UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

“Mejora del proceso de empaqgue de banano organico mediante el estudio del trabajo en
una Agroexportadora, Sullana — 2019~

TESIS PARA OBTENER EL TITULO PROFESIONAL DE:

Ingeniero Industrial
AUTOR:
Br. Navarro Ponce, Ricardo Angel (ORCID: 0000-0003-4699-3434)
ASESOR:
MSc. Seminario Atarama, Mario Roberto (ORCID: 0000-0002-9210-3650)
LINEA DE INVESTIGACION:
Gestion empresarial y productiva

PIURA - PERU
2019



Dedicatoria

A Dios por mantenerme firme y enfocado en mis
metas, a mi madre por su esfuerzo realizado en
apoyarme a realizarme como persona Yy

profesional.

A todas las personas que han formado parte de
mis horas de trabajo y estudio y que me alentaron

para poder alcanzar una meta mas en mi vida.



Agradecimiento

A mi familia y amigos por su amor incondicional,
aliento y él apoyo brindado durante mi desarrollo

como profesional.

A mi docente asesor Mg. Mario Seminario por el
tiempo y paciencia, guia fundamental para poder

culminar con satisfaccion mi investigacion.

A los docentes de esta universidad por sus

ensefianzas durante los afios de estudio



Pagina del jurado



Declaratoria de autenticidad



CarALUA .. .o i
D=0 [ToF: 1o 4 - SRR PURPRRPRS i
AGIaOdECTITHENTO ...ttt b et e sttt be b et eneeneas ii
e To L W [=] BT T Uo (o USSR iv
Declaratoria de autentiCidad ............ceeiieiiiiiiie e %
EIAECE ettt ettt ettt ereens vi
TNAICE A8 TADIAS ...t vii
TNAICE A8 FIGUIAS .....voeeeee ettt ettt ettt vii
RESUITIEI. ... ¢1iiiiiii ittt r e e st et e s ab e e e sab e e e sbbeeeebbe e s eaeeeeaateesbeeesnseeeanns viii
AADSETACE. ... ceeieiiii et e e e e e e et e e e e et r e e e e e b— e e e e ebra e e e e abrreeeaabreeeeaarraaeeaans iX
I. INTRODUCCION ..ooiiiiieicice ettt 1
I, METODO ...ttt 10
2.1 Disefio de 1a INVESIGACION.........cueriiiiie et 10
2.2.  Variables, operacionalizaCion ............cccccoeceiieieiiie i 11
2.3 PODIACION Y MUESLIA ......ocviieieciece ettt 11
2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos, validez y confiabilidad ........... 11
2.5 Métodos de andlisis de datOS..........c.cccveiuiiieiieie e 11
2.6 ASPECIOS ELICOS ... 12
I, RESULTADOS ... .ottt ettt e be e be e eae e sbe et e sneesraennas 14
IV. DISCUSION ..ottt 16
V. CONCLUSIONES. ...ttt sttt et reenas 17
VI. RECOMENDACIONES .......o oottt ettt be s sbe e eaeas 19
REFERENCIAS ..ottt ettt e e s e taeste e s e e neesneeneennee e 20
ANEXOS ... et e e e te et et e e reete e e e nreerenreas 23
ANeX0 01. Matriz de CONSISTENCIA......cc..eiivieiriiiieeciie ettt eaeas 23
Anexo 02. Instrumentos de recoleccion de datos............cccoeveveeieiieniece e 24
Anexo 03. Validacidon de los instrumentos de recoleccion de datos.............cccceeveneee. 29
ANeX0 04. CAICUIOS EStATISLICOS .......ccveeiieiiieiiieeie ettt 47
Anexo 05: Acta de aprobacion de originalidad de la tesiS.........ccovevvevecieceece e, 83
Anexo 06: Autorizacion de publicacion de tesis en repositorio institucional UCV ........ 85
Anexo 07: Autorizacion de la version final del trabajo de investigacion........................ 86

Vi



indice de Tablas

Tabla 1. Matriz de operacionalizacion de variables...................cocoooiiiiiiiiian. 13

Tabla 2. Tiempo promedio antes y después de la aplicacion del estudio del trabajo.......14

Tabla 3. Produccion diaria antes y después del estudio................c.oooeviiiiiiniinnn. o 15
Tabla 4. Prueba de muestras relacionadas para la productividad..................cc..oouin o 51
Tabla 5. Pruebas de normalidad para la eficiencia..................coooiiiiiiiiiii i, 53
Tabla 6. Pruebas de normalidad paralaeficacia ..............cc.oooiiiiiiiiiiiiiii i 53
Tabla 7. Prueba de muestras relacionadas para la eficiencia........................ooiviiin, 54
Tabla 8. Resultados de la prueba T de Student para la eficiencia.....................cc.........55
Tabla 9. Resultados de la prueba T de Student para la eficacia............................ o 55

Indice de figuras

Figura 1. Eficiencia antes y después de la aplicacion del estudio de métodos............ 15
Figura 2. Eficacia antes y después de la aplicacion del estudio de métodos.............. 16
Figura 3. DOP del proceso de empaque de banano organico.............................. 58

Vii



RESUMEN

En la presente investigacion se muestra la mejora del proceso de empaque de banano
organico mediante el estudio del trabajo en una agroexportadora en el valle del rio Chira,
Sullana.  El objetivo principal de esta investigacion consistidé en determinar la
productividad del proceso actual y en cuanto aumenta la productividad en el proceso de
empaque mediante el estudio del trabajo en la empresa en mencién. Se emplearon las
técnicas del estudio del trabajo (estudio de métodos y mediciéon del trabajo). Esta
investigacion es de disefio cuasi experimental, nivel descriptivo y de tipo explicativo, en la
cual la poblacion esta identificada por todas las actividades realizadas en el proceso de
empaque y el muestreo es a conveniencia del investigador durante la jornada laboral. La
recoleccion de datos para la presente investigacion se realiz6 a través de la técnica del
interrogatorio y técnica de la observacion teniendo como instrumentos, cuestionarios,
fichas de control de la produccion, asi también las herramientas de ingenieria industrial:

DAP (diagrama de analisis de proceso).

Palabras Claves: productividad, estudio del trabajo, eficiencia, eficacia.
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ABSTRACT

This research shows the improvement of the organic banana packaging process by studying
the work of an agro-exporter in the Chira river valley, Sullana. The main objective of this
research was to determine the productivity of the current process and how much
productivity increases in the packaging process by studying the work in the company in
question. The techniques of work study (study of methods and measurement of work) were
used. This research is of a quasi-experimental design, descriptive level and explanatory
type, in which the population is identified by all the activities carried out in the packaging
process and the sampling is at the convenience of the researcher during the working day.
The data collection for the present investigation was carried out through the interrogation
technique and observation technique having as instruments, questionnaires, production

control sheets, as well as industrial engineering tools: DAP (process analysis diagram).

Keywords: productivity, study of work, efficiency, effective



l. INTRODUCCION

En el capitulo se presentara la problematica encontrada en una empresa Agroexportadora
en la ciudad de Sullana, los trabajos previos que guiaron la solucion del problema, las
teorias que respaldan cientificamente el desarrollo del trabajo, la formulacion del problema
a investigar, la justificacion, las hipétesis planteadas, asi como los objetivos que orientan el

trabajo de investigacion.

La demanda mundial de frutos frescos especialmente de platanos (banano) esta en
aumento, sobre todo en paises desarrollados. Esto constituye una buena oportunidad para la
exportacién al Hemisferio Norte, principal demandante (Pugliese y Caceres, 1992).

La Agroexportadora en cuestion, es una empresa del rubro agroindustrial fruticola, ubicada
en el valle del rio Chira, en la region Piura, dedicada exclusivamente a exportacion de
banano orgénico. Es importante destacar que la respuesta positiva de los consumidores,
debido a una nueva forma de ofrecer productos alimenticios en los supermercados, se
limita a productos que cumplan con ciertos requisitos organolépticos y de calidad. Aqui
radica la importancia de tratar de la mejor manera posible, el banano, durante los procesos,

post cosecha.

En la linea del empacado del banano orgéanico de exportacion, se realizan las actividades
de: recepcion, desmane, clister, lavado por inmersion, curado de cluster, etiquetado,
empacado en cajas, pesado de las cajas, transporte de cajas al almacén temporal para
posteriormente ser transportado al puerto de Paita para su exportacion al extranjero.
Debido a la falta de estandarizacion del proceso y al desbalance de las actividades
realizadas en el area de produccion en el proceso para el empacado del banano organico, se
observa que en alguna de estas actividades no se realizan correctamente, observandose que
el personal se entorpece entre ellos, lo que trae consigo que el banano se acumule,
ocasionandose por ello cuellos de botella y tiempos improductivos.

De continuar el escenario descrito, la productividad disminuira, llegara a aumentar los
costos en la fabricacion ademas de ser dificultoso, de no realizar las entregas requeridas,

con los clientes.



La investigacion se realizard en una Agro exportadora de Sullana y proyecta ejecutar los
métodos de ingenieria industrial para el area del empacado de la compafiia para lograr el

objetivo de incrementar la productividad del proceso.

Entre los trabajos previos que contribuyeron a la solucién del problema se tiene a los de
procedencia internacional: Gonzéles (2004), Bernal (2007) y Ramirez (2010). Como
antecedentes nacionales la investigacion se apoyé en: Ramirez y Vera (2017), asi como
Paz (2016). Entre los antecedentes locales sobresalen los trabajos de Fanarraga (2017) y
Huemura, (2018).

Carranza (2017) propuso un método para el mejoramiento del proceso post cosecha de
banano organico para exportacion en una cooperativa campesina de Ignacio Escudero,
Sullana. Se realizd una investigacion de tipo aplicada y disefio cuasi experimental. La
poblacion estuvo compuesta por la poblacion de las cuatro mesas. Concluye que para
incrementar la productividad se tuvo que mejorar los métodos de trabajos y reducir los
tiempos, se elaboré un nuevo diagrama de actividades y un plan de capacitacion asi
también como un manual de funciones del proceso de estudio. La poblacién estuvo
conformada por las producciones durante cuatro meses y la muestra fue la igual. Usé la
técnica de observacion y como instrumentos hojas de verificacion para la toma de tiempos,
fichas de registro del DAP vy las fichas para el Control de Produccién utilizadas para
alimentar las fichas de estimacion de Eficiencia, Eficacia y Productividad. Logra aumentar

la productividad en un 3.49%.

Ramirez (2010) En su investigacion titulada “Estudia los tiempos y movimientos en la
linea de evaporizacion de la compiiia SeAH PRECISION MEXICO S.A DE C.V.” Se baso
en la ejecucion del estudio del trabajo ejecutado de acuerdo a la necesidad de la entidad,
aplicando metodologias para hallar el tiempo invertido de un colaborador calificado en
realizar una tarea definida. EI principal objetivo de la investigacién fue lograr incrementar
la productividad en la linea de evaporador, saber cuantos operarios son necesario, también
identificar el tiempo estandar para cada una de las operaciones. La metodologia que usé en
su trabajo de investigacion fue aplicada — descriptiva ya que este tipo de investigacion
permite conocer los escenarios a través de la descripcion exacta de los movimientos, y sus
procesos que realizados en la compafila. La investigacion sirvié para elevar la

productividad de 78% a un 85%, redujo tiempos no productivos, determiné tiempos



estandar en cada operacién, mejord los procesos con los que cuenta y registrar cada uno de

los procesos.

Alzate (2013) elaboro la investigacion en la empresa de calzado la Caprichisa realizando el
estudio de método y tiempos en el area de produccion, quien, con ayuda de un método
diferente en el area de produccion, pretende un tiempo estandar que logre mejorar la
productividad de tal manera que esta sea eficaz y econdmica en la produccion de calzado
en la clase para mujeres. Realizd un registro, analisis evolucion del método actual para
definir y obtener un nuevo método. Al comparar ambos métodos tanto el actual con un
método nuevo por medio de la simulacién con la media, llegando a las siguientes
conclusiones: el tiempo sufre una reduccion de en linea de cuarenta y seis minutos lo cual
permite un crecimiento en la eficiencia del area en un 87%. Ademas, hay una reduccién en
la carga laboral de las secciones, al balancear las lineas de produccion y mejorar la
metodologia, con las que se ejecutan las labores en diferente puesto de trabajo,
incrementando la productividad y reduciendo los costos de produccion y la jornada laboral

se reduce a ocho horas diarias.

Paz (2016) en su trabajo presentado en la Universidad Santo Toribio de Mogrovejo,
diagnosticd el panorama actual en la compafiia, logrando hallar que las dificultades
primordiales del proceso de produccion, disminuyen la eficiencia del proceso, con el
objetivo de hacer una minuciosa evaluacion y hacer la propuesta de un plan de mejora.
Para ello se usa la metodologia del estudio de trabajo, estudio de tiempos con movimientos
y esquemas de procesos, se encontrd que la etapa de formado era un cuello de botella con
un tiempo de 77 minutos, llevada a cabo de manera artesanal; una capacidad inactiva de
veintisiete panes/minuto y un 31,56% de acciones no productivas; también se realiz6 un
diagrama de recorrido encontrando falencias en el proceso de distribucion del érea,
ocasionando demoras en el proceso de produccion. Cuando se hallaron los problemas, se
hizo la propuesta de una nueva distribucion para la planta, también unos nuevos métodos
que permitiran reducir el cuello de botella y movimientos, luego se plantea un analisis para
comparar la relacién entre los indicadores de produccion en lo actual, la situacion y la
propuesta de mejora, indicando que la productividad de mano de obra sube 2 250
pan/op.dia; y la capacidad subié un 56,75%, consiguiendo un aumento en los indicadores

de produccion y la disminucién de los tiempos de los proceso.



Fanarraga (2017) desarrolld el trabajo en la empresa Beta- Chulucanas de Piura realizando
para la linea de empacado, mejorar de la productividad en el transcurso de clamshells de
uva de mesa a través de la implementacion del estudio de métodos™. Para optar el titulo de
Ingeniero Industrial de la Universidad César Vallejo - Piura, Propuso los objetivos
especificos de incrementar la productividad en la mano de obra, en la maquinaria y en
materia prima. Utiliz6 3 poblaciones horas hombres, horas maquinas utilizadas y namero
de clamshells producidos. Logré6 como respuesta que la productividad completa de la
compafiia Beta aumentara alrededor del 38%. aumenta significativamente la productividad
completa, en base a la mejorar a través de métodos empleados en el proceso de clamshells
de uva, se obtuvo al tener que reducir varios procedimientos innecesarios en el empaque, la
incorporacion de balanzas dinamicas y de fajas transportadoras aumentando la potencia
ademas de haber ejecutado una mejor supervision en las procesos para los cortes y los
llenados.

Tapia (2017) desarroll6 la investigacion relacionada con el estudio métodos, con el fin de
lograr el titulo profesional de Ingeniero Industrial en la Universidad César Vallejo. Uno de
los objetivos especificos consistié en demostrar de qué manera el estudio de métodos y de
tiempos, optimiza la eficacia en el area de produccion de la compariia MONLOP S. La
investigacion desarrollada fue de tipo aplicada con disefio cuasi experimental, La
poblacion y muestreo se escogieron de la produccion de colchones por dia, las cuales seran
examinadas por un periodo de un mes. En los resultados obtenidos se obtuvo mejorar la
eficacia después del estudio, incrementandose en 26%. Recomienda se siga utilizando el
estudio de los métodos y tiempos de un recurso en cualquier segmento de rubro, dado que
permite saber si es que su extraccion diaria es Optima o despreciable para poder ver los

caminos a seguir para solucionarlos.

Huemura, (2018) efectud el trabajo de “Evaluacion de una propuesta de mejora para la
reduccion de los tiempos de traslado en la cosecha de uva de mesa”, cuyo objetivo
principal, es la validacion del efecto de la implementar una propuesta de mejora en la
reduccion de tiempos de llevado en la cosecha de la uva de mesa. Con el estudio se
demuestra que el método propuesto disminuye el tiempo de trasladar la uva de mesa y el
costo unitario por jaba desde el cultivo hasta el area de trabajo respecto a los dos métodos
iniciales. Ademas, el método propuesto se basa en el llevado por bloques armando, cada

bloques consiste de 60 jabas con uva fuera del lote y trasladarlos en un tractor con



portabins hasta el centro de acopio. Se sugiere que la compafiia deba continuar con la
implementacion del método propuesto en proximas campafias, ya que le permitira
mantener las mejores caracteristicas de la fruta y a reducir el costo de la recoleccion,

incluyendo el traslado.

Las teorias relacionadas al tema se respaldan en el estudio del trabajo y sus dimensiones: la
medicion del trabajo y el estudio de métodos, asi también como la productividad y sus

dimensiones eficiencia y eficacia.

Para la Organizacion Internacional de Trabajo, en los diferentes sistemas de organizaciones
se habla de trabajo, por lo que hoy en dia, las compafiias, investigan la forma de lograr
optimizar sus insumos con el fin de obtener un servicio o un bien, por lo que, el trabajo se
define como la dindmica de la organizacion, debido a que esto demuestra el motivo
principal del aumento de la productividad. En los diferentes procesos donde participa la
mano del hombre, se busca mejorar la eficiencia, por ello, el estudio del trabajo tiene
técnicas para incrementar la productividad. Pudiéndose definir como “estudio del trabajo”
a todas las técnicas, utilizadas para el registro del trabajo humano en cada uno de sus areas
y que conlleva en forma sisteméatica la investigacién para todos aquellos factores que
tienen injerencia en la eficacia y economia del objeto estudiado, para mejorarlo (Caso,
2006 pag.14).

La denominacion estudio del trabajo tiene procedimientos para su uso, en especial el
estudio de metodos y la medicion del trabajo, las cuales estan ligados entre si. Es decir, El
estudio de métodos tiene que ver con la disminucion de trabajo en una actividad. Mientras
que la medicién del trabajo tiene que ver con el analisis de los tiempos innecesarios
vinculados a la misma, derivando en la disposicién de las normas de tiempo estableciendo
una mejora en una operacion, como se determina con el estudio de métodos (Kanawaty,
1996, pag. 19).

“El estudio de métodos es el registro y analisis critico sistematico de la forma como se
realizan las acciones de un proceso en la actualidad, con el objeto de lograr mejoras”

(Kanawaty 1996 pag.19).
El estudio de métodos considera las etapas siguientes:

= Seleccionar el objeto o problemaética a estudiar

= Registrar, como acto de “recolectar toda la data que son relevantes acerca de la labor o



proceso, utilizando las técnicas mas oportunas y disponiendo de la data en forma mas
factible para realizar el analisis” (Kanawaty, 1996, pag. 21).

= Examinar “los acontecimientos sefialados con espiritu critico, preguntandose, segun el
proposito de la actividad; si se justifica lo que se hace actualmente; en donde se lleva a
cabo; el orden en que se elabora, y los fortunas empleadas” (Kanawaty, 1996, pag. 21).

= Establecer “la forma méas econdémico y adecuado, considerando cada una de las
situaciones y haciendo uso de las diversas técnicas de gestion” (Kanawaty, 1996, pag.
21).

= Evaluar “los efectos obtenidos con la nueva metodologia en relacionar con el total de
trabajo necesario y establecer los nuevos tiempos” (Kanawaty, 1996, pag. 21).

= Definir la nueva metodologia y tiempos estimados a usarse, para posteriormente
presentarlo a los interesados. (Kanawaty, 1996, pag. 21).

= TImplantar “la nueva metodologia, capacitando y/o formando a las empledos
comprometidos, como préctica total admitida con el tiempo fijado” (Kanawaty, 1996,
pag. 21).

= Controlar “la adaptacion de la nueva metodologia y sus normas siguiendo de cerca los
resultados alcanzados para comparar con cada objetivo” (Kanawaty, 1996, pag. 21).

La medida del trabajo es para investigar, disminuir o desechar el tiempo no productivo, que

es aquel en el gue no se genera una productividad para la compafiia. Descubierto estos

tiempos muertos, se pueden implantar normas para reducirlos o eliminarlos (Caso, 2006,

pag. 16). El procedimiento técnico que permite estimar el tiempo de ejecucion de una

determinada actividad es llamado tiempo estandar, que no es otra cosa que el tiempo

necesario para que un trabajador calificado pueda ejecutar una determinada accion,

tomando los tiempos para recuperase de la fatiga y atender sus necesidades (Caso, 2006,

pag. 19).

En el estudio del trabajo se utiliza herramientas tales como el esquema de recorrido,

esquema Analitico del Proceso (DAP), esquema de Operaciones del Proceso (DOP), etc.

El esquema de operaciones del proceso (DOP) registra de manera grafica el proceso
general usando Unicamente las actividades de inspeccidn y operaciones combinadas, sin
incluir la manipulacion de materiales también comprende cualquier informacion necesaria

para el anlisis. (Garcia, 2005, pag. 45).



El DAP es una representacion grafica, detallada, para un mecanismo o colaborador en el
que se determinan las fases a seguir en una linea determinada de actividades, dentro de un
procedimiento, encontrando simbolos en relacion con su naturaleza, logrando analizar de

manera detallada el proceso. (Acufia, 2012, pag. 10).

La productividad seria el grado de eficiencia para el uso de los requerimientos en una
determinada produccién de bienes y servicios. La mayor productividad se logra mediante
la utilizacion de la misma cantidad de recursos, obteniendo el mismo producto, o
incrementar esa produccion en volumen o calidad con la misma cantidad utilizada de

recursos. (Kanawaty, 1996 pag.3)

La productividad es el nivel de rendimiento de los recursos disponibles para obtener los
objetivos ya determinados. La productividad determina el nivel de eficiencia del uso de los
requerimientos para lograr los resultados determinados (Garcia, 2011, pag. 9). Por ello la

productividad mide: Produccion —Insumos y Resultados empleados - Recursos logrados.

Se considera a la productividad como el camino inicial para desarrollar un diagnéstico
sobre el uso eficiente de los insumos productivos. Para esto es necesario plantear los
factores de injerencia en la productividad, ya que se podra incurrir en ellos y lograr
incrementarla. La productividad est& supeditada al desarrollo de los medios productivos, y
a los adelantos que presenta la tecnologia, también de la mejora y capacitacion del recurso
humano. (Fleitman, J., 2007, pag. 92)

En las empresas es necesario combinar diferentes variables, con la finalidad de diminuir al
minimo el uso de los requerimientos y obtener la cantidad maxima de productos de

calidad.

Se tiene en consideracion dos conceptos utilizados usualmente para evaluar el desempefio
de un sistema, ambos relacionados a la productividad, estamos hablando de la eficacia y la

eficiencia.

Mediante la eficiencia se observan los resultados deseados y puede ser calidad o cantidad
percibida. La eficacia por otro lado se consigue mediante la obtencion de un resultado
ambicionado con la minima utilizacion de recursos, en otras palabras, se produce calidad y
cantidad y se aumenta la productividad. Entonces surge hacer lo correcto determina la

eficiencia y hacer lo mismo para la eficacia, pero con el minimo uso de insumos”. (Garcia,



2006, pag. 19). Concluyendo que la eficacia es igual a las unidades producidas sobre las

unidades programadas.

La eficacia es la capacidad que existe en horas-hombre y las horas-maquina para lograr la
productividad y se obtiene de acuerdo a los horarios que laboraron en un tiempo
determinado. (Garcia, 2006, pag. 19). La eficiencia es igual a las horas hombres reales

sobre las horas hombre estimadas.

De acuerdos a los criterios que presentan estos indicadores, se deduce que no pueden ser
utilizados de manera individual, ya que cada uno brinda una medida parcial de los
resultados. Por ello son tomados como indicadores para medir integralmente la

productividad.

El problema a desarrollar en la investigacion se formula como: ¢En cuanto aumenta la
productividad para la implementacién durante el trascurso del empacado mediante del
estudio del trabajo en la Agro Exportadora, Sullana — 2019? Para poder responder a esta
interrogante es necesario responder a las preguntas especificas: ¢En cuanto disminuyen los
tiempos improductivos mediante la implementacion del estudio del trabajo en el transcurso
de empaque de la Agro Exportadora? y ¢En cuanto aumentan las unidades producidas
mediante la implementacion del estudio del trabajo en el transcurso de empaque para la
Agro Exportadora? Ademas, como complemento a la investigacion es necesario saber: ¢En
cuanto se modifica el costo del proceso implementando por medio del estudio del trabajo

en la Agro Exportadora?

Esta investigacion tiene como meta, haciendo uso de conceptos y teorias del estudio del
trabajo, hallar respuestas a la problematica interna, como la inexistente normalizacion de
métodos de trabajo, el tiempo estdndar no definido, ausencia de fiscalizacion a los
operarios, también la baja eficiencia y eficacia, que trasciende en los resultados de la
compafia. Gracias a ello, el investigador podra comparar diferentes conceptos del estudio
del trabajo en una realidad determinada de la compafia Agro Exportadora, Sullana - 2019.
Al contar con un nuevo método que permita la eliminacion de las situaciones presentadas
mejorara la productividad. Lo que permitird incrementar el rendimiento de los empleados,
permitiendo hacer de la Agro Exportadora, sea un compafiia que cumpla con los
compromisos requeridos para la entregas, en el mercado internacional. A través de la

propuesta del estudio de métodos en la Agro Exportadora, se eliminara el cuello de botella



en el area de empacado esto permitird que la productividad de la compafiia se optimizara
debido a que se originando un incremento de la produccion debido a que no habra
desperfectos en la produccion evitando los sobrecostos de la misma y la baja productividad

de mano de obra. Todo ello permitird un aumento en los ingresos de la compafia.

En la investigacion se comprueba la Hipdtesis general: La productividad en el trascurso del
empacado aumenta significativamente mediante la incorporacion del estudio del trabajo en
la Agro Exportadora, Sullana — 2019. Su verificacion implica probar las Hipotesis
especificas: La eficiencia en el transcurso del empacado aumenta significativamente
mediante la implementacién del estudio del trabajo en la Agro Exportadora y la eficacia en
el transcurso del empacado se incrementa significativamente mediante la incorporacion del

estudio del trabajo en la Agro Exportadora.

El objetivo general consistio en: Determinar en cuanto aumenta la productividad mediante
la implementacion del estudio del trabajo en el proceso de empacado en la empresa Agro
Exportadora, Sullana 2019. EI cumplimiento de este objetivo implica resolver los objetivos
especificos: Determinar en cuanto disminuyen los tiempos improductivos en el proceso de
empacado mediante la implementacion del estudio del trabajo en la Agro Exportadora,
Determinar en cuanto aumentan las unidades producidas mediante la implementacién del
estudio del trabajo en el transcurso del empaque en la compafia Agro Exportadora y
Determinar en cuanto se modifica el costo del proceso mediante la implementacion del

estudio del trabajo en la Agro Exportadora?



2.1

METODO

Disefio de la investigacion

El disefio cuasi experimental no determina al azar a los sujetos que seran objeto del
grupo de control y experimental, tampoco se emparejaran, ya que los grupos de
trabajo existen antes del estudio experimental (Carrasco, 2006, pag.70). La
investigacion se ajusta a este tipo de disefio porque la empresa Agro Exportadora,
Sullana, ya tiene concretados los grupos de trabajo anterior al estudio, por lo tanto,
son grupos inmovibles. El bosquejo requerido, se simboliza mediante el siguiente

esquema:
G: O X O
Donde:

G: Grupo experimental, lo conforma las diferentes realizaciones del transcurso del
empacado

O1: Primera medicion de los indicadores de la variable dependiente (eficiencia y
eficacia)

O,: Segunda medicién de la variable dependiente (productividad)

X: Manipulacion de los indicadores de la variable dependiente (estudio del trabajo)

La investigacion tipo aplicada se caracteriza por tener objetivos practicos, de rapida
respuesta y puntuales, en otras palabras, se investiga con la finalidad de actuar,
transformar, modificar o producir alteraciones en una realidad determinada
(Carrasco, 2006, p.43). La investigacion desarrollada corresponde a este tipo,
porque se orientd a la solucion de las dificultades concretas vinculado a una utilidad
practica del transcurso del empacado, por medio del uso de la teoria del estudio del

trabajo, en una empresa Agro Exportadora, en Sullana.

La investigaciéon de nivel explicativo “da respuesta a la pregunta ;por qué?, es
decir, mediante el uso de este estudio se puede tener conocimiento de la causa de un
hecho o fendbmeno de la realidad encontrando sus caracteristicas, cualidades,
propiedades, etc., en suma, define porqué la variable de estudio es como es.”

(Carrasco, 2006, p. 42). La investigacion a programar se adapta a este nivel debido
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2.2.

2.3

2.4

2.5

a que estudiaremos por qué la variable productividad presenta establecidas

particulares debido al dominio de la variable, estudio del trabajo.

La investigacion fue longitudinal, debido a que se recolectan datos en dos

momentos.

Variables, operacionalizacion

Las variables empleadas en el presente estudio corresponden como variable
independiente  “estudio del trabajo” y como variable dependiente la

“productividad”. La operacionalizacion de las variables se puntualiza en la Tabla 1.

Poblacién y muestra

En el trabajo se ha reconocido como unidad de analisis: el proceso productivo. La
poblacion la conforma el proceso de empacado una Agro Exportadora. — Sullana y
la muestra el proceso de empacado de la Agro Exportadora, Sullana, durante los
meses de setiembre 2018 a mayo 2019. EIl muestreo se realizo segun adecuacién

del investigador.

Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos, validez y confiabilidad

Para la toma de data de todos los indicadores se utilizaron las técnicas de la
entrevista, analisis documental, técnica de observacién y como instrumento las
fichas de formato de control de la produccion. (Anexo 2). La validacion de los
instrumentos fue realizada por tres expertos especialistas en el tema y la constancia
de validacion se evidencian (Anexo 3). Por tratarse de instrumentos no se realizd

prueba de confiabilidad ya que estos no miden conceptos.

Métodos de analisis de datos

Para el caso, se hizo uso de dos tipos de estadigrafos: descriptivos e inferenciales.
Mientras las herramientas estadisticas de analisis descriptivo de los datos se utilizd
para los indicadores, gréaficos de barras. Como analisis inferencial se realizé la
prueba T de Student para muestras relacionadas. Se tabularon los datos para luego

ser analizados e interpretados con ayuda del software estadistico SPSS.

11



2.6

Aspectos Eticos

El investigador respetd la autenticidad de los resultados y la confidencialidad de la
data proporcionados por gerencia de la compafiia. Asi mismo, el investigador se
comprometid a contribuir con las mejoras constantes de la compafiia,
favoreciéndose con el aprendizaje obtenido. Asimismo, garantiza que la data
obtenida fue tomada con honestidad y su proceso es veraz e imparcial, siendo los
resultados el fiel reflejo de los datos obtenidos en la practica. Ademas, a todo el
personal de la compafiia se le informé de los procedimientos realizados, como parte

de los criterios éticos de esta investigacion y se contd con la aprobacion.
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Tabla 1. Matriz de operacionalizacién de la variable

Variables | Definicion Conceptual Dimensiones Definicion operacional Indicadores rasec(;gé?]e
A través de la técnica del interrogatorio
Es el examen 'y registro para analizar las mejoras en los métodos
=} sistematico de los procedimientos Estudio de de trabajo y mediante la observacion NGmero de
3 para la realizacion toda actividad . directa durante el trabajo ejecutado por . Razon
o métodos : actividades
= que conforma el proceso con el los operarios en cada una de las
= objetivo de la optimizacion para actividades que se ejecutan durante el
'g utilizar todos los recursos y de proceso.
S establecer estandares de Tiempos de cada actividad
% rendimiento  respecto a las Medicion del del proceso(recepcion,
L actividades que se elaboran trabaio Diagrama DAP del proceso desmane, clister, lavado, | Razon
actualmente. (RESULTAE, 2018). J Estudio de tiempos sellado, seleccion, armado
de cajas, pesado)
Segun Carro y Gonzalez (2011). . . _ Tiempo perdido
“Es la comparacién de los Eficiencia TP=Tiempo utilizado -  Tiempo (TP) Raz6n
= productos logrados y los insumos programado
k=) que fueron usados o los factores
2 de produccion que intervinieron
_§ en el indice de productividad que
S expresa el buen aprovechar de )
a todos los elementos de la Eficacia UP=Y. Unidades diarias producid Unidades Razd
proauciaas . azon
produccion, los  criticos e Producidas (UP)
importantes, en un periodo
definido” (p. 27)

Fuente: Elaboracion propia

13



I1l. RESULTADOS
En la Tabla 2 se resumen los tiempos promedios antes y después de la ejecucion del

estudio del trabajo.

Tiempos promedio antes y después de la aplicacion del estudio del trabajo

Tiempo promedio antes Tiempo promedio después
Recepcion 0.32 | Recepcion y Desmane 1.37
Desmane 2.38 | Clusteo 1.16
Clusteo 1.26 | Lavado por inmersion 1.04
Lavado por inmersion | 1.05 | Seleccion 1.18
Seleccion 2.26 | Sellado de Cluster y etiquetado | 1.42
Sellado 1.25 | Empacado de cajas 1.57
Etiquetado 1.15 | Pesado de cajas 0.43
Empacado de cajas 3.08 | Total 8.18
Pesado de cajas 0.51
Transporte 0.36
Total 13.62

Fuente: Elaboracion propia.

En la Tabla 2 se observa que los tiempos promedios anteriores y posteriores de la
aplicacion del estudio del trabajo corresponden a 13.62 y 8.18 minutos lo que equivale

a una disminucion de los tiempos improductivos del 39.94%.

En la Tabla 3 se muestra la produccion diaria, en cajas, anteriores y posteriores de la

aplicacion del estudio del trabajo.
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Tabla 3. Produccion diaria anteriores y posteriores a la
aplicacion del estudio del trabajo

Producci6n diaria (nimero de
cajas)

Antes Después
31 51
31 41
31 50
30 45
31 48
31 46
31 49
30 44
30 43
31 40

308 457

Fuente: Elaboracidn propia

Las unidades producidas antes y después de la aplicacion del estudio del trabajo

equivalen a 308 cajas y 457 cajas respectivamente originando un aumento del 32.52%.

Exportar una caja equivale a $ 13.00 de los cuales $ 8.00 corresponden a costos netos,
por lo que el costo del proceso por dia se incrementa en $ 1192 diarios.
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DISCUSION

La investigacion efectuada, al efectuar el estudio de trabajo para aumentar la
productividad en la compafiia Agroexportadora, se lograron cumplir los objetivos
trazados mediante la disminucion de los tiempos y eliminando acciones que no
sumaban valor alguno, todo ello logré un aumento de la eficiencia, eficacia, y por

consiguiente de la productividad.

Con respecto al resultado de la productividad, se observd que el promedio de la
productividad antes era de un valor de 0,39 y el promedio de la productividad
posteriormente se obtuvo 0,79, siendo igual a un 104,00% de aumento en la
productividad. Esta mejora es respaldada por Ramirez (2010); quien en su tesis
“Estudio de tiempos y movimientos en el area de evaporizacion de la empresa
SeAH PRECISION MEXICO S.A DE C.V”, aplico las técnicas del estudio de

trabajo, logrando que la productividad en la linea de evaporador 48,5%.

La eficiencia en la empresa presentaba un promedio antes de 45.32 y un promedio
de la eficiencia posterior de 63.34, siendo esto un aumento del 39,75%, a
consecuencia de implementar el estudio de trabajo. Este resultado es apoyado por
Alzate (2013), quien en su proyecto de investigacion “Estudio de métodos y
tiempos en la area de produccion en la compafila de calzado Caprichosa”,
estandarizo los procesos mediante un estudio de tiempos y métodos de trabajo
logrando un resultado con aumento de la eficiencia de la planta en 87%.

Por ultimo, el aumento en la eficacia en la empresa fue de un 43%, pues el
promedio de la eficacia anterior era de 72% y el promedio de la eficacia
posteriormente se obtuvo 103%. Este logro obtenido es respaldado por Tapia
(2017); quien en su tesis “la mejora de la productividad en el area de produccion de
colchones aplicando el estudio de tiempos y métodos en la compafiia Monlop S.A.
Lima, 2017” en los resultados obtenidos se determina una mejora en la eficacia

después del estudio, incrementandose en 26%.
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V.

CONCLUSIONES

1. Se determind en cuanto disminuyen los tiempos improductivos alcanzando un valor

de 39.94%.

2. Se determind en cuadnto aumentan las unidades producidas en el proceso de

empacado logrando un aumento del 48.18%.

3. Se determind en cuanto se modifica el costo del proceso mediante la implementacion

del estudio del trabajo el cual se incrementa por dia en $ 1192 diarios.

4. La contrastacion de la hipétesis de la productividad indica que los datos provienen de

distribuciones normales hallandose un valor de Sig. > 0,05 tanto para el pre
(Sig=0.0,591), y post test (Sig=0.497), como lo muestra la prueba de normalidad con
un nivel de confianza del 95% y un nivel de significancia de 0.05; la media de la
productividad en el pre test es de 0,3875 y en el post test es de 0,7910. Para las
diferencias de medias se utilizd la estrategia de la prueba Sig<0.05 dando como
resultado Sig = 0.000 rechazando la hipdtesis nula y aceptar la hipdtesis del
investigador es decir aplicando el estudio de trabajo se aumenté significativamente la
productividad en el proceso de empacado de banano organico en la empresa

Agroexportadora.

. Los resultados adquiridos para la hipotesis de la eficiencia indica que los datos

provienen de distribuciones normales hallandose el valor de Sig>0.05 tanto para el
pre (Sig=0,620), y post test (Sig=0,7910), como lo muestra la prueba de normalidad
con un nivel de confianza de 95% y un nivel de significancia de 0.05; como resultado
la media de la eficiencia antes era de 0,54 y después es de 0,72. Para las diferencias
de medias se empled la estrategia de la prueba Sig<0.05 dando como resultado
Sig=0.000 este hecho rechazar la hipotesis nula y determinar que la aplicacion del
estudio del trabajo incrementd la eficiencia del proceso de empacado de banano

organico en la empresa Agroexportadora.

. Los resultados alcanzados para la hipétesis de la eficacia demuestran que los datos

provienen de distribuciones normales encontrandose el valor de Sig>0.05 tanto para
el pre (Sig=0.059), y post test (Sig=0.067), como lo muestra la prueba de normalidad
con un nivel de confianza de 95% y un nivel de significancia de 0.05; como
consecuencia el promedio de la eficacia anteriormente era de 0,591 y el promedio de
la eficacia posteriormente se obtuvo 0,497. Para las diferencias de medias se utiliz6

la estrategia de la prueba Sig<0.05 obteniendo como resultado Sig=0,000 se

17



rechazara la hipétesis nula y determinar como la ejecucién del estudio del trabajo
incremento la eficacia en el proceso de empacado de banano organico en la compafiia

Agroexportadora.
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VI. RECOMENDACIONES

A los supervisores del area de empaque de la empresa hacer cumplir, controlar y seguir
el nuevo metodo de trabajo ya que de esta manera se disminuyen los tiempos no
productivos, eliminando las actividades que no agregan valor alguno al proceso de tal

manera que aumente la capacidad de produccion

A los supervisores del area de empaque programar capacitaciones periddicas con los

operarios para involucrarlos en la mejora continua y el uso del nuevo método.

Realizar coordinaciones con el area de planificacion para que las programaciones se
ajusten a los nuevos tiempos y de esta manera poder cumplir de la mejor manera con los

clientes.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de consistencia

Mejora del proceso de empaque de banano organico mediante el estudio del trabajo en una
Agroexportadora Sullana 2018

Formulacién Objetivos Hipotesis Variables | Poblacié | Disefi | Técnicase | Método
del problema e n, 0 instrument de
indicadore | muestra 0S analisis
S de
datos
Pregunta General General = Producti | Poblaci6
general Determinar en | La vidad n
(En cuanto | cuanto se | productividad | = Estudio Total de
aumenta la | aumenta la | en el proceso de procesos
productividad productividad | de empaque se Métodos | de
en el proceso de | en el proceso | disminuye indice | empaque,
empaque de empaque | significativam de
mediante la | mediante  la | ente mediante activi | Muestra
implementacion | implementacié | la dades | Total de
del estudio del | n del estudio | implementacio Tiemp | procesos
trabajo en Agro | del trabajo en | n del estudio 0 de
Exportaciones? | Agro del trabajo en Estan | empaque
Sullana — 2018 | Exportaciones | Agro dar durante
Exportaciones ocho
Sullana — 2018 meses.
Preguntas Objetivos Hipotesis
Especificas Especificos especificas
¢EN cuanto | Determinar en | La eficiencia | Eficiencia Observacio | Gréfic
disminuyen los | cuanto en el proceso n o de
tiempos disminuyen de empaque barras
improductivos los  tiempos | aumenta G- O1 _
en el proceso de | improductivos | significativam X 02 « Shapi
empaque en el proceso | ente mediante o -
mediante la | de empaque | la Wilk
implementacion | mediante  la | implementacio = T de
del estudio del | implementaci6 | n del estudio Stude
trabajo en Agro | n del estudio | del trabajo en
Exportaciones y | del trabajo en | Agro nt
¢En cuanto | Agro Exportaciones. | Eficacia -
aumentan  las | Exportaciones, | La eficacia en Observaci6
unidades Determinar en | el proceso de n
producidas en | cuanto empaque  se
el proceso de | aumentan las | incrementa = Gréfic
empaque unidades significativam o de
mediante la | producidas en | ente mediante barras
implementacion | el proceso de | la
del estudio del | empaque implementacio . éhapi
trabajo en Agro | mediante  la | n del estudio o -
Exportaciones? | implementacié | del trabajo en Wilk
n del estudio | Agro " T de
del trabajo en | Exportaciones. Stude
Agro nt

Exportaciones
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Anexo 2. Instrumentos de recoleccion de datos

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

A. Formato de control de la produccién — Eficiencia

OBJETIVO: Medir el nivel de ejecucion del proceso y el rendimiento de los recursos
utilizados en el proceso.
L INFORMACION GENERAL:
Fecha:
Tipo de servicio:
Ciudad:

11. INFORMACION ESPECIFICA

Tiempo de : s -
Fecha | Produccion PTOdU%Ciéﬂ Tiempoiml Eficiencin
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UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

B. Formato de control de la produccién — Eficacia

OBJETIVO: Medir la capacidad de lograr el efecto deseado

I.

II.

INFORMACION GENERAL
Fecha:

Tipo de servicio:

Ciudad:

INFORMACION ESPECIFICA

Fecha

Tiempo de . e :
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(Tp).

00 [ (O [ [ (W9 [N | ==

O

—
o

It
—

3]

—
W

IS

[
(9]

()}

-

fu—
[~

it
O

55
o

3]
—

8
(9]

[N]
w

ro
S

25



Fecka gﬁ“g:gﬁj Seqmdos etinder| Totdseqmdos | Totdmimtos | Horsporda | Horssporde H“r:fzjidas Mﬁﬁ:gﬁ;gﬁfjﬁn pff;ii;fg]ai: PTEDEE:T_
pogmmades | Ecac
1 31 529.68 | 16560.71 276.01 4.60 8.00 340 0.58 0.69 0.40
2 31 529.68 | 16397.96 273.30 4.55 8.00 345 0.57 0.69 0.39
3 31 529.68 | 16643.31 271.39 4.62 8.00 338 0.58 0.70 0.40
4 30 529.68 | 15947.35 265.79 4.43 8.00 357 0.55 0.67 0.37
5 31 52968 | 16377.84 272.96 4.55 8.00 345 0.57 0.69 0.39
6 31 529.68 | 16438.34 273.97 4.57 8.00 343 0.57 0.69 0.39
7 31 529.68 | 16664.09 271.73 4.63 8.00 337 0.58 0.70 0.40
§ 30 529.68 | 16062.50 267.71 4.46 8.00 3.54 0.56 0.67 0.38
9 30 529.68 | 16023.93 267.07 4.45 8.00 355 0.56 0.67 0.37
10 31 529.68 | 16238.36 270.64 4.51 8.00 349 0.56 0.68 0.38

Eficiencia, Eficacia y Productividad antes de la aplicacion del estudio del trabajo
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Fecha

Produccion diaria

Segundos estandar

Total segundos

Total minutos

Horas por dia

Horas por dia

Horas perdidas

Eficiencia= Tiempo

Eficacia

Productividad

(ndmero de cajas) pordia | UtillTiempo de produccion
1 51 520.68 | 27013.68 450.23 7.50 8.00 0.50 0.94 1.13 0.47
2 41 529.68 | 21716.88 361.95 6.03 8.00 1.97 0.75 0.91 1.48
3 50 529.68 | 26484.00 441.40 7.36 8.00 0.64 0.92 1.11 0.59
4 45 529.68 | 23835.60 397.26 6.62 8.00 1.38 0.83 1.00 1.14
5 43 529.68 | 25424.64 423.74 7.06 8.00 0.94 0.88 1.07 0.83
6 46 520.68 | 24365.28 406.09 6.77 8.00 1.23 0.85 1.02 1.04
! 49 529.68 | 25954.32 432.57 7.21 8.00 0.79 0.90 1.09 0.71
8 44 529.68 | 23305.92 388.43 6.47 8.00 1.53 0.81 0.93 1.23
9 43 529.68 | 22776.24 379.60 6.33 8.00 1.67 0.79 0.96 1.32
10 40 529.68 | 21187.20 353.12 5.89 8.00 211 0.74 0.89 1.56

Eficiencia Eficacia y Productividad después de la aplicacion del estudio del trabajo
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C. Técnica del interrogatorio

A través de esta técnica se procede a responder las preguntas para cada una de
las actividades. El desarrollo de esta técnica se detalla en el anexo 5, apartado

1.4, enlastablasdelalala?.
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Anexo 3. Validacion de los instrumentos de recoleccion de datos

CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

J* %7‘-%.«4 e
Yo, ALy 07"‘*‘ S .. conDNI N°.CZ28s3Y%
Magister en... 276"’» $ S ARSI, SNSRI SR .. |

SUNEDU: ... LD , de profesion. .. j ‘Z"‘J’“J’ )c’ j ’\/ .........desempefiandome
Actualmente como ..—<-<= *-’ML VT eradee o : 6’“&”" DZ/‘) en

ﬂ’\y‘ T fmw¢<,¢af, / ‘w’zﬂd«n/és """"""""""""""

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion los instrumentos:
a) Ficha de produccioén -Eficiencia

b) Ficha de produccién —Eficacia.

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

Ficha de produccién -Efi- DEFI- ACEPTA- EX-
cisncid CIENTE BLE MUY BUENO | ceLENTE

1.Claridad
2.0bjetividad
3.Actualidad
4.0rganizacion

@
(=
m
z
(o)

5_Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

4R VA

9.Metodologia -
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Ficha de produccién —Efi-

DEFI- ACEPTA-

cacia CIENTE BLE BUENO | MUYBUENO | cpigure
1.Claridad

2.0Objetividad

3.Actualidad

4.0rganizacion

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7 .Consistencia

8.Coherencia

9.Metodologia

S 2VAVAVAVAVAPAV

En sefal de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 9 dias del mes de di-
ciembre del dos mil dieciocho.

Mgtr. . r"':j’ QQ/& > é‘%; @‘,/74. =

DNI L P28 eg3e e
Especialidad : &y Tnetog?ic  p
E-mail D otepe @ J o Frn
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ucCv

UNIVERSIDAD
CESaR VALLE IO

“Mejora del proceso de empaque de banano organico, mediante el estudio del trabajo en una agroexportadora,

Sullana-2019”

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: Formato de control de la produccién - Eficiencia

el e Bl - - -
6 |11 (16 |21 |26 |31 |36 |41 |46 |61 |66 |61 [86 |71 |76 |81 |86 |91 |96 CRsERIACIONES
ASPECTOS DE VALIDAQON 10 |16 |20 |26 |30 [35 |40 |45 |60 (55 |60 |66 |70 |75 |80 |85 |90 |ss | 100
1.Claridad Estd  formulado
con un lenguaje N
apropiado.
2.0bjetividad Estd  expresado
en conductas \ J
observables. f
3.Actualidad Adecuado al ;
enfoque tedrico % {
abordado en la '
investigacién. )
4.0Organizacién Existe ~ una
organizacion ., \
légica entre sus
items,
5.Suficiencia Comprende los \
aspectos
necesarios en
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cantidad y
calidad. S
6.Intencionalidad | Adecuado para
valorar las
dimensiones del N\
tema de la
investigacion.
7.Consistencia Basado en
aspectos
tedricos- N
cientificos de Ila
investigacién.
8.Coherencia Tiene relacion
entre las
variables e )
indicadores.
9.Metodologia La estrategia
responde a la
elaboracién de la \
investigacién.

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalie la pertinencia, eficacia del Instrumento que se estd

validando. Debers colocar la puntuacién que considere pertinente a los diferentes enunciados.

Piura®é de 275. de 2019.

K 5 - p =
Mgtr.: Z:':fo P 07("“ AO/M‘A
DNI: ... 22853345

Teléfono: ...........
E-mail: ... 2 0t QZ—’ ’c“:’/ st I
v d
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ucv

UNIVERSIDAD
CESar VALLF IO

“Mejora del proceso de empaque de banano organico, mediante el estudio del trabajo en una agroexportadora,
Sullana-2019~

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: Formato de control de la produccién - Eficacia

Indicadores Criterios De(f)l fize 3 e F;elg-u‘l‘aor :;' ?2: M:vl ?::no E;;:e_l:g(t)e
6 11 |16 |21 |26 |31 |36 41 |46 |51 |66 |81 |ee |71 |76 |81 |86 [91 | o8 OBSERVACIONES
ASERETOS R VLRGN 10 |16 |20 |26 (30 [35 [40 |45 |60 (66 |eo |es |70 [7s |80 |85 |0 |96 | 100
1.Claridad Estd formulado
con un lenguaje N
apropiado. 1
2.0Objetividad Estd  expresado
en conductas N
observables.
3.Actualidad Adecuado al
enfoque tedrico R
abordado en la
investigacion. L
4.0rganizacién Existe una ]
organizatién . .. R
légica entre sus
items.
S.Suficiencia Comprende los
aspectos
necesarios en
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cantidad Yy
calidad.

| 6.Intencionalidad

Adecuado para

responde a la
elaboracién de la
investigacion.

h"

valorar las

dimensiones del

tema de la \

investigacion. o ]
7.Consistencia Basado en

aspectos

tedricos-

cientificos de la \

investigacion.
8.Coherencia Tiene relaciéon

entre las

variables e \

indicadores. = — ]
9.Metodologia La estrategia

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalte la pertinencia, eficacia del Instrumento que se esta

validando. Deber3 colocar la puntuacién que considere pertinente a los diferentes enunciados.

Piura, ...

de

de 20185.
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ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo,. LCAND”LO A’Lo\‘b VA \LETSS MORE  con DNI N°. ‘1“!@‘;5361

Magister en.. M%A 20 ‘QLLQ"Q'“" LCe_emenkias e
SUNEDU: /ml'i“ de profesion..... ITANCEMNIEAS  — ADMINI ’W"”"-desempeﬁandome
Actualmente como ... DS Ce® TE  Up veA SR es, en

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacién los instrumentos:
a) Ficha de produccion -Eficiencia

b) Ficha de produccion —Eficacia.

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

Silec::iade e e i Aoy BUENO | MUYBUENO | .EX =
1.Claridad

2.0Objetividad

3.Actualidad

4.0Organizacion

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

NRATATATATARAY

8.Coherencia

9.Metodologia
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Ficha de produccién —Efi-
cacia

DEFI-
CIENTE

ACEPTA-
BLE

BUENO

2

BUENO

EX-
CELENTE

1.Claridad

2.Objetividad

3.Actualidad

4.0rganizacion

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

9.Metodologia

AN

En senal de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 9 dias del mes de di-

ciembre del dos mil dieciocho.

Magtr. - LEANDLe A
DNI 44 89638)
Especialidad : T AGCEN'E = -
E-mail ,U(A (o é:)'oS P esv

ACONSD UALLEDID S

AD pA (A STARA DT
@ 3mal |-.(.A7M

monk

36



o

ucv

UNIVERSIDAD
CESAk VAL E 0

N\

“Mejora del proceso de empaque de banano organico, mediante el estudio del trabajo en una agroexportadora,

Sullana-2019~

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: Formato de control de la produccion - Eficiencia

P — Criterios Deficiente Regular Bueno Muy Bueno Excelente
0-20 21-40 1 417-60 61-80 81-100 OBSERVACIONES
6 1 16 21 N 36 4“ 46 51 61 66 71 76 81
INSPECTUS DE VALIMACION 10 1: 20 |26 : 35 40 |45 |50 | 55 : 66 |70 |75 |80 |85 : :: ::o
1.Claridad Estd formulado
con un lenguaje 40
apropiado. -
2.0bjetividad Estd  expresado
en conductas 39
observables. . o
3.Actualidad Adecuado ~al
enfoque tedrico 30
abordado en la
investigacion.
4.0rganizacion Existe ~ una
organizacion .. {0
légica entre sus
items.
5.Suficiencia Comprende  los
aspectos I {0
necesarios en ' | L

37



cantidad y 7
calidad. RS |
I - — — L — ——t ] ——

6.Intencionalidad | Adecuado  para |

valorar las '

dimensiones del | 30

tema de la [ ‘

investigacion. | . ]
7.Consistencia Basado en [

aspectos |

tedricos- Be

cientificos de la

investigacion. | ]
8.Coherencia Tiene relaciéon

entre las R

variables e

indicadores. — ]
9.Metodologia La estrategia

responde a la #0

elaboracién de la

investigacion.

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalie la pertinencia, eficacia del Instrumento que se esta
validando. Debera colocar la puntuacién que considere pertinente a los diferentes enunciados.

Piura,0Yde .D)C de 2015

>

Cap N2 \9001S

Mgtr.: CEAND@ A .!.ALLeDO) o=
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ucv

UNIVERSIDAD
CFead VauLF

“Mejora del proceso de empaque de banano organico, mediante el estudio del trabajo en una agroexportadora,
Sullana-2019~

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: Formato de control de la produccién - Eficacia

Deficiente

Regular Bueno Muy Bueno Excelente
Indicadores Criterios
50-2: 16 | 21 :l-:? 36 41 :1-:) 6 | 81 :1-3:) 76 | 81 11-1::0 26 pRsErvACionEs
ASPECTOS DE VALIDACION 10 |15 |20 |25 |30 |35 (40 a5 |50 |85 |60 |es |70 |75 |80 |85 |0 |96 | 100

1.Claridad Estd formulado

con un lenguaje 80

apropiado.
2.0Objetividad Estda expresado

en conductas R0

observables. N
3.Actualidad Adecuado al

enfoque tedrico 80

abordado en la
- investigacion.
4.Organizacion Existe una

organizatién . .. \ %o

légica entre sus ‘

items. l ] a
5.Suficiencia Comprende  los 1 \

aspectos { &

necesarios en |
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cantidad y
calidad.

go

6.Intencionalidad

Adecuado para
valorar las
dimensiones del
tema de la

go

investigacion. | S | R
7.Consistencia Basado en ‘

aspectos g9

teodricos- '

cientificos de la )

investigacién. | ‘ -
8.Coherencia Tiene relacién !

entre las | )

variables e \

indicadores.
9.Meétodologia La estrategia ‘

responde a la %o

elaboracién de la
investigacion.

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalte la pertinencia, eficacia del Instrumento que se esta

validando. Debera colocar la puntuacién que considere pertinente a los diferentes enunciados.

Piura, 03 de RIS de 2015,

CiP N 19021

Mgtr.: LEANDRJOAUALLEjpb Mo
- 449396 38)
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ucCv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

YO,G}LQ"JDS—Q‘S‘;PeﬂgconDNI N°035-‘7/?</0
Magister en‘D’o(""’Ciﬂu/ug‘_‘/‘f’(j 77”4’(24N°

SUNEDU:c.ccisdsis , de profesion. 73‘:}‘5"’ Fedo ZrDustn 32 desempefiandome
Actualmente como DD((4+(/ : o SRS s

CNFVUEL SF DA D ES it VAl a T

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacién los instrumentos:
a) Ficha de produccién -Eficiencia

b) Ficha de producciéon —Eficacia.

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

Ficha de producciéon -Efi- DEFI- ACEPTA- EX-
cietcia CIENTE BLE BUENG | BUYBUENOG || e mive

1.Claridad
2.0bjetividad
3.Actualidad
4.Organizacién

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

Yol x5l X iy [ [

9.Metodologia

T L L

Ma. Gerarde Sosa Panta
M?NGENIERO INDUBTRIAL
ciP 67114
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Ficha de produccion —Efi-
cacia

DEFI- ACEPTA- EX-
CIENTE BLE BUENG MUY BUENO | ¢k ENTE

1.Claridad

2.Objetividad

3.Actualidad

4.0rganizacion

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

9.Metodologia

X ¥ [y [ 1% NNy

En senal de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 9 dias del mes de di-
ciembre del dos mil dieciocho.

Sasa Porto

6{/22ﬂ/a
Magtr. v 23S59/94 O s
R eciai : ;’2/_5’&»/ Zees TIPS g
E:e.n;;eaciilahdad : S crorddoddo ot &2 fm/ /. coH

- -

-.g.:.----[; Sosa pa:fa
RO INDUSTRI
‘NGEN‘EC\P 67114

42



wamey

ucv

HaivE RSIDAD
CESAR VALLE s

“Mejora del proceso de empaque de banano organico, mediante el estudio del trabajo en una agroexportadora,
Sullana-2019~

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: Formato de control de la produccién - Eficiencia

iidleadores Cilterios Deficiente Regular Bueno Muy Bueno Excelente
0-20 21-40 41 - 60 61-80 81 - 100 OBSERVACIONES
6 16 |21 |26 |31 |36 48| 51 61 | 66 76|81 |86 |91 |96
ASPRUIESDE VALNACION 10 ::s 20 | 25. :o 36__| 40 :; 50 | 65 :: 66 | 70 ;:s 80 |85 go 95 | 100
1.Claridad Estd formulado
con un lenguaje 40,
apropiado.
2.0bjetividad Esta  expresado
en conductas 50
observables.
3.Actualidad Adecuado al
enfoque tedrico g0
abordado en la
investigacion.
4.0rganizacion Existe ~ una
organizaqién g0
légica entre sus
items.
5.Suficiencia Comprende los
aspectos g0
necesarios en
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cantidad y
calidad.

6.Intencionalidad | Adecuado para

valorar las . :
dimensiones del SO T =
tema de la 1 .
investigacion.

7.Consistencia Basado en
aspectos

tedricos- 5/0
cientificos de la
investigacion.

8.Coherencia Tiene relacién
entre las ’
variables e ‘ XO
indicadores.

9.Metodologia La estrategia
responde a la &0

elaboracion de la
investigacion.

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalte la pertinencia, eficacia del Instrumento que se estd
validando. Debera colocar la puntuacién que considere pertinente a los diferentes enunciados.

Piura,02de .7R.. de 2018,

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

@ Mg. Gerardo Sosa Fanta  py;. .| 0B AT T o iimevsssssosmmsigmamssssisiss
RO IN
INGEN'EG’PJ"“ Teléfono: 7€76¢€7 23

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




ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLF 0

“Mejora del proceso de empaque de banano orgéanico, mediante el estudio del trabajo en una agroexportadora,

Sullana-2019~
FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: Formato de control de la produccién - Eficacia
o _— Criterios Deficiente Regular Bueno Muy Bueno Excelente
0-20 21-40 41 - 60 61 - 80 81 - 100 OBSERVACIONES
6 1 16 |21 |26 |31 |3s 48 | 51 61 | 68 6
ASPECIDS BENAUDACION g 10 :5 :o 26 |30 |35 |40 :; 50| B6 :: 86_| 70 ;; :o :; §§ g; 220
1.Claridad Estd formulado
con un lenguaje 0
apropiado.
2.0bjetividad Estd  expresado
en conductas S0
observables.
3.Actualidad Adecuado al
enfoque tedrico 50
abordado en la
investigacion.
4.0rganizacién Existe una
organizacién . . X0
légica entre sus
ftems. '
5.Suficiencia Comprende  los
aspectos go
necesarios en
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cantidad v
calidad.

6.Intencionalidad | Adecuado para
valorar las
dimensiones del
tema de la
investigacién.

20

7.Consistencia Basado en }
aspectos
tedricos- go
cientificos de la
investigacion,
8.Coherencia Tiene relacion
entre las g 0
variables e
indicadores.
9.Metodologia La estrategia :
responde a la - g0

elaboracion de la
investigacién.

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evaltie la pertinencia, eficacia del Instrumento que se esta
validando. Debera colocar la puntuacién que considere pertinente a los diferentes enunciados.

Piura@.2de /2. de 2019.

esmoweaconcssAnLeSLERGEE

. Gerardo Sosa Panta
Ml%GE.N!ERO INDUSTRIAL
CIP. 67114

Setancdo s fon&srail.cort

E-mail: e




Anexo 4. Célculos estadisticos

En este apartado se presentan los datos obtenidos de la productividad, la eficiencia y la
eficacia tanto antes, como luego de aplicado el estudio del trabajo, también se pueden

apreciar las pruebas de T de Student con la finalidad de comprobar la hipétesis.

La Tabla N° 2 contiene los valores de la productividad en dos momentos: ante y
después de la aplicacién del método de estudio del trabajo. La prueba de normalidad
para este indicador se presenta en la Tabla 3.

Tabla N° 2. Valores de
productividad antes y
después de la aplicacion del
estudio del trabajo

PRODUCTIVIDAD
PRODUCTIVIDAD DEL DESPUES DE LA
PROCESO ACTUAL APLICACION DEL
ESTUDIO DEL TRABAJO
0.40 0.47
0.39 0.48
0.40 0.59
0.37 1.14
0.39 0.83
0.39 1.04
0.40 0.71
0.38 1.23
0.37 1.32
0.38 1.56

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N° 3. Pruebas de normalidad para la productividad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
VAR00005 0,203 11 0,200* 0,946 11 0,591
VAR00006 0,163 11 0,200 0,938 11 0,497

*_Este es un limite inferior de la significacidon verdadera.

a. Correccidn de la significacion de Lilliefors

Se comprueba, en la Tabla 3, el criterio para determinar la normalidad dependiendo del
nivel de significancia (Sig.):

Sig < 0.05 datos paramétricos antes o después no provienen de una distribucion normal
Sig > 0.05 datos paramétricos antes o después provienen de una distribucién normal.
En ambos casos (Sig.) es superior a 0,05 por lo tanto los valores de productividad
siguen una distribucion normal.

Para la contrastacion de la hipotesis del investigador: “La productividad en el proceso
de empaque aumenta significativamente mediante la implementacion del estudio del

trabajo en Agro Exportaciones.”, es necesario utilizar la siguiente hipotesis estadistica:

Ho: La productividad en el proceso de empague NO aumenta significativamente
mediante la implementacion del estudio del trabajo en Agro Exportaciones.

H;: La productividad en el proceso de empaque aumenta significativamente mediante la
implementacion del estudio del trabajo en la Agro Exportadora.

En este caso, el criterio para decidir es:

Si la probabilidad obtenida es < 0.05, se rechaza H, (se acepta H;).

Si la probabilidad obtenida es > 0.05, no se rechaza H, (se acepta Ho).
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En la Tabla N° 4 se puede apreciar los resultados de la prueba T de Student para datos

relacionados, en el caso de productividad

Tabla N° 4. Prueba de muestras relacionadas para la productividad

Diferencias relacionadas

95% Intervalo de
confianza para la

Error tip. diferencia
Desviacion de la Sig.
Media tip. media Inferior Superior t gl | (bilateral)
Par | VARO0005
1 - -.40344 .10673 .03218 -47514 -.33174 12 53; 10 .000
VAR00006 '

*, Este es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de la significacion de Lilliefors
Fuente: Elaborado por el autor utilizando el software SPSS.

Podemos concluir de la Tabla N° 4, que la significancia es menor a 0.05, por lo que

existe un aumento significativo respecto a la eficiencia después de la ejecucion del

estudio del trabajo.

En la Figura N° 1 se muestran los valores de eficiencia antes y después de la aplicacion

del estudio de métodos. Se puede apreciar que el valor de la eficiencia después de la

aplicacion del estudio del trabajo aumenta en todos los procesos productivos.

Eficiencia

1.00
0.90
0.80
0.70
0.60
0.50
0.40
0.30
0.20
0.10
0.00

M Antes

W Después

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0.58
0.94

0.57
0.75

0.58
0.92

0.55
0.83

0.57
0.88

0.57
0.85

0.58
0.90

0.56
0.81

0.56
0.79

Figura 1. Eficiencia antes y después de la aplicacion del estudio de métodos
Fuente: Elaboracién propia.

0.56
0.74
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En la figura 2 se aprecian los valores tanto de la eficacia anterior, como de la eficacia
resultante después de aplicar el estudio de métodos. Se puede apreciar que la eficacia
después de la aplicacion del estudio del trabajo aumenta en todos los procesos

productivos.

1.20

1.00
0.8
0.6
0.4
0.2
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Titulo del eje
o o

o

o

0.00

M Antes 069 069 070 067 069 069 070 0.67 067 0.68
W Después 1.13 091 111 1.00 1.07 102 109 0.98 096 0.89

Figura 2. Eficacia antes y después de la aplicacion del estudio de métodos
Fuente: Elaboracién propia.
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Se determind la Normalidad de los datos, tanto de la eficiencia como de la eficacia, a

partir de la Prueba de Shapiro — Wilk, cuyos resultados mostrados en las Tablas 5y 6

demuestran que siguen una distribucion normal

Tabla 5. Pruebas de normalidad para la eficiencia

Pruebas de normalidad para la eficiencia

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. co al Sig.
Eficie 181 10 ,200° .895 10 191
Eficie 113 10 200 .958 10 .763

* Este es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Tabla 6. Pruebas de normalidad para la eficacia

Pruebas de normalidad para la eficacia

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. co gl Sig.
Efica 264 10 .046 .850 10 .058
Efica 142 10 200" 953 10 709

*. Este es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Se comprueba, en la Tabla 5, el criterio para determinar la normalidad dependiendo del

nivel de significancia (Sig.):

Sig < 0.05 datos paramétricos antes o después no provienen de una distribucion normal

Sig > 0.05 datos paramétricos antes o después provienen de una distribucion normal.

En ambos casos (Sig.) es superior a 0,05 por lo tanto los valores de eficiencia siguen

una distribucién normal.

Para la contrastacion de la hipotesis del investigador: “La eficiencia en el proceso de

empaque aumenta significativamente mediante la implementacion del estudio del

trabajo en Agro Exportaciones.”, es necesario utilizar la siguiente hipotesis estadistica:
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Ho: La eficiencia en el proceso de empaque NO aumenta significativamente
mediante la implementacion del estudio del trabajo en Agro Exportaciones.

H;: La eficiencia en el proceso de empaque aumenta significativamente
mediante la implementacion del estudio del trabajo en Agro Exportaciones.

En este caso, el criterio para decidir es:

Si la probabilidad obtenida es < 0.05, se rechaza H, (se acepta H;).

Si la probabilidad obtenida es > 0.05, no se rechaza H, (se acepta Hy).

En la Tabla N° 7 se puede apreciar los resultados de la prueba T de Student para datos
relacionados, en el caso de eficacia.

Tabla N° 7. Prueba de muestras relacionadas para la eficiencia

Diferencias relacionadas

CTTOT U9~

confianza para la

ues

Desviaci| dela Sig.
Media | 6ntip. | media | Inferior | Superior t gl |(bilateral)
Par 1 EficaciaAntes
EficaciaD
1Caclabes | 33.10000| 7.68042| 2.42876|-38.59424| -27.60576-13.628 000

*. Este es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Fuente: Elaborado por el autor utilizando el software SPSS.

Podemos observar en la tabla N° 6, que la significancia es menor a 0.05, por lo que
existe un aumento significativo respecto a la eficiencia después de la ejecucion del

estudio del trabajo.

Para la contrastacion de la hipotesis del investigador: “La eficacia en el proceso de

empaque aumenta significativamente mediante la implementacion del estudio del

trabajo en Agro Exportaciones.”, es necesario utilizar la siguiente hipotesis estadistica:

H,: La eficacia en el proceso de empaque NO aumenta significativamente

mediante la implementacion del estudio del trabajo en Agro Exportaciones.

H;: La eficacia en el proceso de empaque aumenta significativamente mediante
la implementacion del estudio del trabajo en Agro Exportaciones.

En este caso, el criterio para decidir es:

Si la probabilidad obtenida es < 0.05, se rechaza H, (se acepta H;).

Si la probabilidad obtenida es > 0.05, no se rechaza H, (se acepta Ho).
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En la Tabla N° 8 se puede apreciar los resultados de la prueba T de Student para datos
relacionados, en el caso de eficiencia.

Tabla N° 8. Prueba T de studen para datos relacionados a la eficiencia

Diferencias relacionadas

Errortip. | confianza para la
Desviaci| dela Sig.
Media | ontip. | media | Inferior | Superior t g | (bilateral)

Par 1 EficienciaAnte
S -
EficienciaDes
pués

-27300| .06273| .01984| -31787 -.22813|-13.763 9 .000

*. Este es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Para la contrastacion de la hipdtesis del investigador: “La eficacia en el proceso de
empaque aumenta significativamente mediante la implementacion del estudio del

trabajo en Agro Exportaciones.”, es necesario utilizar la siguiente hipétesis estadistica:

Ho: La eficacia en el proceso de empaque NO aumenta significativamente
mediante la implementacion del estudio del trabajo en Agro Exportaciones.

H;: La eficacia en el proceso de empaque aumenta significativamente mediante
la implementacion del estudio del trabajo en Agro Exportaciones.

En este caso, el criterio para decidir es:
Si la probabilidad obtenida es < 0.05, se rechaza H, (se acepta Hj).

Si la probabilidad obtenida es > 0.05, no se rechaza H, (se acepta Ho).

En la Tabla N° 9 se muestran los resultados de la prueba de T de Student para la
eficacia.

Diferencias relacionadas

CTTUT U~

Desviaci| de la confianza para la Sig.
Media | 6ntip. | media | Inferior | Superior t gl | (bilateral)
Par 1 EficaciaAntes
Eggac'aDeSp -33.10000| 7.68042| 2.42876|-38.50424| -27.60576|-13.628 9 000

Fuente: Elaborado por el autor utilizando el software SPSS.

Podemos observar en la tabla N° 8, que la significancia es menor a 0.05, por lo que
existe un aumento significativo respecto a la eficacia después de la ejecucion de un plan
de mantenimiento preventivo.
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Anexo 5. Propuesta - Desarrollo de Ingenieria

1.1.Descripcion del proceso actual de empaque de banano organico.

A continuacién, se describen cada una de las actividades del proceso actual de empaque

de banano organico de la empresa Agroexportadora.

= Recepcion. - La realiza un operador que se encarga de recibir el racimo que es
transportado por un sistema de cable via, desde los campos de cultivo hasta la
planta de empaque, luego se coloca en la viga de reposo; dentro del parqueadero; se
retiran las bolsas (Daipas) que cubre el racimo y se produce la primera inspeccion
que evalua las especificaciones del mercado demandante y también se realiza el
lavado de racimo con agua a presion, usando una manguera, para eliminar
impurezas provenientes del campo( insectos, tierra, etc. )

= Desmane. - lo realiza un operador con un cuchillo curvo o cortador semicircular,
(cuchareta) efectuando un solo corte limpio sin dejar otros cortes ni desgarres. Es
muy importante la habilidad del operador para que sea mas eficiente la labor, el
corte se hace lo mas cerca posible del tallo dejando suficiente corona. Las manos
son colocadas suavemente hacia la mesa donde se efectla el cluster.

= Clusteo. - Esta actividad es efectuada por un operario utilizando un cuchillo curvo
o0 cuchareta para el corte de manos de banano (cluster), que, segun especificaciones
del mercado, elabora divisiones que da como resultado cllsteres (de 4 a 7 dedos y
manojos enteros para mercados asiaticos), que son llevados directamente hacia la
tina o poza para luego ser lavados por inmersion.

= Lavado por inmersion. - Se sumergen los clusteres de banano en la tina con agua
y una sustancia desinfectante (hipoclorito de sodio) para eliminar el polvo o
bacterias que pudieron haber ingresado durante la etapa de desarrollo del racimo, se
elimina todo el “latex o leche, por un periodo no mayor de 60 segundos para luego
ser dirigido a la seleccién de cluster.

=  Seleccién en bandeja. - Se procede a seleccionar cuidadosamente cada clister y se
eliminan aquellas muy pequefias, deformadas o que presenten defectos tales como
estropeo, rasgufios, dafios causados por insectos u otros que desmejoren su
presentacion. La seleccion se realiza por calibre, longitud y estado de madurez, en
bandejas de plastico para luego ser colocadas en las bandas transportadoras.

= Sellado de cluster. - luego que los cllsteres son colocados en las bandejas de

plastico sobre las bandas transportadoras se efectla la aplicacion de alumbre a
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través de un instrumento llamado mochila aspersora para sellar las cicatrices
generadas por el corte del curvo, evitando posteriores pudriciones del banano, para
dar pase a la actividad de etiquetado.

Etiquetado. - se realiza la aplicacion de sticker en los clusteres de banano ya
habiendo efectuado el sellado en las bandejas de plastico sobre las bandas
transportadoras con el fin de bridar un plus de acuerdo a necesidad del cliente
(identificacion de la fruta).

Armado de cajas. - Se realiza en cajas de carton corrugado elaborado bajo
especificaciones y dimensiones convenientes, establecidas segin el peso a
empacarse, la distancia a la que va a ser transportada y las condiciones del mercado
consumidor. Los clusteres son ingresados hacia la caja de carton de acuerdo a un
orden para evitar posteriores defectos en la fruta por rozamiento entre si con su
debido peso ya establecido por caja elaborada.

Pesado. - se coloca la caja de banano organico ya empacada en una balanza digital
para evaluar el peso no mayor de 18.14kg, se toma nota del peso de cada caja en un
folder para llevar el control de produccion, luego un siguiente operario procede
retirar la caja de banano hacia el &rea de almacenaje provisional, teniendo una
distancia de 6 metros.

Almacenado provisional. - se carga manualmente desde la actividad de pesado, se
retira de la balanza digital la caja Ilena de banano con su peso respectivo, teniendo
una distancia de 6 metros desde pesado hacia almacenado provisional se coloca la
caja de banano organico en una zona adecuada, para luego las cajas de banano ser
trasladadas hacia el camion que lo lleva con destino al puerto de Paita que luego es

exportado a mercados extranjeros.
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1.2.Diagrama de operaciones del proceso de banano organico

En la figura 3. Se muestra el DOP del proceso de empaque de banano organico.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE EMPAQUE DE BANANO ORGANICO

Caja

RESUMEN

6

Etiqueta

Racimo en tallo
pinsor

Recepcion

Desmane

Clusteo

Lavado

Seleccionado

1

1

dLo

loj0i0'B0:0"0'0

> Merma

Sellado

Armado de caja

Pesado

Banano empacado en cajas
de peso no mayor a 18.14 Kg.

Figura N° 3. Diagrama de operaciones del Proceso actual (DOP)

Fuente: Elaboracion propia

> Tallo pinsor
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1.3.Diagrama Analitico del Proceso actual

En la figura 2 se muestra el DAP del proceso actual

DAP (PRE TEST)

Agro Exportaciones Grace

SAC
Diagrama Num: Hoja NOm de Resumen
_ Actividad Actual  |Propuesta Economia
Objeto: =
Operacion 6
Actividad: Transporte 1
Método: Actual/Propuesto Espera
Lugar: Inspeccion 3
Operario (s): Ficha nam: Almacenamiento
Distancia (m)
Tiempo (min-hombre)
Compuesto por: Fecha: Costo
Aprobado por: Fecha: ~Mano de obra
- Material
Total 10
Tiempo
Descripcion Cantidad |__(m) _|Distancia Simbolo Observaciones
DI
Recepcion 0.32 L —
Desmane 2.38 Agregar operario
Clusteo 1.26
Lavado por inmersion 1.05 - Agregar operario
Seleccion 2.26 —
Sellado 1.25 | Rotar operario
Etiquetado 1.15
Empacado de cajas 3.08
Pesado de cajas 0.51 T Agregar operario
Transporte 0.36 Actividad en exceso
Total 13.62 113

Figura N° 2. Diagrama Analitico del Proceso actual
Fuente: Elaboracion propia
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1.4.Técnica del interrogatorio

A través de esta técnica se procede a responder las preguntas para cada una de

las actividades. El desarrollo de esta técnica se detalla en las tablas de la 1 a la

9.

Tabla N° 1: Técnica de interrogatorio: Actividad de recepcion del platano”

Preguntas preliminares
¢Qué se hace en realidad? Se reciben los racimos de
banano y luego se
cuelgan en una viga.
Propésito ¢Por qué hay que hacerlo? Para poder pasar a
;QUE? Desmane
Preguntas de fondo
¢(Qué otra cosa podria | Se debe continuar con la
hacerse? recepcion de banano
¢Qué deberia hacerse? Evaluar la reasignacion
de la actividad.
Preguntas preliminares
¢Donde se hace? En el area de parqueo
Lugar ¢Por qué se hace alli? Para evitar estropeos
:Dénde? Preguntas de fondo
¢En que otro lugar podria No se recomienda otro
hacerse? Lugar
¢Donde deberia hacerse? En el area de parqueo
Preguntas preliminares
¢Cuéndo se hace? Al llegar al é&rea de
recepcion.
Secuencia ¢Por qué se hace en ese Se requiere decepcionar
;Cuando? momento? para proceder al
desmane.
Preguntas de fondo
¢Cuéndo podria hacerse? Cuando llegue en banano
al area de recepcion.
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modo?

¢Cuando deberia | Siempre que llegue
hacerse? Racimos
Preguntas preliminares
¢Quién lo hace? Recepcionista de
banano.
Pers‘?r,‘a ¢Por qué lo hace esa | Asignado por el jefe del
¢Quien? persona? Proceso
Preguntas de fondo
¢Qué otra persona podria Desmanador
hacerlo?
¢Quién deberia hacerlo? Personal asignado por el
jefe.
Preguntas preliminares
¢Cdmo se hace? Se coge el racimo con las
manos Yy se cuelga en la viga.
Medios ) —
LComo? ¢Por gqué se hace de ese Por su practicidad

Preguntas fondo

¢De qué otro modo podria
hacerse?

Por medio del cable via

¢Como deberia hacerse?

Reasignar actividad

Fuente: Elaboracion propia

Realizada el método del interrogatorio en la actividad de recepcién se

concluye que debe asignarse al operario de desmane, por lo que el operario

que realiza la funcion de recepcidn realice también la actividad de desmane

por originarse un cuello de botella. (Dos operarios).
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Tabla N° 2: Técnica de interrogatorio “actividad de desmane”

Preguntas preliminares
¢Qué se hace en realidad? Se corte el racimo.
¢Por qué hay que hacerlo? Para  desprenderlo  del
Proposito tallo
¢Qué? Preguntas de fondo
¢Qué otra cosa podria | Sumar un operario Yy
hacerse? actividad de recepcion.
¢Qué deberia hacerse? Trabajar con dos
operarios e inspeccionar
Preguntas preliminares
¢Donde se hace? En el area de desmane
¢Por qué se hace alli? Asignado por el jefe del
Lugar proceso.
¢Donde? Preguntas de fondo
¢En que otro lugar podria Area designada  para
hacerse? esta actividad.
¢Donde deberia hacerse? En el area de desmane.
Preguntas preliminares
¢Cuéndo se hace? Durante todo el proceso.
¢Por gqué se hace en ese Para poder pasar a la
momento? siguiente actividad.
Secuencia
Preguntas de fondo
¢Cuando? _ _
¢Cuando podria hacerse? En el momento que la fruta
esta lista para el desmane.
¢Cuéndo deberia | Siempre que haya proceso
hacerse? durante las horas en
actividad.
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Preguntas preliminares

¢Quién lo hace?

Un operario capacitado.

Preguntas fondo

¢Por qué lo hace esa | Por su experiencia Yy
Persona persona? habilidad.
¢Quien? Preguntas de fondo
¢Qué otra persona podria Operario asignado por el jefe
hacerlo? del proceso.
¢Quién deberia hacerlo? Personal capacitado.
Preguntas preliminares
¢ Como se hace? Se corta el banano del tallo
CoN un curvo.
Medi ¢Por qué se hace de ese modo? Para evitar estropeos de la
eaios fruta.
¢, Como?

¢De que otro modo podria
hacerse?

Sumar la actividad de
recepcion.

¢Como deberia hacerse?

Recepcion y Desmane de
banano.

Fuente: Elaboracion propia

Después de realizado la aplicacién de la técnica de cuestionamiento se llega a

concluir que en el &rea de desmane se encuentra un cuello de botella sumando

un tiempo de 139 segundos por racimo desmanado, teniendo como unidad de

estudio una caja, un racimo contiene 6 a 8 manos y cada mano tiene 2 closter que

sumando serian de 12 a 16 clostser por racimo, la caja llena de banano contiene

15 a 16 closter aproximadamente de acuerdo al peso establecido de 18.14 a

19.00 kg por unidad de caja. Es por ello que se necesita rotar al operario que

hace la recepcion para que haga la actividad de desmane y recepcion (dos

operarios).
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Tabla N° 03: Técnica de interrogatorio “actividad de clusteo”

Preguntas preliminares
¢Qué se hace en realidad? La division de manos.
o ¢Por qué hay que hacerlo? Segun estandares
Proposito establecidos
¢Qué? Preguntas de fondo
¢Qué otra cosa podria | No se recomienda
hacerse? ninguna
¢Qué deberia hacerse? Continuar con la actividad
Preguntas preliminares
¢Donde se hace? En el area de closteo
¢Por qué se hace alli~ Area asignada para este
P h i? A d t
Lugar proceso.
¢Donde? Preguntas de fondo
¢En que otro lugar podria No se recomienda.
hacerse?
¢Donde deberia hacerse? En el area de closteo
Preguntas preliminares
¢Cuando se hace? Durante todo el proceso post
cosecha.
¢Por gqué se hace en ese Para poder avanzar con la
Secuencia momento? siguiente actividad.
¢Cuando? Preguntas de fondo
¢Cuando podria hacerse? Durante todo el proceso post
cosecha.
¢Cuando deberia | En el momento que la mano
hacerse? este dividida en 4 a 5
unidades
Persona Preguntas preliminares
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¢Quién?

¢Quién lo hace?

Personal capacitado

¢Por qué lo hace

persona?

esa

Habilidad y destreza

Preguntas de fondo

¢Qué otra persona podria
hacerlo?

Asignado por el jefe del
proceso post cosecha

¢Quién deberia hacerlo?

Personal altamente

capacitado.

Medios

;Como?

Preguntas preliminares

¢Como se hace?

Se corta la mano con el
curvo

¢Por gqué se hace de ese modo?

Para poder dividirloen 4 a
5 unidades

Preguntas fondo

¢De qué otro modo podria
hacerse?

No se recomienda

¢ Como deberia hacerse?

Cortando lamanode 4 a5
unidades.

Fuente: Elaboracion propia

Después de realizada la aplicacion de la técnica de cuestionamiento se llega a

concluir que la actividad de closteo del banano se debe seguir sin modificar la

tarea, de acuerdo al estudio realizado no encuentra falencia durante el proceso.
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Tabla N° 04: Técnica de interrogatorio “actividad de lavado de closter por

inmersion”
Preguntas preliminares
¢Qué se hace en | Se sumerge los closter a la
realidad? tina 0 poza con agua.

. ¢Por qué hay que | Para eliminar el polvo y
Proposito hacerlo? microorganismos de  los
L QuE? closter.

Preguntas de fondo
¢Qué otra cosa podria Seguir con la misma
hacerse? actividad
¢ Qué deberia hacerse? No se sugiera aun
Preguntas preliminares
¢Donde se hace? En la poza llena de agua
¢Por qué se hace alli? Para respetar el orden que
Lugar lleva el proceso.
.Donde? Preguntas de fondo
¢En que otro lugar podria No se recomienda otro
hacerse? lugar.
;Donde deberia | No se recomienda
hacerse?
Preguntas preliminares
¢Cuando se hace? Durante todo el proceso
post cosecha.
Secuencia
¢Por qué se hace en ese Para poder seguir con la
¢Cuando? momento? siguiente actividad
Preguntas de fondo
¢Cuando podria | en el momento  que
hacerse? ingresa la fruta
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¢Cuando deberia

hacerse?

En el momento justo

Preguntas preliminares

¢Quién lo hace?

Un operario capacitado.

¢Por qué lo hace esa

Habilidades y destrezas

Persona persona?
¢Quién? Preguntas de fondo
¢Qué otra  persona | Personal asignado por el
podria hacerlo? jefe  del proceso post
cosecha
¢Quién deberia hacerlo? Personal capacitado
Preguntas preliminares
¢Como se hace? Se seleccion
Manualmente
Medios ¢Por queé se hace de ese Por su practicidad
modo?
¢Como?

Preguntas fondo

¢De qué otro modo

podria hacerse?

No se recomienda

¢ Como deberia hacerse?

Seguir con la actividad

Fuente: Elaboracion propia

Después de realizado la aplicacion de la técnica de cuestionamiento se llega a

concluir que la actividad de lavado de closter se esta efectuando de acuerdo a

las buenas practicas agricolas que sefialan en tiempo de inmersion.
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Tabla N° 05: Técnica de interrogatorio “actividad de seleccion”

Preguntas preliminares
:Qué se hace en |Se selecciona la fruta
realidad? manualmente.
o ¢Por  qué hay que |Para cerciorarse del
Proposito hacerlo? estado de la fruta.
¢Que? Preguntas de fondo
¢Qué otra cosa podria Sumar un operario para esta
hacerse? actividad
¢Qué deberia hacerse? Jalarlo del area de sellado de
closter
Preguntas preliminares
¢Donde se hace? En la poza llena de agua
¢Por qué se hace alli? Para desinfectar la fruta.
Lugar
Preguntas de fondo
¢Dbnde?
¢En que otro lugar podria | No se recomienda otro
hacerse? lugar.
¢Débnde deberia | No se recomienda
hacerse?
Preguntas preliminares
¢Cuéndo se hace? Durante todo el proceso
post cosecha.

) ¢Por gqué se hace en ese Para poder seguir con la
Secuencia momento? siguiente actividad
¢Cuando? Preguntas de fondo

¢Cuéando podria | en el momento  que
hacerse? ingresa la fruta

¢Cuéndo deberia | En el momento justo
hacerse?
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Preguntas preliminares

¢Quién lo hace?

Un operario capacitado.

¢Por gqué lo hace esa

Habilidades y destrezas

Persona persona?
_ Preguntas de fondo
¢Quién?
¢Qué otra persona | Personal asignado por el
podria hacerlo? jefe  del proceso post
cosecha
¢Quién deberia hacerlo? Personal sellado
capacitado
Preguntas preliminares
¢Como se hace? Se seleccion
Manualmente
Medios ¢Por gqué se hace de ese Por su practicidad
modo?
¢ Como?

Preguntas fondo

¢De qué otro modo

podria hacerse?

No se recomienda

¢ Como deberia hacerse?

Seguir con la actividad

Fuente: Elaboracion propia.

Después de realizada la aplicacion de la técnica de cuestionamiento se llega a

concluir que la actividad de seleccion del banano debe mejorar rotando al

operario que realiza la actividad de sellado de closter, ya que el tiempo de

seleccion de los closter elevada en comparacion a la anterior actividad

ocasiondndose un cuello de botella en el area de seleccion de banano orgéanico.
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Tabla N° 6: Técnica de interrogatorio “actividad de sellado de closter”

Preguntas preliminares
¢Qué se hace en | Aplicacion de alumbre por
realidad? aspersion

Propdsito ¢Por qué hay que | Para evitar pudriciones de la
hacerlo? fruta

¢Qué?
Preguntas de fondo
¢Qué otra cosa podria Asignar actividad
hacerse?
¢Qué deberia hacerse? Continuar con la actividad
Preguntas preliminares
¢Donde se hace? en las  bandas de

trasporte
Lugar ¢Por gqué se hace alli? Para su mejor practicidad
¢Donde? Preguntas de fondo
¢En que otro lugar podria | No recomienda dé lugar
hacerse?
¢Dénde deberia | no se recomienda
hacerse?
Preguntas preliminares
¢Cuando se hace? Cuando el banano esta
closteado y en platos
) ¢Por qué se hace en ese Para su mejor sellado de

Secuencia momento? closter

¢Cuando? Preguntas de fondo
¢Cuéando podria | Sélo en ese momento
hacerse?
¢Cuando deberia | Continuar con la actividad
hacerse?
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Preguntas preliminares

¢Quién lo hace?

Operario de etiquetado

¢Por gqué lo hace esa

Por asignacion

podria hacerse?

Persona persona?
¢Quién? Preguntas de fondo
¢Qué otra persona | Asignado por el jefe del
podria hacerlo? proceso
¢Quién deberia hacerlo? Personal de etiquetado
Preguntas preliminares
¢ Como se hace? Manualmente
¢Por gqué se hace de ese Para no estropear la fruta
Medios modo?
¢Como? Preguntas fondo
¢De qué otro modo | noserecomienda

¢Como deberia hacerse?

Seguir con la actividad.

Fuente: Elaboracion propia

Después de realizada la aplicacion de la técnica de cuestionamiento se llega a

concluir que la actividad de sellado de closter deberia ser re-asignada por el

operario que realiza la actividad de etiquetado, ya que el operario que realizaba

esta actividad sellado de closter se rotaria al area de seleccion de la fruta. En

esta area donde se encuentra la banda transportadora se realizan dos actividades

la primera sellado de closter y la segunda etiquetado por un operario. Con la

ubicacion mejorada de la mochila de aspersion.
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Tabla N° 7: Técnica de interrogatorio “actividad de etiquetado”

Preguntas preliminares
¢Qué se  hace en | Aplicar las etiquetas en los
realidad? dedos de banano
¢Por qué hay que | Exigencia del comprador
Proposito hacerlo?
¢Qué? Preguntas de fondo
¢Qué otra cosa podria Sellado de closter
hacerse?
¢Qué deberia hacerse? Sellado de closter vy
etiquetado reubicacion de
instrumento
Preguntas preliminares
¢Donde se hace? Area de etiquetado
¢Por qué se hace alli? Disefiada para esta
Lugar actividad
.Dénde? Preguntas de fondo
¢En que otro lugar podria No se recomienda
hacerse?
¢Donde deberia | En el area de sellado y
hacerse? etiquetado
Preguntas preliminares
¢Cuando se hace? Cuando el clouster
banano es sellado.
Secuencia
¢Por queé se hace en ese Listo para empaqué
¢Cuando? momento?
Preguntas de fondo
¢Cuéndo podria | Junto con el sellado de
hacerse? closter
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¢Cuando deberia

hacerse?

Junto con el sellado de
closter

Preguntas preliminares

¢Quién lo hace?

Un operario

¢Por qué lo hace esa

Asignado por el jefe de

podria hacerse?

Persona persona? procesos post cosecha
¢Quién? Preguntas de fondo
¢Qué otra persona | EL sellador de closter
podria hacerlo?
¢Quién deberia hacerlo? Personal de sellado de
closter
Preguntas preliminares
¢Como se hace? Manualmente
_ ¢Por qué se hace de ese Por su practicidad
Medios modo?
¢Como? Preguntas fondo
¢De qué otro modo | Idear posicion de mochila

¢ Como deberia hacerse?

Mochila sobre banca

Fuente: Elaboracion propia

Después de realizada la aplicacion de la técnica de cuestionamiento se llega a

concluir que el area donde se dirige en banano organico en bandas

transportadoras que costa de dos actividades como son sellado de closter y

etiquetado lo realizara un operario para aprovechar el tiempo al maximo en esta

actividad. Se tom¢é tiempo cronometrados en la actividad de sellado de closter

75 segundos y en la actividad de etiquetado de 68 segundos es por ello que se

desea la realizacion de las actividades por un operario. Y la implementacion de

una banca para reposar la mochila de aspersion, de esa manera realizar un

trabajo eficiente.
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Tabla N° 8: Técnica de interrogatorio “actividad de empaque”

Preguntas preliminares
¢Qué se hace en | Ingreso de clouster a
realidad? cajas
o ¢Por  qué hay  que | Para su mejor
Proposito hacerlo? conservacion de la fruta
¢Que? Preguntas de fondo
¢Qué otra cosa podria | Sumar un operario
hacerse?
¢Qué deberia hacerse? Continuar con la
actividad
Preguntas preliminares
¢Donde se hace? Area de empaque
¢Por qué se hace alli? Area  disefiada para
Lugar empaque
¢Donde? Preguntas de fondo
¢En que otro lugar podria No se recomienda otro
hacerse? lugar
¢Donde deberia hacerse? En la misma area
Preguntas preliminares
¢Cuando se hace? El closter de banano esta
fumigado y etiquetado
Secuencia ¢Por gqué se hace en ese Por cumplimiento de
i momento? comprador
¢Cuando?
Preguntas de fondo
¢Cuando podria hacerse? Continuar con la
actividad
¢Cuando deberia | Continuar con la
hacerse? actividad
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Preguntas preliminares

¢Quién lo hace?

Un solo operario

Preguntas fondo

¢Por qué lo hace esa | Personal capacitado
Persona persona?
¢Quien? Preguntas de fondo
¢Qué otra persona podria Personal de transporte
hacerlo?
¢Quién deberia hacerlo? Personal capacitado
Preguntas preliminares
¢ COmo se hace? Se hace manualmente con
dos moldes
Medi ¢Por qué se hace de ese Para su mejor
eaios modo? conservacion de la fruta
¢, Como?

¢De qué otro modo podria
hacerse?

No se recomienda

¢Como deberia hacerse?

Como se viene
haciendo actualmente

Fuente: Elaboracion propia

Después de realizada la aplicacion de la técnica de cuestionamiento se llega a

concluir que el operario que realiza la actividad de empacado de banano

organico no tiene la capacidad suficiente para avanzar en la linea de

produccion, por la cantidad de banano que es acumulado, por la inadecuada

organizacion de los operarios que realizan las actividades, falta un operario en

esta area de empacado de cajas, de acuerdo al andlisis realizado un operario no

abastece para la cantidad de banano que circula por la faja transportadora, es

por ello que se necesita rotar al operario que realiza el trabajo de transporte de

cajas, aprovechando al méximo su rendimiento.
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Tabla N° 9: Técnica de interrogatorio “actividad de pesado cajas de banano”

Preguntas preliminares
¢Qué se  hace en | EI pesado de cajas
realidad? banano

Propdsito ¢Por qué hay que | Para  contabilizar  las
hacerlo? toneladas

¢Que?
Preguntas de fondo
¢Qué otra cosa podria Implementar tres
hacerse? parihuelas
¢Qué deberia hacerse? Eliminar transporte.
Preguntas preliminares
¢Donde se hace? En el area de pesado
¢Por qué se hace alli? Disefiado para esta

Lugar actividad

¢Donde? Preguntas de fondo
¢En que otro lugar podria No se recomienda
hacerse?
¢Donde deberia hacerse? Seguir con la actividad
Preguntas preliminares
¢Cuando se hace? Cuando el banano esta en
empaquetado

Secuencia ¢Por qué se hace en ese Producto terminado
momento?

¢Cuando?
Preguntas de fondo
¢Cuando podria hacerse? Continuar con la actividad
¢Cuando deberia | Continuar con la actividad
hacerse?

Persona Preguntas preliminares

¢Quién? ¢Quién lo hace? Un solo operario
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¢Por qué lo hace esa
persona?

Asignado por el jefe de
procesos post cosecha

Preguntas de fondo

¢Qué otra persona podria
hacerlo?

Personal capacitado

¢Quién deberia hacerlo?

Cualquier otro operario
dentro del proceso post
cosecha capacitado

Medios

;Como?

Preguntas preliminares

¢ Como se hace?

Observando y anotando los
pesos por caja producida

¢Por qué se hace de ese
modo?

Necesario por control

Preguntas fondo

¢De qué otro modo podria
hacerse?

Pesado y almacenado

¢ COmo deberia hacerse?

Pesado y acomodado a las
parihuelas.

Fuente: Elaboracion propia

Después de realizada la aplicacion de la técnica de cuestionamiento se llega a

concluir que el operario que realiza la actividad de pesado del banano organico,

implementen tres parihuelas de madera a su area para disminuir tiempos

improductivos, mejor conservacion del banano, eliminado de esta forma la

actividad de transporte, estariamos organizandonos y aprovechando al maximo

el tiempo en la linea de produccion.
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1.5.Diagrama Analitico del Proceso propuesto

En la figura 3 se muestra el DAP del proceso propuesto

DAP (Post Test)

Agro Exportaciones Grace

SAC
Diagrama Num: Hoja Nim  de Resumen
- Actividad Actual |Propuesta Economia

Objeto: —

Operacion 4
Actividad: Transporte
Método: Actual/Propuesto Espera
Lugar: Inspeccion 3
Operario (8): Ficha ndm:; Almacenamiento

Distancia (m)

Tiempo (min-hombre)
Compuesto por: Fecha: Costo
Aprobado por: Fecha: Total 7

Tiempo
Descripcion Cantidad | _(m) _|Distancia I:ls%og e Observaciones

Recepcion y Desmane 1.37 1 |Agregar operario
Clusteo 1.16
Lavado por inmersion 1.04 .-
Seleccion 118 _—F | Agregar operario
Sellado de Cluster y etiquetado 1.42
Empacado de cajas 157 Agregar operario
Pesado de cajas 0.43 T |Actualizar balanzas
Total 8.18 4

Figura 3. Diagrama Analitico del Proceso actual

Fuente: Elaboracion propia

1.6.Estudio de tiempos

El tiempo observado antes de la aplicacion del estudio del trabajo y después de la

aplicacion del mismo se detalla en las Tablas N° 10y 11
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Tabla 10. Tiempo observado antes de la aplicacion del estudio del trabajo

Tiempo promedio actual
Operaci 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Total
Tiempo | Recepcion | Desmane | Closteo Lavado | Seleccion | Cluster | Etiquetado | Empacado | Pesado | Transporte | Estacion(m) | Estacion(h)
T1 21 140 80 60 132 74 66 181 30 22 806 13.43
T2 18 146 72 65 130 77 67 185 29 25 814 13.57
T3 19 138 73 66 131 78 59 188 30 20 802 13.37
T4 22 150 75 65 142 71 66 192 32 22 837 13.95
T5 16 145 76 65 139 70 67 184 33 20 815 13.58
T6 18 142 70 61 142 75 73 180 29 22 812 13.53
T7 19 135 77 58 133 73 75 184 26 21 801 13.35
T8 17 147 78 63 138 80 70 187 30 21 831 13.85
T9 20 143 79 60 136 78 79 183 34 21 833 13.88
T10 21 141 78 67 133 75 69 181 35 22 822 13.70
IT.Promedio (m 19.1 142.7 75.8 63.0 135.6 75.1 69.1 184.5 30.8 21.6 817.3
T.Promedio(h) 0.32 2.38 1.26 1.05 2.26 1.25 1.15 3.08 0.51 0.36 13.62
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Tabla 11. Tiempo observado después de la aplicacion del estudio del trabajo

| Operacion 1 2 4 > : 6 7
Tiempo RecepcionDes Closteo Seleccion Sellado/Etiquet Empacado Pesado Total (s)
mane ado

T1 81.00 74.00 70.00 88.00 100.00 25.00 503.00
12 83.00 60.00 71.00 90.00 99.00 22.00 491.00
13 82.00 69.00 69.00 89.00 92.00 28.00 484.00
T4 84.00 65.00 72.00 80.00 94.00 22.00 482.00
T5 80.00 79.00 71.00 87.00 90.00 24.00 492.00
Té 85.00 63.00 72.00 85.00 95.00 25.00 483.00
T7 82.00 70.00 70.00 88.00 91.00 26.00 490.00
T8 81.00 70.00 69.00 85.00 94.00 29.00 490.00
T9 83.00 76.00 72.00 81.00 96.00 28.00 503.00
T10 83.00 72.00 74.00 80.00 92.00 30.00 491.00

T.Promedio (s) 82.40 69.80 71.00 85.30 94.30 25.90 490.90

T.Promedio(m) 1.37 1.16 1.18 1.42 1.57 0.43 8.18
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Numero de ciclos a cronometrar

Célculo del nimero de ciclos a cronometrar —
Actividad Recepcion/Des Closteo Seleccidn Sellado/Etiquet Empacado Pesado
mane ado

T.Promedio(m) 82.40 69.80 71.00 85.30 94.30 25.90
Desviacion estanda 1.51 5.88 1.56 3.77 3.30 2.81
Z 1.96 1.96 1.96 1.96 1.96 1.96
e 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05

N 0.51 10.92 0.75 3.01 1.88 18.05
11 19
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Célculo de los tiempos restantes para la actividad de closteo y pesado de cajas , las cuales segun nimero de ciclos a cronometrar exceden a las

10 tomadas segun el método préactico.

Tiempo promedio después de la aplicacion del estudio del trabajo

[Reajustando las mediciones]

Operacion 1 2 3 4 5 - 6 ! Total (s)
- Tiempo Receﬁgr(]):/Des Closteo Lavado Seleccion Sellad:éclfthuet Empacado Pesado Estacion
T1 81.00 74.00 65.00 70.00 88.00 100.00 25.00 503.00 8.38
T2 83.00 60.00 66.00 71.00 90.00 99.00 22.00 491.00 8.18
T3 82.00 69.00 55.00 69.00 89.00 92.00 28.00 484.00 8.07
T4 84.00 65.00 65.00 72.00 80.00 94.00 22.00 482.00 8.03
T5 80.00 79.00 61.00 71.00 87.00 90.00 24.00 492.00 8.20
T6 85.00 63.00 58.00 72.00 85.00 95.00 25.00 483.00 8.05
T7 82.00 70.00 63.00 70.00 88.00 91.00 26.00 490.00 8.17
T8 81.00 70.00 62.00 69.00 85.00 94.00 29.00 490.00 8.17
T9 83.00 76.00 67.00 72.00 81.00 96.00 28.00 503.00 8.38
T10 83.00 72.00 60.00 74.00 80.00 92.00 30.00 491.00 8.18
82.40 76.00 62.20 71.00 85.30 94.30 24.00
— s 21.00
23.00
25.00
21.00
17.00
28.00
SZ ) 29.00
= (3! 27.00
[ 2526 |
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Tiempo promedio después de la aplicacion del estudio del trabajo

Operacion 1 Z 4 5 : 6 7
Tiempo Recepcion/Des Closteo Seleccién Sellado/Etiquet Empacado Pesado Total (s)
mane ado

T1 81.00 74.00 70.00 88.00 100.00 25.00 503.00
T2 83.00 60.00 71.00 90.00 99.00 22.00 491.00
T3 82.00 69.00 69.00 89.00 92.00 28.00 484.00
T4 84.00 65.00 72.00 80.00 94.00 22.00 482.00
T5 80.00 79.00 71.00 87.00 90.00 24.00 492.00
T6 85.00 63.00 72.00 85.00 95.00 25.00 483.00
T7 82.00 70.00 70.00 88.00 91.00 26.00 490.00
T8 81.00 70.00 69.00 85.00 94.00 29.00 490.00
T9 83.00 76.00 72.00 81.00 96.00 28.00 503.00
T10 83.00 72.00 74.00 80.00 92.00 30.00 491.00

T.Promedio (s) 82.40 69.80 71.00 85.30 94.30 25.90 490.90

T.Promedio(m) 1.37 1.16 1.18 1.42 1.57 0.43 8.18
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Caélculo del tiempo estandar por actividad

Actividad Recefnjr?:/Des Closteo Seleccion  |ellado/Etiquetad] Empacado Pesado
T.Promedio(m) 82.40 69.36 71.00 85.30 94.30 25.26
Valoracion 0.07 0.06 0.06 0.10 0.06 0.06
Factor de valoraci 1.07 1.06 1.06 1.10 1.06 1.06
Tiempo normal 88.17 73.52 75.26 93.83 99.96 26.78
Suplementos 21.00 15.00 17.00 17.00 24.00 33.00
Tiempo estandar 89.11 74.30 76.06 94.86 101.02 27.06

Actividad T promedio Valoracion |Factor de valorg Tiempo normal [Suplementos | Tiempo estandar

1 9.8 90 0.90 8.82 0.2 10.584
2 10 95 0.95 9.5 0.2 11.4
3 9.8 90 0.90 8.82 0.2 10.584
4 6 90 0.90 5.4 0.2 6.48
5 3.6 95 0.95 3.42 0.2 4.104
6 11 90 0.90 9.9 0.2 11.88
7 4.2 90 0.90 3.78 0.2 4.536
8 4.8 90 0.90 4.32 0.2 5.184
9 9 85 0.85 7.65 0.2 9.18
10 4.8 90 0.90 4.32 0.2 5.184
11 5.8 90 0.90 5.22 0.2 6.264
12 8.6 90 0.90 7.74 0.2 9.288
13 6 80 0.80 4.8 0.2 5.76
14 7.2 80 0.80 5.76 0.2 6.912
107.34

529.68

1.79
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