300.0 68 925.48 - 68 925.48]  40.24
7,953.0 220 2994.2 - 220| 2994.2]  37.65
8,360.0 230 3130.3 - 230| 3130.3]  37.44
730.0 - 21 285.81 21| 285.81]  39.15
21,164.0 600 8166 - 600| 8166]  38.58
1,634.0 44 598.84 - 44| 598.84]  36.65
10,347.0 280 3810.8 - 280/ 3810.8] 36.83
3,551.0 95 1292.95 - 9s|  1202.95] 36.41
6,306.0 160 2177.6 - 160| 2177.6]  34.53
25,654.0 700 9527 - 700| 9527] 3714
11,087.0 300 4083 - 300| 4083] 36.83
11,668.0 300 4083 - 300 4083]  34.99
4,164.0 110 1497.1 - 110] 1497.1]  35.95
13,106.0 350 4763.5 - 350 4763.5] 36.35
21,037.0 565 7689.65 - 565|  7689.65]  36.55
8,205.0 210 2858.1 - 210| 2858.1]  34.83
7,472.0 205 2790.05 - 205|  2790.05] 37.34
11,617.0 305 4151.05 - 305|  4151.05] 3573
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16,493.0 470 6396.7 - 470 6396.7] 38.78
7,984.0 200 722 - 200 2722|3409
1,846.0 50 680.5 - 50 680.5]  36.86
23,992.0 700 9527 - 700 9527| 3971
1,141.0 30 408.3 - 30 408.3| 3578
20,263.0 575 7825.75 - 575|  7825.75] 3862
11,986.0 300 4083 - 300 4083 34.06
10,528.0 280 3810.8 - 280 3s108] 3620
20,896.0 550 7485.5 - 550 74855  35.82
1,838.0 50 680.5 - 50 680.5)  37.02
25,426.0 670 9118.7 - 670 o118.7]  35.86
2,900.0 75 1020.75 - 75| 102075] 3520
22,281.0 590 8029.9 - 590 80209  36.04
11,717.0 310 4219.1 - 310 42191 36.01
12,560.0 365 4967.65 - 365 4967.65] 39.55
14,686.0 400 5444 - 400 5444 3707
2,623.0 75 1020.75 - 75| 102075] 38.92
4,911.0 120 1633.2 - 120 1633.2] 3326
3,867.0 100 1361 - 100 1361  35.20
18,098.0 470 6396.7 - 470  63%.7] 3534
1,685.0 48 653.28 - 48| 6s3.28] 3877
2,189.0 60 816.6 - 60| 816.6) 37.30
19,703.0 550 7485.5 - 550  7485.5] 37.99
7,854.0 200 2722 - 200 2722
20,645.0 590 8029.9 - so0|  8029.9
3,670.0 100 1361 - 100| 1361
7,567.0 200 2722 - 200 2722
3,813.0 110 1467.1 - 110 1497.1
26 312 2288 | 18,2050 550 7485.5 - 550 7485.5
12,493.0 385 5239.85 - 385|  5239.85
* 2 =92 8,984.0 280 3810.8 - 280  3s108] 4242
4,846.0 150 2041.5 - 150  2041.5] 4213
* 2 2 9,846.0 300 4083 - 300 4q083] 4147
2% 2 eia 7,141.0 230 31303 230 3130.3] 4384 | oo
15,263.0 460 6260.6 - 460 6260.6]  41.02
2% 12 224 8,500.0 265 3606.65 - 265|  3606.65] 4243 .
10,520.0 320 4355.2 - 320 4355.2|  41.40 Acti
26 312 234 20,550.0 645 8778.45 - 645 877845 4272
26 312 2418 | 22,7500 720 9799.2 - 720 97992  43.07
26 312 2288 | 185000 605 8234.05 - 605|  8234.05| 4451
25,300.0 770 10479.7 - 770] 104797 4142
20,340.0 640 8710.4 - 640 s7104] 42.82
5,300.0 172 2340.92 - 172]  234092] 4417
15,320.0 475 6464.75 - 475] 646475  42.20
7,500.0 240 3266.4 - 240 3266.4] 4355
13,520.0 430 5852.3 - 430 sesz3|  43.29
5,200.0 160 2177.6 - 160 2177.6]  41.88
20,500.0 660 8982.6 - 660 gosz.6| 43.82
25,3200 745 10139.45 - 745|  10139.45]  40.05
28,500.0 874 11895.14 - §74] 11895.14| 4174
25,340.0 790 10751.9 - 700]  107519] 4243
23,530.0 750 10207.5 - 750] 102075 43.38
5,200.0 165 2245.65 - 165 2245.65] 4319
20,450.0 600 8166 - 600 8166]  39.93
20,4200 625 8506.25 - 625]  8506.25] 4166
19,580.0 590 8029.9 - 590 80299 41.01
0 0 #IREF! #IREF! #IREF!
TOTALES 31,394 10,194 138,740.34

Figura 5. Célculo de la productividad, Pre-test y Post-test de la mejora

Fuente: Elaboracion propia
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HORAS
NUMERO |HORAS HOMBRE
FECHA | Cantidad | Cantidad HOMBRE
. DE  |PROGRAMADAS PRODUCTIVIDAD | EFICIENCIA | EFICACIA
L I e [amaiaae 12 HR ARELERL L
ENERO | 99257.73 | 110 000.00 31 4002 3013.2 32.94 73.70% | 90.23%

Figura 6. Cuadro General de la Productividad, Eficiencia y Eficacia

Fuente: Elaboracion propia

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

5%

PRODUCTIVIDAD

40%

PRE-TEST

POST-TEST

INCREMENTO

Figura 7. Pre-test y Pos-test de la productividad

Fuente: Elaboracion propia
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EFICIENCIA

80.00% 74.70%
70.00%

78.13%

60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

3.43%'
POST-TEST

INCREMENTO

PRE-TEST

Figura 8. Pre-test y Post-test de la eficiencia

Fuente: Elaboracion propia

EFICACIA
100.00% 92.10% 95%
80.00%
60.00%
40.00%
20.00%
0.00%
2:90%
PRE-TEST ——lf
POST-TEST
INCREMENTO

Figura 9. Pre-test y Post-test de la eficacia

Fuente: Elaboracion propia
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CONTRASTACION DE HIPOTESIS
Andlisis de la hipdétesis general

Ha: La optimizacion de los procesos del &rea de materia prima en la produccién
de mango chunk congelado incrementa la productividad en un 5,0% respecto al

producto final.

A continuacion, a través de la prueba de normalidad, se determiné si la
distribucion tenia una distribucion normal segun los datos, segun las hipotesis

planteadas:
Ha: Datos que no tienen una distribucion normal, no paramétrico
Ho: Datos que tienen una distribucidon normal, paramétrico

Tabla 7. Normalidad de la productividad

Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico Gl Sig.
PRE - TEST
Productividad 0,312 4 0,000 0,855 4 0,242
POST - TEST 0,402 4 0,000 0,732 4 0,026

Productividad

Fuente: Base de datos

Segun los datos de significancia mostrados en la tabla de normalidad se

establecio si se acepta las Ha y Ho:
Si Ha es p es > 0,050 se acepta
Si Ho es p es < 0,050 se rechaza

Se aplicé la prueba Shapiro-Wilk de lo cual se determindé que los datos
muestrales son > de 0.05 cuyos valores significativamente fue < a 0.05, se tuvo

gue determinar que todos los datos no tienen una distribucion normal,
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considerandose paramétricas, es por ello que se utilizara la prueba Wilcoxon

para realizar la contrastacion de la hipotesis.

Ha: La optimizacion de los procesos del area de materia prima en la produccion
de mango chunk congelado incrementa la productividad en un 5% respecto al
producto final.

Ho: La optimizacion de los procesos del area de materia prima en la produccion
de mango chunk congelado no incrementa la productividad en un 5% respecto

al producto final.
Regla de decision:
Ho: uPP > uPP

Ha: uPP < uPP

Tabla 8. Comparacién de las medias en la productividad pre-test y post-test del

Wilcoxon
., Media de
. Desviacion
N Media , error
estandar i
estandar
Pre-test 4 157,225 137,701  0,68851
productividad
Post-test 4 181,325 156,048  0,78024

productividad

Fuente: Base de datos

Como se observa que mediante el postest es > que los datos del pretest en la
variable productividad, por lo que concierne gque se acepta la Ha que expresa,
gue la optimizacion de los procesos del area de materia prima en la produccion
de mango chunk congelado incrementa la productividad en un 5% respecto al

producto final.

Seguido se procedié a determinar la contrastacion de la hipétesis mediante el

analisis T-Student.
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Tabla 9. Contrastacion de prueba estadistica de Wilcoxon

Eficiencia post test - eficacia pre test
Z -1,826

Significancia 0,034
Fuente: Base de datos

Se evidencia, posterior a la realizacion de la prueba estadistica Wilcoxon, en la
productividad del pre-test y post-test se logré un valor de sig. de 0.034, lo que
concierne que se acepta la Ha expresado, que la optimizacion de los procesos
del area de materia prima en la produccion de mango chunk congelado

incrementa la productividad en un 5,0% respecto al producto final.
Andlisis de la primera hipotesis especifico

Ha: Distribuir al personal en la recepcion de materia prima, para que las
descargas se realicen en un tiempo maximo de 3 horas para lotes de 30 TM.

Se estimd que en base de datos tenian una distribucion normal o no, donde se
realizo la hipétesis de investigaciéon de la siguiente forma:

Ha: Datos que no tienen una distribucion normal, no paramétrico
Ho: Datos que tienen una distribucion normal, paramétrico

Tabla 10. Normalidad de la eficiencia

Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico Gl Sig.
PRE - TEST 0,376 4 0,000 0,774 4 0,063
Eficiencia
PO$T X TE.ST 0,187 4 0,000 0,979 4 0,897
Eficiencia

Fuente: Base de datos
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Con el valor de significancia en la tabla de normalidad se determiné si se acepta

la Ha y Ho:
Se acepta la Ha si el valor de p es > 0,050.
Se rechaza la Ho si el valor de p es < 0,050.

Se empleara la prueba de Test de Student porque la muestra en estudio es
menor de 50, obteniendo los valores de sig. mayor a 0,050. Indicando que los
datos recolectados poseen una normal distribucion, siendo paramétricas. Por
ello, se emplea la prueba Test de Student a fin de efectuar un analisis que

contraste las hipétesis.

Ha: Distribuir al personal en la recepcion de materia prima, para que las

descargas se realicen en un tiempo maximo de 3 horas para lotes de 30 TM.

Ho: Distribuir al personal en la recepcidon de materia prima, para que las

descargas no se realicen en un tiempo maximo de 3 horas para lotes de 30 TM.
Regla de decision:
Ho: uPP > uPP

Ha: uPP < uPP

Tabla 11. Comparacioén de las medias en la eficiencia pre-test y post-test del

T-Student
L, Media de
. Desviacion
N Media B error
estandar ,

estandar

Pre-test 4 371,500 217,404 108,702
eficiencia

Post-test 4 382,200 240,157 120,078
eficiencia

Frente: Base de datos
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Tabla 12. Contrastacion de prueba estadistica de T-Student en la eficiencia

Prueba de T-Student

95% intérvalo de

TEST

Desv. Error tip. confianza para la
Media . De la . . t Gl Sig.
Tip. _ diferencia
media
Inferior Superior
Eficiencia PRE-
TESTY POST- | -107,000 | 0,85139 | 0,42570 -2,42475 -0,28475 -3,514 4 0,037

Fuente: Base de datos

Se visualiza que posterior a la realizacion de la prueba estadistica T-student en
la eficiencia del pre-test y post-test, obteniendo un valor de significancia de
0,037, por lo que concierne que se acepta la Ha, expresando de distribuir al
personal en la recepcion de materia prima, para que las descargas se realicen

en un tiempo maximo de 3 horas para lotes de 30 TM.
Andlisis de la segunda hipotesis especifica

Ha: Implementar un procedimiento de maduracion de la fruta y por dltimo
incrementar en 5% el rendimiento del producto final, teniendo en cuenta la

optimizacién en las 3 primeras etapas del proceso,

Se estimd que en base de datos tenian una distribucién normal o no, donde se

realizo la hipétesis de investigacion de la siguiente forma:

Ha: Datos que no tienen una distribucion normal, no paramétrico

Ho: Datos que tienen una distribucion normal, paramétrico
Tabla 13. Prueba de normalidad de la eficacia
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Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk

Estadistico Gl Sig. Estadistico Gl Sig.
PRE - TEST 0,295 4 0,000 0,830 4 0,167
Eficacia
Post-test 0,158 4 0,000 0,993 4 0,973
eficacia

Fuente: Base de datos

Con el valor de significancia en la tabla de normalidad se determiné si se acepta
la Ha y Ho:

Se acepta el Ho si el valor de p es > 0,050.
Se rechaza el Ho si el valor de p es < 0,050.

Se emplearéa la prueba estadistica de Shapiro-Wilk, puesto que la muestra en
estudio es menor de 50, asimismo se obtuvo valores de sig. mayores al 0,050.
Determinando asi que los datos provenientes de la muestra poseen una
distribucion normal, ademas de ser paramétricas. Por ello, se emplea la prueba

estadistica T-Student a fin de realizar un analisis de contraste entre las hipotesis.

Ha: Implementar un procedimiento de maduracion de la fruta y por dltimo
incrementar en 5% el rendimiento del producto final, teniendo en cuenta la

optimizacién en las 3 primeras etapas del proceso,

Ho: Implementar un procedimiento de no maduracion de la fruta y por ultimo no
incrementar en 5% el rendimiento del producto final, teniendo en cuenta la

optimizacién en las 3 primeras etapas del proceso,
Regla de decision:
Ho: uPP > uPP

Ha: uPP < Upp
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Tabla 14. Comparacion de las medias en la eficacia pre-test y post-test del T-Student

Desviacion Media de
N Media 3 error
estandar ,

estandar

PRE-TEST 4 45,3075 1,67707  0,83853
Eficacia

POST - TEST 4 45,7750 1,78263  0,89131
Eficacia

Fuente: Base de datos

Se visualiza que la media en el Post-test de la eficacia es mayor que en el Pre-
test de la eficacia, por lo que concierne que se acepta la Ha expresado que
Implementar un procedimiento de maduracion de la fruta y por dltimo incrementar
en 5% el rendimiento del producto final, teniendo en cuenta la optimizacién en

las 3 primeras etapas del proceso.

Después se procede a realizar el analisis segun la prueba estadistica de T-
Student.

Tabla 15. Contrastacion de prueba estadistica de T-Student en la eficacia

Prueba de T-Student
, 95% intérvalo de
Desv Error tip. confianza parala
Media o Dela . . t Gl Sig.
Tip. ) diferencia
media
Inferior Superior
Eficacia PRE-
TESTY POST- | -1,46750 | 0,62350 | 0,31175 -2,45964 -0,47536 | -4,707 4 0,018
TEST

Fuente: Base de datos

Se visualiza que luego de realizar la prueba estadistica T de Student en la
eficacia del pre-test y post-test se obtuvo un valor de significancia de 0,018, por
lo que concierne que se acepta la Ha demostrado que Implementar un
procedimiento de maduracion de la fruta y por dltimo incrementar en 5% el
rendimiento del producto final, teniendo en cuenta la optimizacion en las 3

primeras etapas del proceso.
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V. DISCUSION

Esta investigacion tuvo como propdsito Optimizar los procesos del area de
materia prima, en la produccion de mango chunk congelado, para incrementar la
productividad en un 5% respecto al producto final, en la empresa INVERSIONES
FRIGORIFICAS PRC S.A.C.

Primero se elaboré el Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP) para analizar
de forma profunda donde existe el cuello de botella y poder hacer un balance de
linea para reducir los minutos de trabajo y reducir la cantidad de operarios. Por
medio del DOP se pudo apreciar que en el proceso de DESCARGA DE
MATERIA PRIMA se tenia que optimizar el tiempo de trabajo y numero de
operarios, ya que tenia 30 min/tm para 22 operarios, esto conlleva a retrasos en
la descarga de materia prima. Con la optimizacion de los procesos se pudo

incrementar la productividad en un 7.2%.

Comprender y analizar las operaciones de los procesos es importante para
identificar el problema que se presenta, analizar los tiempos que influyen de

manera directa en el avance y productividad.

Asi tenemos que (ALVARES Y VILLEGAS, 2019) a través del DOP pudo
analizar los tiempos para mejorar la productividad y disminuir costes, también
(PICOY Y VILCHEZ, 2021) aplicaron el DOP y pudieron encontrar 13 causas que
generaban indice bajo de productividad, eliminaron una etapa ahorrandose 5.7
segundos, alcanzando una mejora de tiempo de 11 segundos por mango que

equivale al 63.5%,

Con el objetivo de seleccionar los medios mas adecuados para el incremento de
la productividad del area de materia prima, los resultados evidencian que la
aplicacion del balance de linea, eficacia y eficiencia favorecié la investigacion
debido a que la baja productividad se da por el cuello de botella y la aglomeracion
del personal. Por lo consiguiente para establecer un tiempo para cada labor
realizada por un operario, el balance de linea nos permite hacer seguimiento de
ello, asi eliminamos los cuellos de botella y planteamos mejoras, por ello
(SALINAS, 2017) implement6 el DOP para la determinacion de tiempos, dando
como resultado que su productividad mejoré de un 63% promedio diario a un
83% en el cual representa un 20%, especificando que el diagrama de flujo de

37



operaciones propuesto esta acorde al estudio de tiempo de la empresa dando

valor agregado al asegurar la estandarizacion de sus procesos.

Con lo antes referido se aprueba que los medios seleccionados mejoran la
productividad en el area de materia prima. Analizando los resultados, se confirma
que estando los tiempos bien identificados, existira una oportunidad de mejora
en el desempefio del trabajador, generando valores 6ptimos en su productividad.
(ACOSTA, 2018) tuvo que optimizar un proceso Yy eliminar actividades
innecesarias para mejorar su productividad de un 75% a 79%, (CAPUNAY, 2017)
en su implementacion de gestiébn por procesos por medio del DOP aplico
muestras de tiempo reduciendo sus horas de un 43.1 a un 33.9 horas logrando
mejorar su productividad, y (JIMENEZ Y QUISPE, 2020) en su aplicacion del
mantenimiento productivo total pudo optimizar su linea de embolsado, llegando

a incrementar su productividad en un 24%

Luego de hallar la productividad, también es importante conocer la eficiencia y
eficacia para una empresa, por ello se analiz6 ese punto dando como resultado
una eficiencia del 78.13% y eficacia de 95%, esto tiene relacién con (MARTINEZ
Y SOLIS, 2020) en su gestion por procesos para la mejora de productividad,
dieron como resultado que su eficiencia mejord de un 82% a un 92% y su eficacia
de un 0.8% a un 8%, también (PICOY Y VILCHEZ, 2021) en su implementacion
del DOP tuvo una eficiencia del 99.4% y su eficacia en un 92.03% en su Ultima

seémana.

Por lo consiguiente, se concluye que la optimizacién de procesos en area de
materia prima incrementa su productividad en un 5% respecto al producto

terminado en la empresa de mango chunk congelado.
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VL. CONCLUSIONES

Se concluyé que optimizando el area de materia prima, incrementé la
productividad de mango chunk congelado en un 5% respecto al producto final.
La productividad era de 35% y optimizando el area de materia prima llegé a un
40%, dando un 5% de productividad.

Con datos reales de la empresa el area de materia prima contaba con 31
operarios para 48.7 min/Tm, realizando el balance de linea se logré disminuir
operarios y distribuir los tiempos quedando 26 operarios para 53 min/Tm,
obteniendo como éxito un incremento de balance de linea del 13.36%, logrando
asi que la eficiencia de la empresa era del 74.7% y luego de su incremento se
logré un 78.13%, esto conlleva que la eficiencia obtuvo una mejora del 3.43%.

Se lleg6 a implementar un procedimiento de maduracién para el mango, teniendo
en cuenta pardmetros de calidad, flujo y tiempo de inyeccion de gas etileno,
tiempo de ventilacion, tiempo de induccién de venteo, momento ideal para que
la fruta suba a la camara de conservacion, con esta implementacion la pulpa del
mango estara firme y a la hora de procesarlo no perdera mucho liquido, asi NO
afectara al rendimiento del producto final, logrando asi que la eficacia de la
empresa era del 92.1% y luego de su incremento se logré un 95%, esto conlleva

gue la eficacia obtuvo una mejora del 2.9%.
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VII. RECOMENDACIONES

Se recomienda proseguir con el balance de linea para el area de materia prima,
para asi continuar mejorando la productividad de la empresa INVERSIONES
FRIGORIFICAS PRC S.A.C, incrementando asi la productividad del mango

chunk congelado.

Llevar a cabo capacitaciones a los trabajadores acerca de las operaciones que
se realizan en el proceso de mango chunk congelado, especificamente en la

clasificacion y seleccion del mango.

Se recomienda poner en marcha el diagrama de proceso de operaciones, DOP,
para las demas areas (acondicionado y empaque), esto servira para excluir
actividades, hallar los tiempos muertos, para asi poder tener una mejora en todas
las operaciones posibles y también tener los trabajadores exactos (que no estén
aglomerados) para que asi se sientan comodos y tengan un buen ritmo de

trabajo.
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ANEXOS

Anexo 01: Matriz de Operacionalizacion de las Variables

S Escala
. Definicion Definicion . ) .
Variables ) Dimensiones Indicadores de
Conceptual Operacional L
Medicion
“La
optimizacién
de procesos La optimizacién
consiste en de procesos es
eliminar las una estrategia
actividades de mejora
que no continua, la
VARIABLE generan un cual aplica
. &adi herramientas .
INDEPENDIENTE: | valor afiadido N Balance de Balance de linea= )
L dentro de todo | de la Ingenieria Linea Razén
Optimizacion de praceso, las Industrial para Minuto Total del Operario . 100
Procesos cuales generan obtener Total del Minuto por Linea
desperdicios y resultados de
procesos calidad en el
ineficientes” proposito de
(Cruelles satisfacer a los
2010 p. clientes.
382)
“La
productividad Eficiencia=
es larelacion La AP .
Eficiencia . Razon
entre los productividad Horas Hombre Trabajadas . 100
productos es un indicador Horas Hombre Programadas
VARIABLE logrados y los de mejora, el
DEPENDIENTE: insumos que | cual se obtiene
o fueron de la relacion o
Productividad utilizados o los | de produccion y Eficacia=
factores de la todos los o Cantidad Producida ,
produccion que recursos -Eficacia Cantidad Programada * 100 Razon
intervinieron” utilizados.
(Garcia, 2011,
p. 11).
Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 02: Implementacion de la Induccién de la Maduracion del Mango

S
— PROCEDIMIENTO 0 ,
S o T phcmAs: | CODISO:
. 48 de 89
TiTULO: FECHA COPIA
INDUCCION DE LA MADURACION DEL MANGO | APROBACION: CONTROLADA
27/05/22
AREA:
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
NOMBRE CARGO FECHA
. Sandra Xiomara Obeso Inspector de Calidad del 18/05/22
Rt (el Tafur Area de Materia Prima
. Ruz German Zapata Jefe de Aseguramiento de 24/05/22
SRR [ Sanchez la Calidad
Revisado por: Equipo HACCP Equipo HACCP 27/05/22
Aprobado por: 27/05/22

Equipo HACCP

Equipo HACCP

Se prohibe la reproduccién parcial o total de este documento sin previa autorizacion del Jefe de Aseguramiento de la

Calidad.
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1. OBJETIVO

Realizar una adecuada dosificacion del gas madurador al mango verde y pintéon
para asegurar una maduracion uniforme en todos los pallets de mango verde y

pinton.
2. ALCANCE

El siguiente documento se aplica durante la etapa de maduracion del mango en

las cAmaras de maduracion dentro de planta Inversiones Frigorificas PRC S.A.C.
3. DOCUMENTOS A CONSULTAR

No aplica.

4. DEFINICIONES

Etileno: El etileno es una hormona en forma de gas producida de forma natural
por todos los vegetales. Esta hormona regula los procesos asociados a la
maduracion y senescencia de frutas, verduras y flores. La acumulacion de este
gas, causa la maduracion acelerada de estos perecederos y por lo tanto, incide

en la pérdida de calidad y disminucién de su vida util.

Induccion de la Maduracion: Esta es la etapa del proceso mas critica e
importante de la cadmara de maduracién. Al iniciar la maduracion se deben
colocar las frutas con vista hacia el sistema de dispersion, desde las mas verdes
hasta las casi maduras, a una temperatura entre 21 y 23°C y una humedad
relativa de 85-90%; esta temperatura y humedad varian, segun la variedad del
de la fruta, el tamafo, el estado de madurez al introducirse a la camara de

maduracion y el tiempo de maduracion requerido.

Céamara de Induccion de la Maduracion. Al sacar la fruta del cuarto de
maduracion debe elegir algunos mangos en forma aleatoria para recopilar y
registrar datos en el registro de evaluacion y maduracion del mango. Una vez
maduro, lo ideal seria mantener el mango almacenado a temperaturas de 54 a
60°F (12-15.6°C) y humedad relativa de 90 a 95% por un maximo de una

semana.
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5. RESPONSABLES

5.1 Jefe de Aseguramiento de la Calidad: Responsable de aprobar el

instructivo.

5.2 Supervisor de Calidad: Responsable de la vigilancia y cumplimiento del

instructivo.

5.3 Responsable de Recepcion: Responsable de la ejecucion del instructivo.
6. DESARROLLO

6.1 CAPACIDAD DE CAMARAS DE MADURACION:

Actualmente IF PRC SAC, cuenta con 3 cdmaras de maduracion, cuyas

dimensiones son: largo de 12 metros, ancho de 5 metros y altura de 3.5 metros.

Cada una tiene para una capacidad nominal de 32 TM, en la practica se cargan
con 36 pallet, cada pallet pesa aproximadamente 840 kg, haciendo un total

aproximado de 30 TM.
6.2 DOSIFICACION DE ETILENO:
1. Antes de cargar, las camaras deben estar lavadas y desinfectadas.

2. Los operarios ubicaran las parihuelas que contienen las jabas con mango

dentro de las camaras de maduracion.

3. Cierre hermético de las camaras de maduracion.
4, Para realizar el gaseo de camaras se recurre al analisis de la siguiente
tabla

Tablas de aplicacion de ETILENO al 5%.

Para una camara de maduracion de 12 metros de longitud x 5 metros de ancho

y 3.5 metros de altura, cargada con 36 pallet con jabas llenas con mango.
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Tabla 16. Aplicacion de Etileno al 5 % Mango Kent

PESO .. | FLUJO DE | TIEMPO DE | TIEMPO DE | TIEMPO DE
G;:E(O PROMEDIO CO';EEE':ITLREQ%ON GASEO | INYECCION |INDUCCION | VENTILACION
GRAMOS L/MIN DE GASEO HR INTERNA HR
8 400-700 180 10 38 12 12
350-400 160 10 34 12 12
910 400-600 150 10 32 12 12
350-400 150 10 32 12 12
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 17. Aplicacién de Etileno al 5 % Mango Edward
PESO ... | FLUJO DE | TIEMPO DE | TIEMPO DE | TIEMPO DE
GERAE(O PROMEDIO CO';EEE'\TIITLRE/?\%ON GASEO | INYECCION |INDUCCION | VENTILACION
GRAMOS L/MIN DE GASEO HR INTERNA HR
400-700 180 10 38 12 12
350-400 180 10 38 12 12
400-600 150 10 32 12 12
350-400 150 10 32 12 12
Fuente: Elaboracién propia
5. Después de cargar las camaras de maduracion se debe lograr la

temperatura de 28°C que corresponde a la temperatura recomendada de

maduracion.

6. Se prenden los ventiladores manteniéndose las 12 horas prendidos, con

la finalidad de mantener la concentracion del etileno uniforme dentro de la

camara y hacer contacto con todo el mango.

7. Se procede a abrir la valvula de la botella de etileno, girando a la izquierda

y regulando la perilla del flujo metro hasta el nivel indicado por el supervisor de

Maduracion (ejemplo: 10.0 L/min. para 38 minutos), para una concentracion de

etileno de 180 PPM.

8. Se procede a contabilizar el tiempo de 38 minutos con cronémetro.
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9. Después de terminar de aplicar el etileno y lograr la concentracion de 180

ppm en camara se cierra la valvula (girar hacia la derecha).

10. Después de cerrar la valvula se procede a verificar el correcto sellado de

la cAmara hasta que transcurran 12 horas desde el inicio del gaseo.

11. Pasadas las 12 horas, se abre la puerta de la camara y se inicia el retiro

de los pallet a la zona de ventilacion.

12. Ya los pallet con el mango inducido, son puestos en area de venteo, los
pallet deben estar separados por al menos 10 cm entre pallet, para que haya una

buena ventilacion con el aire del ambiente.

13. Se procede a esperar por 3 dias 0 72 horas de venteo, para que el mango
agarre color amarilla la cascara y se logre unos 12 °Brix. A los 12 °Brix, el mango
debe ser trasladado a la camara de conservacion de materia prima, a una

temperatura entre 12-15 °C.

14. Al cuarto dia 0 96 horas, la temperatura de la camara debe estar a los 8
°C, para estabilizar la fruta y mantener la firmeza de la pulpa.

15. Con 13°Brix y con una temperatura entre 8 °C, el mango es trasladado al

area de proceso.

Tabla 18. Estado de Maduracion del Mango

Temperatura | Tiempo Maximo
Estado de om - Color de de . de Conservacion
Maduracion Brix Cascara Conservacion | de Acuerdo ala
de Acuerdo al | Maduraciény
Estado Temperatura
Maduro >13 Amarillo 8°C 3 dias
Pinton 10-12 Amarillo - Verde 12 -15°C 5 dias
Verde 8-10 Verde 25-28°C 3 dias
Verde <8 Verde 25-28°C 2 dias

Fuente: Elaboracion propia
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7. FRECUENCIA

Cada vez que se va a inducir un lote de mango.

8. REGISTROS

FSG-AC32-02-00 MONITOREO DE MATERIA PRIMA.

Anexo 03:

3.1. Operaciones y Tiempos en el Proceso del Area de Materia Prima
Muestreo del Lote

En esta operacion se realiza un muestreo previo a la descarga, se verifica si, la
fruta cumple con las especificaciones. Aprobado el lote se descarga, caso

contrario se rechaza.

Lote: 30 TM

Tabla 19. Muestreo del Lote

CANTIDAD DE TIEMPO

INSPECCION  "5eRSONAL  REQUERIDO

Muestreo 1 1min/TM

Fuente: Elaboracion propia

Descarga de la materia prima

Consiste en descargar la fruta del vehiculo de transporte, siempre y cuando

cumpla con las especificaciones de calidad.

Tabla 20. Descarga de la materia prima

CANTIDAD DE TIEMPO

OPERACION  "5eRsONAL  REQUERIDO

Descarga 6 8min/TM

Fuente: Elaboracién propia
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Seleccién y Clasificacién 1

Consiste en la verificacion de la fruta por el personal de seleccion, la operacion
se realiza manualmente y se retiran o descartan aquellas frutas con defectos,
como por ejemplo: fruta blanda, rajadas, pequefios, quemados por sol,
remaduras, entre otras y también se clasifica la fruta de acuerdo al grado de

madurez: verde, pinton y maduro.

Tabla 21. Seleccion y Clasificacion 1

CANTIDAD DE TIEMPO

OPERACION  "LeRsONAL  REQUERIDO

Seleccion y

Clasificacion 1 8 6 min/T™M

Fuente: Elaboracion propia

Lavado 1

En esta operacion a la fruta se la hace pasar por agua en inmersion para un

previo retiro de tierra y polvo de la superficie de la fruta.

Se realizan cambios de agua cada 2 horas y el tiempo que se demanda en
descargar el agua y cargar la tina de lavado 1 es 20 minutos para un volumen de
2200 litros, para un flujo de 10 TM / Hr.

Tabla 22. Lavado 1

CANTIDAD DE TIEMPO

OPERACION  "pERSONAL  REQUERIDO

Lavado 1 1 3min/TM
Fuente: Elaboracion propia

Escobillado y desinfeccién 1

En esta operacion a la fruta se la hace pasar por agua en aspersion para el retiro
de tierra y polvo de la superficie de la fruta y a su vez realizar una desinfeccién

de la fruta con solucion de agua clorada entre 100 — 200 ppm de cloro libre.
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Se realizan cambios de agua cada 2 horas y el tiempo que se demanda en
descargar y cargar la tina de escobillado es 5 minutos para un volumen de 1100

litros, para un flujo de 10 TM / Hr.

Tabla 23. Escobillado y Desinfeccién 1

CANTIDAD DE TIEMPO

OPERACION = "oepsoNAL  REQUERIDO

Escobillado y
Desinfeccion 1
Fuente: Elaboracion propia

1 3min/TM

Llenado de jabas

Esta operacion consiste en llenar en jabas plasticas con fruta ya escobillada y
desinfectada. Cada jaba pesa aproximadamente 20 kg, el llenado de las jabas

lo realizan 3 personas.

Tabla 24. Llenado de jabas

CANTIDAD DE TIEMPO

OPERACION  "pERSONAL  REQUERIDO
Llenado de 3 2min/TM
jabas

Fuente: Elaboracién propia

Paletizado 1

Esta operacidn consiste apilar las jabas con fruta sobre una parihuela de madera,

con una cantidad de 42 jabas

Cada pallet estaria pesando 840 kg.

Tabla 25. Paletizado 1

CANTIDAD DE TIEMPO

OPERACION  "oERSONAL  REQUERIDO

Paletizado 1 2 2min/TM
Fuente: Elaboracion propia
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Transporte 1

Esta operacion consiste en trasladar cada pallet de la zona de paletizado hasta

la zona de pesado, la distancia es de 8 metros.

Tabla 26. Transporte 1

CANTIDAD DE TIEMPO

OPERACION " "bERSONAL  REQUERIDO
Traslado de i
Pallets 1 ' 2mn /T

Fuente: Elaboracién propia

Pesado 1

Esta operacion consiste en pesar cada pallet en la balanza de la plataforma.

Tabla 27. Pesado 1

CANTIDAD DE TIEMPO

OPERACION  "oERSONAL  REQUERIDO

Pesado 1 1 1min/TM
Fuente: Elaboracion propia

Transporte 2

Esta operacion consiste en trasladar cada pallet del area de pesado hasta el

area de maduracion a una distancia de 12 metros.

Tabla 28. Transporte 2

CANTIDAD DE TIEMPO

OPERACION " "pERSONAL  REQUERIDO
Traslado de i
Pallets 2 ' 2min /T

Fuente: Elaboracion propia

56



OPERACIONES EN EL PROCESO DE MADURACION DEL MANGO
Induccién de la Maduracién

En esta operacion se realiza la induccion de la maduracién del mango, ya que

se recepciona en estado verde.

El mango ya lavado, desinfectado y pesado es ingresado a una cadmara de
maduracion, cuyas dimensiones son de: largo de 12 metros, ancho de 5 metros
y altura de 3 metros.Cada camara tiene una capacidad de 32 TM y se cuentan

con 4 camaras de induccion de la maduracion.

Una vez cargada la camara con 30 TM de mango en pallet de aproximadamente
de 900 kg, se cierra la camara y se le inyecta etileno en gas a una concentracion
de 150 ppm de etileno y se prende la ventilacion interna para que circule el

etileno por todo el ambiente. La induccion es por 12 horas.

Pasadas las 12 horas, el mango es retirado del interior de la camara y se lo deja

en ventilacién al medio ambiente para que termine su maduracion.

Tabla 29. Induccién de la Maduracién

CANTIDAD DE TIEMPO

OPERACION ' "oepsoNAL - REQUERIDO

Induccion de la

Maduracion 1 1.7 min/TM

Fuente: Elaboracién propia

Transporte 3

En esta operacién, consiste en trasladar los pallets de la camara de induccion de
la maduracion hacia la zona de ventilacién, trasladando pallet por pallet hasta

dejar la camara vacia.

Tabla 30. Transporte 3

CANTIDAD DE TIEMPO

OPERACION PERSONAL REQUERIDO
Traslado de i
Pallets 3 ! > min/T™

Fuente: Elaboracion propia
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Ventilacion

En esta operacién al mango ya inducido, se lo deja en el &rea de ventilacion, que
consiste en dejar el mango en los pallet al medio ambiente, para que el aire que

circula lo vaya madurando en un tiempo de 3 dias.

Tabla 31. Ventilacion

CANTIDAD DE TIEMPO

OPERACION  "oepsoNAL  REQUERIDO

Ventilacion 1 0.5min/TM

Fuente: Elaboracion propia

Durante la ventilacion, que son alrededor de 72 horas, el inspector de calidad
esta monitoreando el estado de la maduracion del mango.

Seleccién y clasificacion 2

En esta operacion se realiza la seleccion y clasificacion del mango ya maduro.
Se tiene en cuenta la maduracién del mango, mango maduro, pinton y verde;

solo el mango maduro pasa a proceso, se tiene la siguiente tabla:

Tabla 32. Estado de Maduracién del Mango

Temperatura | Tiempo Maximo
Estado de o Color de de ., de Conservacion
-, Brix . Conservacion | de Acuerdo ala
Maduracion Céscara .
de Acuerdo Maduracion y
al Estado Temperatura
Maduro >13 Amarillo 8 °C 3 dias
Pint6n 10- 12 Amarillo - 12 -15°C 5 dias
Verde
Verde 8-10 Verde 25-28°C 3 dias
Verde <8 Verde 25-28°C 2 dias

Fuente: Elaboracion propia
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Cuando el mango seleccionado o el lote tiene 12 °Brix, este debe ser trasladado
a la camara de conservacion antes que llegue a los 13°Brix, y estabilizar a una

temperatura entre los 8 °C.

Entonces de acuerdo a la tabla, a la hora de verificar el lote de mango vy si
presenta la coloraciébn amarilla, pasara a proceso y si no, se los clasifica de

acuerdo al color, para procesarlo posteriormente.

Tabla 33. Seleccién y Clasificacion 2

CANTIDAD DE TIEMPO

OPERACION  "pERSONAL  REQUERIDO

Seleccion y 6

Clasificacion 2 5min/TM

Fuente: Elaboracién propia

Transporte 4

Esta operacién consiste en trasladar el mango maduro o mango de 12 °Brix,

hacia la caAmara de conservacion, un recorrido de 25 metros.

Tabla 34. Transporte 4

CANTIDAD DE TIEMPO

OPERACION  "pERSONAL  REQUERIDO
Traslado de i
Pallets 4 ! Smin /™

Fuente: Elaboracion propia
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PROCESO DE LA CONSERVACION DEL MANGO
Conservacién de materia prima.

En esta operacién consiste en mantener el mango maduro en camara de
refrigeracion a una temperatura entre los 8 a 10 °C, para conservar la firmeza de
la pulpa, ya que si no se mantiene fria la fruta, se sobremadura y la pulpa pierde
la firmeza, y a la hora de procesarla se pierde mucho liquido, se descarta la pulpa

sobre madura, afectando el rendimiento del producto final.

Tabla 35. Conservacion de la Materia Prima

CANTIDAD DE TIEMPO

OPERACION  "LeRsONAL  REQUERIDO

Conservacion
de M.P
Fuente: Elaboracion propia

1 0.5min/TM

Para la conservacion de la materia prima se debe de conseguir que la pulpa del
mango logré 8 °C, para estabilizar y desacelerar la maduracion. Para ello el
inspector de Aseguramiento de la Calidad, monitorea la temperatura y estado de

maduracion.

Para ello la cAmara de conservacion tiene una dimensiéon de largo: 25 metros,
ancho: 6 metros y altura: 5 metros. La cdmara tiene una capacidad de 100 TM

de materia prima.
Transporte 5

En esta operacion consiste en el traslado de los pallet de mango maduro a una

temperatura de pulpa de 8 °C, hacia el pesado 2.

Tabla 36. Transporte 5

CANTIDAD DE TIEMPO

OPERACION PERSONAL REQUERIDO
Traslado de i
Pallets 5 ! 2min/T™

Fuente: Elaboracién propia
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Pesado 2

En esta operacion consiste en el pesado del mango maduro antes que entre al

proceso.
Tabla 37. Pesado 2
) CANTIDAD DE TIEMPO
OPERACION PERSONAL REQUERIDO
Pesado 2 1 1min/TM
Fuente: Elaboracion

propia

3.2. La Mejora para el proceso de descarga de Materia Prima

Tabla 38. Proceso Mejorado de la Descarga de Materia Prima

CANTIDAD DE TIEMPO

PROCESOS OPERACION PERSONAL REQUERIDO
Muestreo de lote 1 I min/T™M
Descarga de materia prima ) 6 min/ TM
Seleccién y clasificacion 1 S) 5 min/TM
Lavado 1 1 3 min/TM
DESCARGA DE . . . ;
3 min/TM
MATERIA Escoblllado.y desinfeccion 1 !
PRIMA Llenado de jabas 3 3min/TM
Paletizado 1 2 3min/TM
Transporte 1 3 min/TM
Pesado 1 1 1min/T™M
Transporte 2 3 min/TM
TOTAL 18 31 min/TM

Fuente: Elaboracién propia

3.3. LaMejora paralos 3 procesos: Descarga de Materia Prima, Maduracion

y Conservaciéon del Mango

Tabla 39. La Mejora para los 3 Procesos: Descarga de M.P, Maduracion y

Conservacion

CANTIDAD DE TIEMPO

PROCESOS OPERACION PERSONAL  REQUERIDO
DESCARGA DE  Muestreo de lote 1 1min/T™M
MATERIA PRIMA  pescarga de materia prima 5 6 min/TM
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Seleccién y clasificacion 1 5 5min/TM

Lavado 1 1 3 min/TM

Escobillado y desinfeccion 1 3min/TM

Llenado de jabas 3 3min/TM

Paletizado 1 2 3min/T™M

Transporte 1 3min/T™M

Pesado 1 1 1min/T™M

Transporte 2 3min/TM

Induccién de la maduracién 1 2min/TM

MADURACION Transporte 3 1 3min/TM
DE MATERIA  ventilacion 1min/TM
PRIMA Transporte 4 1 5min/TM
Seleccién y clasificacion 2 4 4 min/TM
CONSERVACION Conservacion del mango 1min/T™M
DE MATERIA  Transporte 5 1 3min/T™M
PRIMA Pesado 2 1min/TM
TOTAL 26 51 min/TM

Fuente: Elaboracién propia

3.4. Resultado General del balanceo de linea para los 3 Procesos: El Antes

y Después

Tabla 40. Resultado General del Balanceo de Linea para los 3 Procesos: El Antes y

Después
ANTES DESPUES
Tiemp Ca Tiemp
0] % % nti o] % %
Canti Total Balan | Balan da Total Bala | Bala
PROCES | dad Eta | POT cede | cepor | 9 | Eta | PO nce | nce
0s de as | 138 linea IospS de | o | las de | por
oper P activid or roce | OP P activid | linea | los 3
arios ades P P er ades por | proc
; proce sSo0s . ;
realiza S0 ari realiza | proc | esos
das 0s das eso
DESCAR
S/IQPEERIA 22 10 30 17.05 18 | 10 31 28.7
PRIMA 19.64 33
weOURA L 8 | 5 | 152 | 38 7| 5 | 15 |s37

Fuente: Elaboracién propia
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BALANCE DE LINEA INICIO VS MEJORA

= MADURACION = DESCARGA DE MATERIA PRIMA

60 53.7

50

38

40 33

30

19.64

% DE BALANCE

20

10

PROCESOS

Figura 10. Balance de Linea Inicio Vs Mejora

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 10, el bloque 1 nos representa los balances de linea de los procesos
antes de la mejora y conjuntamente el bloque 2, que nos representa el balance

general de los procesos: descarga de materia prima, y maduracion del mango.

El blogue 3, nos representa los balances de linea de los procesos aplicando la
mejora de balanceo y conjuntamente el bloque 4, que nos representa el balanceo
general de los procesos: descarga de materia prima y maduracion del mango

aplicando las mejoras.

El incremento de balanceo es de un 13.36%, lo que nos quiere decir que se ha
alcanzado con el fin de mejorar la distribucion del personal y de optimizar los

tiempos en cada operacion.
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DATOS REALES DATOS MEJIORADOS

Operaciones Operarios Tiempo |Operaciones Operarios | Tiempo
Muestreo de Lote 1 1min/Tm |Muestreo de Lote 1 1 min/Tm
Descarga de M.P 6 8min/Tm |Descargade M.P 5 6min/Tm
Seleccion y Clasif.1 8 6min/Tm |Seleccién y Clasif.1 5 5min/Tm
Lavado 1 1 3min/Tm |lavado1 1 3 min/Tm
DESCARGA DE|Escohillado y Desinf. 3min/Tm |Escobillado y Desinf. 3min/Tm
M.P Llenado de jabas 3 2min/Tm |Uenado de jabas 3 min/Tm
Paletizado 1 2 2min/Tm |Paletizado 1 3 min/Tm
Transporte 1 2min/Tm |Transporte 1 3min/Tm
Pesado 1 1 1min/Tm |Pesado1 1 1min/Tm
Transporte 2 2min/Tm |Transporte 2 3 min/Tm
22 30min/Tm 18 31 min/Tm
Induccion de Maduracion 1 1.7 min/Tm |Induccion de Maduracién 1 2min/Tm
Transporte 3 5min/Tm |Transporte 3 3 min/Tm
Maduracién [Ventilacion 1 0.5min/Tm |Ventilacion 1 1 min/Tm
Transporte 4 3min/Tm |Transporte 4 5min/Tm
Seleccién y Clasif.2 S5min/Tm |Selecciény Clasif.2 4 min/Tm
15.2 min/Tm 15 min/Tm
Conservacion M.P 0.5min/Tm |Conservacion M.P 1min/Tm
Conservacién [Transporte 5 1 2min/Tm |Transporte 5 1 3 min/Tm
Pesado 2 1min/Tm |Pesado 2 1min/Tm
1 3.5min/Tm 1 5min/Tm

Figura 11. Datos Reales y Datos Mejorados en el Area de Materia Prima

Fuente: Elaboracién propia
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3.5. Produccion total del Mango y su Incremento del Rendimiento del 5%

)
L A— PRODUCCION TOTAL DE MANGO 2022

Imn.ut:c_,_'rvlo-uuhu

RDMTO
FECHA CHUNK
LOTE PRODUCCION
ool »
MK 001-22-1 13/01/2022 013 29,648.0 - 820 11,160.20 820 | 11,160.20 37.64
MK 004-22-1 16/01/2022 016 18,100.0 - S00 6,805.00 S00 6,805.00 37.60
MK 004-22-1 19/01/2022 019 10,353.0 - 280 3,810.80 280 3,810.80 36.81
MK 006-22-1 27,0320 - 740 10,071.40 740 | 10,071.40 37.26
MK 007-22-1 20/01/2022 020 27,928.0 - 800 10,888.00 800 | 10,888.00 38.99
MK 011-22-1 24/01/2022 024 27,686.0 - 810 11,024.10 810 | 11,024.10 39.82
MK 013-22-1 25/01/2022 025 28,424.0 - 800 10,888.00 800 | 10,888.00 3831
MK 011-22-1 26/01/2022 026 1,983.0 - L3 748.55 sS 748.55 37.75
MK 015-22-1 27/01/2022 027 24 4420 - 680 9,254.80 680 9,254.80 37.86
MK 015-22-1 28/01/2022 028 36770 - 98 1,333.78 98 1,333.78 36.27
MK 016-22-1 24,577.0 - 690 9,390.90 690 9,390.90 B
MK 016-22-1 29/01/2022 029 49300 - 140 1,905.40 140 1,905.40 38.65
MK 017-22-1 31/01/2022 031 28,107.0 - 780 10,615.80 780 | 10,615.80 3.n
MK 018-22-1 3,641.0 - 100 1,361.00 100 1,361.00 37.38
MK 018-22-1 1/02/2022 032 11,782.0 - 320 4,355.20 320 4,355.20 36.96
MK 020-22-1 22,168.0 - 600 8,166.00 600 8,166.00 36.84
MK 020-22-1 2/02/2022 033 4,885.0 - 125 1,700L.25 125 1,701.25 34.83
MK 021-22-1 8/02/2022 039 30,730.0 - 870 11,840.70 870 | 11,840.70 38.53
MK 022-22-1 9/02/2022 040 26,883.0 9% 1,224.90 650 8,846.50 740 | 10,071.40 37.46
MK 024-22-1 15/02/2022 046 2,618.0 70 952.70 - 70 952.70 36.39
MK 024-22-1 16/02/2022 047 21,563.0 600 8,166.00 - 600 8,166.00 37.87
MK 024-22-1 17/02/2022 048 4,902.0 120 1,633.20 - 120 1,633.20 3332
MK 025-22-1 21,007.0 510 6,941.10 - 510 6,941.10 33.04
MK 025-22-1 18/02/2022 049 4,190 110 1,497.10 - 110 1,497.10 36.26
MK 026-22-1 20,838.0 577 7,852.97 - 577 785297 37.65
MK 025-22-1 2,700.0 74 1,007.14 - 74 1,007.14 37.30
MK 026-22-1 19/02/2022 050 9,390.0 260 3,538.60 - 260 3,538.60 37.68
MK 027-22-1 14,869.0 406 5,525.66 - 406 5,525.66 37.16
WX 027221 w300 | s 5,512.05 | e0s| ssi20s]|| s
Wco2s221 | 200022022 | o051 | 18000 52 0772 T 2| 02| [ :
WX 029221 7080 | 189 257229 T 19| 257229 | 3650
K 028221 &s70 | 190 2,585.90 T 10| 258590 | 39.50
29221 | o | sy [ 2428 % 122490 T 0| 122490 | 3569
WX 031221 9830 | 25 347055 T 25| 347085 | | .29
WX 032221 11,185.0 315 | smras|  ois| emras| | em
ot | o o [ eme [ 367470 T 20| 3s7ar| | 368
WX 031221 19,9550 | ss0 7,485.50 T sso| 74550 | 375
WK 028221 23000 ) 3548 T e8| omas| | e
WO | oo | e [ 2988 | 2 299420 T 20| 2eem| | 376
K 030221 s300 | 20 313030 T 20| 3303 37.
WK 032221 7300 T = wse1| 21|  asse1| | 3.5
WK 035221 | 240022022 | 055 | 21640 | 600 8,166.00 | e00| 816600 | 3858
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WX 032221 640 | = 59884 w“]  sossa| [3665
WL | oo | ose | 203970 | 280 3,810.80 20| 381080 | [ 3683
MK 034-221 35510 | 95 1,292.95 95| 1,292.95 | [ 3641
MK 035-22-1 63060 | 160 2,177.60 160 2177.60 | [ 3453
MX034-221 | 26002202 | 057 | 256540 | 700 3,527.00 70| 952700 | [ 3704
MK 036-221 | 270022022 | 056 | 110870 | 300 4,083.00 30| 4083.00| [ 368
MCOERT | oo | o | 118680 | 30 4,083.00 30| 4083.00 | [ 34
X 037-221 41640 | 110 1,497.10 10| 149710 [ 355
Wt | o e | 3060 | 30 4,763.50 350| 476350 | [ 363
MK 040-221 20570 | 565 7,689.65 565 | 7,689.65 | [ 3655
MK 039-221 82050 | 210 2,858.10 210 285810 | [ 3483
WK 00221 | 203202 | o061 | z4m0 | s 2,7%0.05 25| 27905 | [ 3734
X 041221 11,6170 | %05 4,151.05 25| 415.05) | .73
Wt | o e |teA%0 | an 6,39%.70 70| 63670 [ 3878
MK 046-221 79840 | 200 2,722.00 20| 272200 | [ 3409
WSt | T e |40 | so 680.50 50| 68050 | [ 3686
MK 046-221 Bss20 | 700 3,527.00 70| 9s27.00| 3971
WOt | T e L0 [ 40830 30| s [ 7
WX 042221 02630 | s 7,825.75 575 |_78%.75 | [ 382
W | . | 119860 | %0 4,083.00 30| 4083.00 | [ 3406
K 044221 105280 | 280 3,810.80 20| 381080 [ 3620
MX0M-221 | 8/03/02 | 067 | 208%0 | 550 7,485.50 550 | 748550 | [ 352
WO | T e |80 | w0 680.50 0|  esoso| [ w2
MK 045-221 A0 _|_670 5,118.70 670 sus70| [ 3.8
MK 045221 | 10003202 | 069 | 2900 | 75 102075 75| 102075 | [ 320
MK 049-221 | 1403202 | 073 | 22,2810 | 590 8,029.90 590 | 8,029.90 | [ 3608
W21 | o | o | M0 | 310 4,219.10 310 421900 | [ 3601
X 048-22:1 125600 | 365 4,967.65 35| 4,967.65 | | 395
MK 048-221 146860 | 400 5,444.00 w0 | saa0 | [ 3.0
WKos0-221 | 1603202 | 075 | 26m0 | 7 1,020.75 75| 102075 [ 38%2
MK 052-221 49110 | 120 1,633.20 120 16320 [ 338
Wosot | o | o 2898 | 100 1,361.00 100 1,361.00| [ 35.0
MK 052-221 18,0980 | 470 6,396.70 70| 63970 [ 354
K 047-221 L6850 | @ 653.28 | o3| [ a7
WO | o | oy 2080 | 816,60 60| s660| [ 3730
MK 051-221 197030 | 550 7,485.50 550 | 748550 | [ 37.99
X 052-221 78540 | 200 2,722.00 20| 272200 [ 3466
MK 050-221 | 1903202 | 078 | 206450 | 59 8,029.90 590 | 802990 | [ 3890
WCOSOZ2T | o | oso |60 | 100 1,361.00 100 1,361.00 | [ 37.08
MK 051-221 7560|200 2,722.00 20| 2,722.00| [ 3588
MK 051221 | 2203202 | 081 | 38130 | 110 1,457.10 10| 149700 [ 3926
MK 052221 | 23/03/2022 | 082 | 182050 | ss0 7,485.50 550 | 74ss.50 | [NEAN|
K 052-22-1 124530 | 385 5,239.85 35| 529985 | [ 414
/03202 | o83
MK 053-221 89840 | 280 3,81080 20| 3s0m | [
woossz2t [ oo oo |0 | 4sse | 150 2,041.50 150| 204150 [ [ 4213
MK 054-221 08t | 9860 | 30 4,083.00 30| 408300 | [ 4rar
WK 054-221 70410 | 230 3,13030 /| 31300 | [ O
26/03/2022 | 085
MK 055-22-1 152630 | 460 6,260.60 0| 626060 | [ 4102
WOSSR | oo r | oy | BS09 | 265 3,606.65 25| 3,606.65 | | 4243
MK 056-22-1 105200 | 320 4,355.20 20| 435520 | 4re0
MX057-221 | 29/03/202 | 088 | 205500 | 45 8,778.45 5| s7as| | aan
MX 058-221 | 30/03/202 | 089 | 22,7500 | 720 9,799.20 70| 90| | a0
Mx059-22-1 | 3103202 | 0% | 185000 | 605 8,24.05 605 | 823405 | | aas1
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MK 060-221 | 1/04/2022 | 091 | 253000 | 770 10,479.70 0| 1047970 [ a2
ot || oo | 23%0 | ek 8,71040 640 | 871040 | | 282
MK 062-22-1 5,300.0 n 2,340.92 m| 23092 [ ww
MK 062-22-1 153200 | 475 647 ws| 6 20
4042022 | 094 - cctnde i
MK 063-22-1 7,500.0 3,266.40 240| 3,26640 | | 43.55
mond [ oo | s [13820 [ a0 5,852.30 oo sssa|| @
MK 064-22-1 5,200.0 160 2177.60 160| 2,177.60 | | 4L88
MX064-22-1 | 6/04/2022 | 096 | 20,5000 | 660 8,982.60 60| 898260 | | 4382
MK 065-22-1 | 7/04/2022 | 097 | 253200 | 745 10,139.45 745 | 1013945 | [ 40.0s
MK 056-22-1 | 8/04/2022 | 098 | 28,5000 | 874 11,895.14 74| 11,895.44 | | 4L74
MX067-22-1 | 9/04/2022 | 099 | 253400 | 790 10,751.90 790 | 1075190 | | 4243
MK 068-22-1 | 11042022 | 101 | 235300 | 750 10,207.50 70| 1020750 | [ 4338
MK 068-22-1 5,200.0 165 2,245.65 165| 2,245.65| | 43.19
12/04/2022 102
MK 069-22-1 204500 | 600 8,166.00 00| 816600 | 39.93
MK 070-22-1 | 13/042022 | 103 | 204200 | 625 8,506.25 625| 8,506.25| | 4166
MK 071221 | 14042022 | 104 | 19,5800 | 5%0 8,029.90 590 | 802950 | | avo1
- -| SIRER | @IREF
TOTALES [N 313« | amanse| woase | usmes| 20| seones| [ 3872

Figura 12: Produccién total del MANGO y su Incremento del Rendimiento del 5%

Fuente: Elaboracion propia

La produccion del mango en la empresa INVERSIONES FRIGORIFICAS PRC

SAC, empezo el 13 de enero dando como resultado su rendimiento en 37.64%

asi se mantenia su rendimiento hasta llegaba su rendimiento al 35%.

A partir del 23 de marzo que se realiz6 la optimizacion de procesos para el area

de materia prima se pudo visualizar que su rendimiento era del 41.12%. Con

esto se comprueba el incremento del rendimiento del 5% de la productividad
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ANEXO 04

4.1. Cronograma

Tabla 41. Cronograma de Actividades

ACTIVIDADES

SEMANAS

Titulo de
investigacion

10

11

12

13

14

15

19

20

21

22

23

24

Planteamiento
del problema

Justificacion,
hipétesis y

objetivo de la
investigacion

Antecedentes y
marco teodrico

Variables,
Poblacién y
técnica de
instrumentos

Presentacion del
avance del
proyecto de
investigacion

Aspectos
Administrativos

Elaboracion de
resultados
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Andlisis y
discusion

Presentacion de
informe final para
revision

Presentacion del
final informe con
observaciones
levantadas

Sustentacion del
informe de tesis.

Fuente: Elaboracion propia
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4.2. Cuestionario

Figura 13: Cuestionario respondido por el jefe de calidad de la empresa Inversiones
Frigorificas PRC SAC.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 05

5.1 Validacién de Instrumentos

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTEMIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE L& VARIABLE

INDEPENDIENTE OPTIMIZACION DE PROCESOS

N® DIMENSIONES Pertinencia’ | Relevanda® | Claridad® | Sugerencias
DIMENSION 1: Andlisis del proceso de
trabajo 3l MO | WO | S | NO
Diagrama de Operaciones del Proceso
1 (DOP) ® % ®
DIMENSION 2: Balance de Linea
Balance de Linea
2 _ Minuto Total del Operario 100 ‘ « «
"~ Total del Minuto por Linea "
Observaciones: ceieeeeens 3] HAY SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad:
Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ] Mo aplicable [ ]
Apellidos y Nombres del juez validador:
DMl 32845247 W* Coleglatura: 35326

Especialidad del validador: Ingeneire Industrial, colegiado y habilitado

31 de Mayo del 2022

. .l/-r._. R 1
o W?L\
) ;

ek

TN, G PEDRO LS VILLON MACEDD
oL W A TEA TR BT LT ' i 1A
B LR RIS

Pertinencia: El fiem corresponde al conceplo tedncs formutada.
*Relevancia: El itern &s apropiado para represeniar al components
O dimensadn especifica del constructo

*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado ded em,

&5 CONCEsD, exschn y direco.

MNoda: Sulicsencia, se dice sulicencia cuando los ilems planteados son

Suficientes para medin la dimenssn,

Firma del Experto Informante
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTEMNIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE
DEPEMDIEMTE PRODUCTIVIDALD

N° DIMENSIONES Pertinencia’ | Relevanda® | Claridad® | Sugerencias
DIMENSION 1: Eficiencia
| WO 51 WO | S| NOD
Eficiencia
1 _ Horas Hombre Trabajadas . 100 " % "
Horas Hombre Programadas
DIMENSION 2: Eficacia
Eficacia = Cantdad Producida 100
2 ficacia = Cantidad Programada ' K ® "

Observaciones:

Opinidn de aplicabilidad:

Aplicable [ x ]

Apellidos v Mombres del juez validadaor:

DIz 32845247

verneneenes 3 HAY SUFICIEMCIA

Aplicable después de corregir [ ]

Mo aplicable [ ]

MN® Colegiatura: 36326

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial, colegiado y habilitado

Pertinencia: El itam cormesponde al concepto tedeico formulado.

*Relevancia: El item es apropiado para representar al components

O dmensidn especifica del constructo

*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item,

es coNnciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, se dice suficencia cuando los items planteados son

Suficientes para medir la dimensidn.

31 de Mayo del 2022

-

LYY
Y~
NG, CP PEDRO LUS VILLON BACEDD

P M EAD W SAROAD § MRS b UL
R0 0P s

........... farssattattasnianiantnartnntats sansansanian

Firma del Experto Informante
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CUESTIONARIO DE DETERMINACION DEL NIVEL DE CUMPLIMIENTO
EN LA ETAPAS DE RECEPCION DE M.P

EMPRESA:
DIRECCION:

PROCESO DE:

AREAS INVOLUCRADAS
FECHA DE CUESTIONARIO

Por favor por cada ITEM, inserta o escribe el numero del 1 al 4 en la celda comrespondiente, la calificacidn es de acuerdo a lo observado e identificado

por el alumno(a)

ITEM

ASPECTOS A VERIFICAR EN EL AREA DE MATERIA PRIMA

CALIFICACION

1

3

4

No

aplica

OBSERVACIONES

FLUJO DE OPERACIONES

1.1

Elarea de M.P, cuenta con un flujo de operaciones estandarizado

1.2

el flujo de operaciones se encuentra balanceado

1.3

se ha realizado un metodo para determinar el balance del flujo de proceso

1.4

se conoce los tiempos que se necesitan por cada operacion realizada

1.5

se conoce con que porcentaje de balanceo de flujo se esta trabajando

1.6

Las etapas se encuentran identificadas

1.7

Se procesa grande volumenes de fruta

1.8

Se cuenta con un area de parqueo y maniobra para las unidades de
transporte de frutas.

PUNTAJE DEL ITEN FLUJO DE OPERACIONES

EQUIPAMIENTO

21

Elarea de M.P, cuenta con los equipos 0 maquinaria para la ejecucion de las
operaciones

2.2

Los equipos o maquinarias se encuentran en buen estado y estan disefiados
con materail ideal para las operaciones realizadas

2.3

Se cuenta con los suminitros de agua, energia electrica, refrigerante,
servicios, etc.

2.4

Se tiene implementado en caso de cortes de energia electrica, grupo
electrogeno.

2.5

Se cuenta con camaras de almacenamiento refrigeradas para control de la
fruta

2.6

Se cuenta con montacargas, para el traslado de la fruta

2.7

El material del envase donde se recepciona la fruta es de material plastico

2.8

Las camaras de maduracion de la fruta son modernas

2.9

se tiene control de la induccion de la maduracion de la fruta

Se cuenta con un programa de calibracion de equipos, asi como de los
certificados respectivos.

PUNTAJE DEL ITEN EQUIPAMIENTO

PERSONAL

31

El personal esta capaditado para desempefiar cargos o funciones para optimizar las
operaciones durante el procesamiento

3.2

se cuenta con la cantidad de personal adecuado para la realizacion de las operaciones

33

El personal es responsable con las tareas encomendadas y puntual con la jornada de
trabajo.

PUNTAJE DEL ITEN PERSONAL

DOCUMENTACION

4.1

La empresa posee certificaciones de cum plimiento de normas nacionales como
internaciones
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El area de materia prima, cuenta con un procedimiento de maduracion de la fruta bien

4.2 )
establecido.

4.3 |se esta cumpliendo con los rendimientos planteados de Producto Terminado

44 se tiene informacion respecto a los porcentajes de rendimiento de P.T obtenidos de
campafias pasadas

4.5 |Las materias primas son evaluadas antes de su recepcion

PUNTAJE DEL ITEN DOCUMENTACION

ESCALA DE CALIFICACION:

1 =No cumple, 2 = Cumple en grado minimo, 3 = Cumple parcialmente, 4 = Cumple eficazmente.

RESULTADO DE LA AUDITORIA:

% CUMPLIMIENTO | CALIFICACION
81-100 Muy bueno
61-80 Bueno
51- 60 Regular

<50 Malo

Representante de la Empresa

Firma y Sello
Nombre:
Cargo:

Puntaje obtenido:

Puntaje méaximo:
Nivel de cumplimiento (%)

CALIFICACION:

Alumna
Firma
Nombre:

116
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ANALISIS DOCUMENTAL

La empresa INVERSIONES FRIGORIFICAS PRC S.AC, me facilito los

documentos con los porcentajes de rendimiento dptimo desde el afio 2016, para

asi poder hacer un incremento del 5% del rendimiento final, ya que a partir del

afio 2018 este rendimiento esta por debajo del 40%. ¥ lo esencial es que esté

por encima del 40% de rendimiento dptimo.

ARG PESO OPTIMO RENDIMIENTO
KG OPTIMO
2016 402 069.6 42 .58%
2017 320 808.0 43.12%
2018 2 278749.0 36.36%
2019 450 075.0 37.87%
2020 1519 946.0 36.65%
2021 725 363.7 36.30%
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Pedro Luis Villon Macedo identificado con DNI N* 32845247, de profesion

Ingeneiro Industrial ejerciende actualmente como consultor y audilor en

sistemas de calidad, seguridad y medio ambiente.

Por medio de la presente quiero hacer constar que he revisado con fines de

validacion de instrumento los siguientes documentos:

01 Cuestionario

02 Analisis Documental

A los efectos de su aplicacién en la empresa INVERSIONES FRIGORIFICAS

FRC S.A.C.

Luego de hacer las observaciones perlinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones:

Las escalas so: Deficiente “17, Aceptable “2", Bueno “3" y excelente “4"

DEFICIENTE| ACEPTAEBLE | BUEND EXCELENTE

Coherencia de
tems

X

Amplitud de
contenido

Redaccidon de los
tems

Claridad y
precision

Perinencia

Observaciones:

En Chimbote, a los 31 dias, del mes de Mayo del afio 2022.

J "*-
m'_"'-"j

MO CIF PEDEDL IJ-E-'I'l.I.U'H I-IIE-E[IJ
ik, FOl
II.' Mer

Firma y Sello
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE
INDEPENDIENTE OPTIMIZACION DE PROCESOS

N" DIMENSIONES Pertinencia' | Relevancia’ Claridad” | Sugerencias
DIMENSION 1: Estudio del Trabajo <l NO st NO | i | NO
Diagrama de Operacicnes del Proceso
1 X X X
I _(DOP)
DIMENSION 2: Balance de Linea
Balance de Linea
Minuto Total del Operario
8 " Total del Minuto por Linea %0 . % 3
Observaciones: SI HAY SUFICIENCIA.
Opinién de aplicabilidad:
Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y Nombres del juez validador:
DNI: 32806264 N* Colegiatura: 25963

Especialidad del Validador: Ingeniero Industrial, colegiado y habilitado

31 de Mayo del 2022

e O\

Tog. ¥vardo Oscar 12 Pefa Rajs
CIP N* 75963
ESPECIALSTA EN SEGURIDAD D w

Firma del Experto Informante

'Pertinencia: El lem corresponde af conceplo tedeico formulado
*Relevancia: EI ltem es apropado para representar al componente

O dimensi6n especifea del constructo

*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del ltem,

@8 conciso, exacto y directo.

Nota: Suficlencla, se dice suficiencle cuando los items planteados son
Suficientes para medir la dimeansion.



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE

DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD
N* DIMENSIONES | Pertinencia’ | Relevancia’ Claridad®  Sugerencias
DIMENSION 1: Efdendla st | No | s [ No s | wNO
- —e
Eficiencia
1 . Horas liombre Trabajadas sana | % X X
Horas Hombre Programadas
DIMENSION 2: Eficacia [
%
Cantdad Producida ‘
2 | Eficacia = Cantidad Programeds” 100 [ X X X 1
Observaciones............. SI HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad:
Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ | No aplicable [ ]
Apellidos y Nombres del juez validador:
DNI: 32806264 N* Colegiatura: 25963

Especialidad del Validador: Ingeniero Industrial, colegiado y habilitado

31 de Mayo del 2022

'Pertinencia: El item coresponde al concepto tedrico formulado.
*Relevancia: El tem a5 apropiado para representar al components

O dimension especifica del constructo

*Claridad: Se entiende sin dificultad aiguna & enunciado del ftem,

es conciso, exacto y drecto,

Nota. Suficiencia, se dice suficlencia cuando loz ltems planteados zon
Suficlentes para mads la dimensitn.

Firma del Experto Informante

EMM[P&F
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Eduardo Oscar La Pefia Rojas identificado con DNI N° 32806264, de profesién
Ingeniero Industrial, ejerciendo actualmente como Especialista en Seguridad de
Obras en CONSORCIO VILLA JESUS con RUC N° 20609205122.

Por medio de la presente quiero hacer constar que he revisado con fines de
validacion de instrumento los siguientes documentos:

01 Cuestionario
02 Analisis Documental

A los efectos de su aplicacion en la empresa INVERSIONES FRIGORIFICAS
PRC SA.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones:

Las escalas so: Deficiente “1°, Aceptable “2", Bueno “3" y excelente "4

DEFICIENTE| ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Coherencia de
ftems

Amplitud de
| contenido

Redaccion de los |
| items

Claridad y
| precision

Pertinencia X

.............................................................................................

T
LPECIALISEA EN SEGURIDAD OF OBRAS
Firma y Sello




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, QUISPE RIVERA TEOTISTA ADELINA, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - CHIMBOTE, asesor de Tesis titulada:
"Optimizacién de los Procesos del Area de Materia Prima para Incrementar la
Productividad en Inversiones Frigorificas PRC SAC, Chimbote 2022", cuyo autor es
OBESO TAFUR SANDRA XIOMARA, constato que la investigacion tiene un indice de
similitud de 24.00%, verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual
ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

CHIMBOTE, 06 de Octubre del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma

QUISPE RIVERA TEOTISTA ADELINA Firmado electrénicamente
DNI: 02773303 por: TAQUISPE el 06-10-
ORCID: 0000-0002-3371-1488 2022 14:54:47

Cdbdigo documento Trilce: TRI - 0432857
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