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Resumen
El presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo principal desarrollar el
estudio de métodos en el area de seleccion de la planta Los Paltos S.A.C., el cual
estuvo basado en la teoria de Garcia (2015). Tiene un enfoque cuantitativo y es de
tipo descriptivo, la poblacién estuvo representada por todas las areas del proceso
productivo para la exportacion de paltas y la muestra por el area de seleccién. Para
corroborar que el area de seleccion presentaba el mayor nimero de problemas se
realizé un diagrama de Pareto, el cual indicé que la misma era la mas critica. Por
otra parte, se registré el nUmero de actividades productivas e improductivas en el
area de seleccion, lo cual se determind por medio del diagrama de analisis del
proceso, y permiti0 obtener 8 actividades productivas (6 operaciones y 2
inspecciones) y 2 actividades improductivas (2 transportes). Asimismo, se realizo
un estudio de tiempos obteniendo un tiempo promedio de 24,009 minutos/jaba, un
tiempo normal de 27,37 minutos/jaba y un tiempo estandar de 30,655 minutos/jaba
en el proceso de seleccion. Por ultimo, se realizé un analisis por medio de la técnica
del interrogatorio el cual permitié formular propuestas de mejora, como capacitacion
agrupacion de trabajadores y la utilizacion de guantes de latex para mayor higiene

de la materia prima.

Palabras clave: Estudio de métodos, Tiempo promedio, Tiempo normal, Tiempo
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Abstract
The main objective of this research work was to develop the study of methods in the
selection area of the Los Paltos S.A.C. plant, which was based on Garcia's theory
(2015). It has a quantitative approach and is descriptive, the population was
represented by all areas of the avocado production process and the sample by the
selection area. To confirm that the selection area had the greatest number of
problems, a Pareto diagram was made, which indicated that it was the most critical.
On the other hand, the number of productive and unproductive activities in the
selection area was recorded, which was determined by means of the process
analysis diagram, and allowed to obtain 8 productive activities (6 operations and 2
inspections) and 2 unproductive activities (2 transportation). A study of times was
also obtained, obtaining an average time of 24,009 minutes / jaba, a normal time of
27,37 minutes / jaba and a standard time of 30,655 minutes / jaba in the selection
process. Finally, an analysis was carried out by means of the interrogation
technique, which allowed us to formulate proposals for improvement, such as
training for the grouping of workers and the use of latex gloves for greater hygiene

of the raw material.

Keywords: Study of methods, Average time, Normal time, Standard time
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|. INTRODUCCION

En un mundo globalizado, todas las empresas sean grandes, medianas o
pequefias, se ven afectadas por la competencia internacional (Gavrikova, Dolgih y
Dyrina, 2016, p.1). Cabe destacar que los empresarios buscan que sus empresas
aumenten su productividad mediante la implementacién de tecnologias (Sharma,
2017, p. 5). Ademas de métodos de trabajo, que en algunos casos son copiados
miméticamente (Rodrigues et al., 2019, p.2). Todo ello, con la finalidad de buscar
soluciones y lograr el éxito en su empresa (Bernard, Jensen y Schott, 2016, p.18).
Asimismo, los colaboradores no deben ser indiferentes al proceso de aumento de
productividad (Barcelli, Henrich y Ledn, 2015, p.9). Es decir, deben adecuarse a los
cambios que generen los métodos de trabajo (Tejada, 2018, p.3). Puesto que
también beneficiard a la empresa a los colaboradores (Chen, 2016, p.2).

Por otra parte, en Peru y Latinoamérica existe un desafio claro que es aumentar la
productividad con la finalidad de alcanzar el desarrollo (Mosquera, Duque y Villada,
2015, p, 6). Por lo que se tiene que identificar las causas que impactan la
productividad (Kleeberg y Rojas, 2015, p.51). Es por ello, que se busca aprovechar
los niveles de crecimiento, dejando de lado la eficiencia y optimizacion de recursos
para crecer y desarrollarse en el mercado (Alameddine et al., 2018, p.2). Por ello,
es necesario ponerse las pilas y contratar profesionales innovadores (Yadav, 2016,
p.4). Y capaces de buscar soluciones, o que no se consigue al azar, sino por medio
de métodos (Gestién, 2014). Asimismo, el Instituto de Economia y Desarrollo
Empresarial indic6 que la productividad del Pera disminuy6 en 7,8% entre los afios
2011 y 2014, siendo esta su peor caida, es por ello que César Pefaranda propuso
gue para mejorar la productividad en Peru se deberia aumentar la eficiencia en las
organizaciones mediante implementacién de tecnologias y métodos de trabajo
(Gestion, 2015).

Del mismo modo en el &mbito local, la empresa Los Paltos tiene un area de
extension de 94 hectareas, dedicada a la agroexportaciéon de paltas, mangos,
esparragos, uva, los cuales son enviados a América y Europa. Esta ubicada en el
distrito de Nepefia, provincia de Santa, departamento de Ancash y esta a cargo del
gerente general Muro Cabrejos Hugo y el subgerente Muro Suarez Renzo
Dagoberto. En lo que corresponde a la problematica de la empresa, la planta Los

paltos cuenta con 10 areas de procesamiento de paltas, la cual segun una



entrevista brindada por el supervisor de la planta el Ing. Percy Tamayo Gonzales,
indic6 que el principal problema se encuentra en el area de seleccion, debido a que,
segun un andlisis de tiempos, se pudo identificar que en este proceso existe un
cuello de botella, debido a que los trabajadores no se encuentran preparados.
Este problema sucede porque en esta area la empresa contrata personal jornalero,
lo que trae consigo que la mayoria de trabajadores no cuenten con experiencia en
la seleccion de materia prima, dependiendo las especificaciones técnicas de
exportacion que deberia presentar cada palta, dependiendo del pais de
exportacion. Cabe resaltar que la empresa trabaja con dos tipos de paltas en
especifico las cuales son la palta hass y la palta fuerte, por tal motivo el supervisor
encargado tiene que revisar cada uno de las jabas de seleccion, generandose de
esa forma el tiempo desperdiciado en este proceso, lo cual involucra al area de
calibracion ya que en esta area existe mucho tiempo ocioso por la demora generada
en el &rea de seleccion.

Si este problema no se soluciona tendria como consecuencias las pérdidas de
utilidades debido a que se cuenta con personal no capacitado, los cuales muchas
veces desechan materia prima en buen estado o llenan las jabas con paltas que no
cumplen con los estandares requeridos, lo que a su vez genera la renuncia de los
supervisores, puesto que tienen que revisar las jabas uno por uno, generando
demoran y estrés debido a la sobrecarga laboral. Después de lo investigado
anteriormente, se formulé la siguiente interrogante: ¢ Qué resultados se obtendran
del Estudio de Métodos realizado en el area de seleccién de la planta Los Paltos,
Nepefia 20197

Como referencia del tema de investigacion presentado, se recurri6 a buscar
trabajos previos al tema. A nivel internacional se resefia los siguientes
antecedentes: Guaraca (2015) en su tesis titulada “Mejora de la productividad, en
la seccion de prensado de pastillas, mediante el estudio de métodos y la medicion
del trabajo, de la fabrica de frenos automotrices Egar S.A” de la Escuela Técnica
Nacional de Ecuador, se plante6 como objetivo general mejorar la productividad,
mediante el estudio de métodos y medicion de trabajo, concluy6 que, el tiempo
estandar disminuyo de 10,67 min a 7,86 min, la productividad incremento un 25%,
lo que implicaba un aumento de 108 a 136 pastillas/hh en la jornada de 11 horas y

un incremento de 102 a 128 en la jornada de 8 horas, reflejando que el estudio de



métodos y medicidén del trabajo incrementd la productividad del area donde se
realizé la investigacion.

Grimaldo, Silva y Molina (2014) en su articulo titulado “Analisis de métodos y
tiempos: empresa textil Stand Deportivo” en Colombia, plante6 como objetivo
general determinar la situacion actual de la empresa e identificar el cuellos de
botella, concluy6 que el tiempo estandar es 1,24 horas para producir una unidad de
producto seleccionado y el cuello de botella es el area de elaboracion de mangas
con un tiempo estandar de 21,29 minutos, reflejando que el estudio de métodos
permitié determinar la situacion actual de la empresa.

Tigse (2015) en su tesis titulada “Estudio de métodos de trabajo en el area de
montaje de calzado en la empresa Gusmar” de la Universidad Técnica de Ambato
de Ecuador, tiene como objetivo general realizar un estudio de métodos de trabajo
en el area de montaje de calzado, concluyé que, el tiempo estandar de produccion
en el area de montaje es 13,20 minutos y que la produccién actual fue de 140 pares
de zapatos por jornada, una eficiencia de 76,74% en la linea de produccién y un
coeficiente de desequilibrio de 23,26%. Mediante el nuevo método de trabajo se
obtuvo 180 pares de zapatos por jornada lo que representa un incremento del
28,57% de productividad, reflejando que el estudio de métodos incrementd la
productividad del area de montaje de calzado en la empresa Gusmar.

Montafio, Preciado y Robles (2018) en su articulo titulado “Métodos de trabajo para
mejorar la competitividad del sistema de uva de mesa sonorense” en México,
plante6 como objetivo general examinar los métodos de trabajo que faltan en la
productividad del sistema de produccion de uva de mesa sonorense, concluyé que
los trabajadores habilidades y técnicas que permite realizar sus tareas en menos
tiempo, ademas al lograr que los trabajadores tengan las mismas habilidades se
lograra un mayor rendimiento, lo que implica el aumento del ingreso de los
jornaleros e ingresar facilmente al mercado.

Argote, Velasco y Paz (2014) en su articulo titulado “Estudio de métodos y tiempos
para la obtencién de carne de cuy” en Colombia, se plante6 como objetivo general
el esquema del proceso de empaquetado al vacio, concluyo que se logro establecer
la capacidad de produccion para un trabajador en tiempo tipo (TP), la cual fue 128

cuartos de carne de cuy empacada al vacio en una jornada de trabajo de 8 horas,



reflejando que el estudio de métodos y tiempos es importante para el disefio del
proceso de empacado al vacio.

A nivel nacional se resefia los siguientes antecedentes: Bazan (2018), en su tesis
titulada “Mejora de métodos de trabajo en el proceso de conserva de alcachofa para
aumentar la productividad en una empresa agroindustrial”, Truijillo. Se plante6 como
objetivo general emplear la mejora de métodos de trabajo para aumentar la
productividad en el proceso de conserva de alcachofa en el area de produccion de
una empresa agroindustrial, concluy6 que, se alcanz6 aumentar la productividad de
mano de obra en un 6.6%, y asimismo la eficiencia de materia prima y la efectividad
del proceso en 1.1% y 11.7% respectivamente, reflejando que la mejora de métodos
aumenta la productividad en el area de la empresa trabajada.

Méndez (2018), en su tesis titulada “Mejora de Métodos de Trabajo para
incrementar la productividad de la empresa manufactura Carubi S.A.C., Trujillo” Se
plante6 como objetivo general aumentar la productividad de la empresa
manufactura mediante la aplicacion de mejora de métodos, concluy6 que, hubo un
aumento de productividad del 12 %, siendo la productividad inicial de 0.66 y
llegando a ser 0.74 y mediante la prueba de T — Student, obtuvo un valor
significancia 0.0000004, concluyendo que la mejora de métodos de trabajo
aumento la productividad.

A nivel local se resefia los siguientes antecedentes: Martinez y Gutiérrez (2018), en
su tesis titulada “Mejora de métodos para incrementar la productividad, area de
rectificacion de motores, empresa Intramet E.l.R.L. Chimbote” Se planteé como
objetivo general aumentar la productividad de area de rectificacion de motores
mediante la aplicacién de mejora de métodos, concluyé que, se logré disminuir los
tiempos improductivos con la disminucion de 8 actividades, ademas se redujo el
tiempo estandar en 25,11 min. a diferencia del anterior que fue un 47,31 min y se
incremento la productividad en un 81 %, el cual se corrobor6 con la prueba T-
Student dando nivel de significancia menor a 0,05; admitiendo que la hipotesis de
la mejora de métodos incrementd la produccién después de la aplicacion de la
mejora de métodos.

Gallegos, Galarreta y Percy (2016) en su articulo titulado “Estudio de métodos para
disminuir el indice de morosidad en la empresa Servicios Cobranzas e Inversiones

S.A.C Chimbote”. Se planteé como objetivo general realizar el estudio de métodos



en el proceso de cobranza para plantear un método mejorado con la finalidad de
disminuir el indice de morosidad, concluyo que, el indice de morosidad actual es de
43.98% debido a que no se logra recuperar el total de la cartera morosa. El andlisis
de procesos se determiné que se cumplen en 18 actividades en un tiempo de 94
minutos siendo el 70.21% tiempo productivo y 29.79% tiempo improductivo. Al
realizar las preguntas preliminares para dar solucion a la actividad critica, con una
ponderacion de 4.34, se encontro la alternativa de mejora reduciendo a un 19.30%
el tiempo improductivo y nivel de ineficiencia de 28% a 8%, reflejando que el estudio
de métodos redujo en indice de morosidad en la empresa.

Chévez y Julca (2018), en su tesis titulada “Mejora del método de trabajo para
incrementar la productividad del area de posventa. Empresa Normotors S.A.C.
Chimbote, 2018” Se planted como objetivo general incrementar la productividad del
area de postventa aplicando la mejora de métodos, concluyé que, se alcanzé
reducir el tiempo ciclo de 31,56 min a 28,02 min, los tiempos muertos de 57,32 a
32,38 min y el tiempo estandar de 284,61 min a 240,74 min, ademas aumenté la
capacidad de atencion diaria de 15 a 17 unidades, la capacidad utilizada y la
disponibilidad, mejorando la productividad en 30,60%, indicando que la mejora del
método de trabajo incremento la productividad de 35,52% a 66,12 % dando como
resultado un 30,60%, que equivale al 83% de la productividad inicial.

Es necesario fundamentar tedricamente el desarrollo de la investigacion:
El estudio de métodos es la busqueda y andlisis metédico de distintitas
modalidades con el objetivo de realizar mejoras en el trabajo. (Kanawaty, 1996).
Por otra parte, Henderson menciona que el estudio de métodos es una disciplina
de la ingenieria encargada elaborar y ajustar métodos, técnicas y herramientas para
alcanzar el desarrollo de una organizacion (Giray y Tekinerdogan, 2018). Asimismo,
Garcia (2015), menciona que el estudio de métodos tiene distintos propdsitos los
cuales son mejorar los procesos, procedimientos, disefio de la empresa y crear
mejores condiciones de trabajo.

A su vez el estudio de métodos tiene una serie de etapas, de los cuales se
desarrollo los 3 principales debido a que esta investigacion es descriptiva y no
requiere de su aplicacion. (Bravo, Menéndez y Pefiaherrera, 2018, p.7). La primera
etapa es la seleccién del area que se quiere mejorar por lo que es necesario tomar

en cuenta aspectos como el humano, econémico y operativo, que son los trabajos



gue generan el cuello de botella y retrasa el proceso productivo de la organizacion
(Garcia, 2015, p.36). Cabe recalcar que el cuello de botella es la inmovilizacién del
material debido a defectos en el trabajo en marcha y en el aparato 0 mecanismo
gue conllevan a prolongar el tiempo del proceso que se esté realizando (Velumani
y Tang, 2017).

La segunda etapa es el registro de los detalles del trabajo, la cual se realiza a través
de la observacion directa (Garcia, 2015). La tercera etapa es el andlisis de los
detalles de trabajo mediante la técnica del interrogatorio que se realizé por medio
de preguntas preliminares y de fondo con la finalidad de reducir o eliminar tareas y
realizar propuestas para mejorar el método de trabajo (Garcia, 2015).

Asimismo, es necesario tener en cuenta las técnicas para seleccionar el area a
trabajar, el cual se realiza mediante el nimero de problemas de area y elaborando
un diagrama de Pareto, también conocido como principio de Pareto, que indica que
el 80% de los efectos provienen del 20% de las causas. (Geerolf, 2017) Asimismo
Razzak (2015) menciona que la teoria de Pareto resulta de una observacion, la cual
indica que el 20 % de las causas ocasionan el 80% de los efectos, por ello se
detectara el rea en la que se realizaré la investigacion.

Por otra parte, se deben conocer las técnicas para medir el trabajo, como el estudio
de tiempos con crondmetro que sirve para detallar el tiempo de las actividades que
se realizan (Gujar y Shahare, 2015, p.3). Teniendo como finalidad de definir el
tiempo Optimo de modo que la tarea se realice de una mejor manera (Garcia, 2015).
Para realizar el estudio de tiempos se debe seleccionar a un trabajador con
habilidad promedio y con experiencia, nunca a un trabajador que se opone o0 sea
nervioso (Garcia 2015). Después de conocer la técnica de estudio de tiempos, se
tiene que calcular el nimero de observaciones con un nivel de confianza de 95,45%
y un error del 5% del dato real (Kanawaty, 1996). Una vez obtenida la cantidad de
observaciones necesarias, se toma el tiempo de las actividades y se define el
tiempo promedio el cual es el tiempo que el trabajador demora en realizar su tarea,
es decir, es el tiempo transcurrido de una actividad (Hazra, 2017, p.2). Asimismo,
se debe calificar al trabajador a traves del sistema Westinghouse (ver anexo 02)
(Cevikcan, Selcum y Zaim, 2015, p.2).

Por otra parte, se determina el tiempo normal, el cual se refiere al tiempo trabajando

a un ritmo normal. (Sari, 2016, p.2). Ademas, es necesario afiadir las tolerancias



(ver anexo 03) y definir el tiempo estandar debido a que es el tiempo necesario para
producir un producto en la estacion de trabajo (Nwanya, Udofia y Ajayi, 2017, p.3).
Por lo que es necesario que se cumpla tres aspectos clave que son colaborador
calificado, capacitado y laborando a una velocidad normal (Lopez, Alarcon y Rocha,
2014). Es decir, deber ser un trabajador con mayor cualidad e instruido, que labora
a una velocidad normal y que efectla una actividad determinada (Parastoo, Amran
y Hamed, 2012, p.3).

El presente trabajo de investigacion se justifica nivel social, puesto que, sera un
aporte, que servira como referencia para posteriores investigaciones que tengan
que ver con esta linea de investigacion, pues permitird conocer instrumentos para
evaluar el método de trabajo en distintas areas, por lo tanto, se brindara informacion
necesaria que sirva de guia para nuevos estudios. Por otra parte, se justifica a nivel
practico, porque se evaluard el método de trabajo mediante herramientas
necesarias que contienen un procedimiento logico y coherente que busca
solucionar el problema, de manera que se elimine los retrasos en el area de
seleccidén y a su vez permita a la empresa ser mas competitiva en el mercado.

El objetivo general de esta investigacion fue: Desarrollar el estudio de métodos en
el area de seleccion de la planta Los Paltos, Nepefia 2019. Para llevarlo a cabo se
realizé 3 objetivos especificos: Identificar el area con mayor numero de problemas,
determinar el nimero de actividades productivas e improductivas y desarrollar el
estudio de tiempos y analizar el area de seleccion mediante la técnica del
interrogatorio en la planta Los Paltos, Nepefia 2019.



Il. METODOLOGIA

2.1. Tipo y disefio de investigacion

Segun lo expuesto por Hernandez, Fernandez y Baptista (2014). El presente
estudio tiene un enfoque cuantitativo porque se uso tablas, cuadros de toma de
tiempos y diversos célculos que diagnosticaron la variable a estudiar. Asimismo,
segun lo expuesto por Nifio (2019) el tipo de investigacion fue descriptivo puesto
gue se busca describir el comportamiento de la variable que se desea estudiar con
la mayor exactitud mediante los conocimientos obtenidos a lo largo de la carrera.
Ademas de acuerdo a lo expuesto por Hernandez et al. (2014). El disefio de esta
investigacion fue no experimental, transversal, por lo que la variable de estudio no
puede ser manipulada ni alterada y la recopilacién de datos se realiz6 en un solo

momento. El esquema de la investigacion es el siguiente:

M: El &rea de seleccion de la planta Los Palto S.A.C
O: Estudio de métodos
2.2. Poblacion, muestra'y muestreo

Para Hernandez et al. (2014). La poblacion es el conjunto de eventos a investigar,
en la que los componentes de la poblacion tienen una peculiaridad en comudn a la
cual analiza y da como consecuencia datos de la investigacion. Por otra parte,
Sampath (2015) menciona que la poblacion finita es un conjunto que contiene un
namero de elementos que pueden distinguirse. Por lo mencionado anteriormente
se obtuvo como poblacion a todas las areas del proceso productivo para la
exportacion de paltas en la planta Los Paltos S.A.C. — Nepefa.

Asimismo, para Hernandez, Fernandez y Baptista (2014). La muestra es un
subconjunto de los elementos que pertenecen a la poblacion en donde se realizara
la investigacién. Por otra parte, Londreneau (2015) indica que la muestra es un
subconjunto de la poblacion, el cual selecciona para ser estudiado. Por ello la
muestra estuvo representada por el area de seleccién de la planta Los Paltos S.A.C.
El muestreo se realizd por conveniencia porque se obtuvo acceso con facilidad al
area de seleccion y permitio obtener datos para realizar el trabajo de investigacion.

Se tomo como unidad de analisis al &rea de seleccion de la planta Los Paltos S.A.C.



Finalmente, como criterio de inclusién se consideré al area de seleccién y como
criterio de exclusion se considero a otras areas distintas al area de seleccion de la
planta Los Paltos S.A.C

2.3. Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos, validez y confiabilidad
2.3.1. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Las técnicas con sus respectivos instrumentos aplicados en esta investigacion,

sirvieron para la recoleccion de datos.

Tabla 1. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

OBJETIVOS
ESPECIFICOS

Identificar el &rea con Analisis documental

TECNICAS INSTRUMENTO FUENTE

Registro de problemas Empresa Los Paltos

mayor niimero de (Anexo 05)
problemas en la Observacion Diagrama de pareto Bibliotecas fisicas y
planta Los Paltos, directa (Anexo 7) virtuales
Nepefia 2019
. , L Bibliotecas fisicas y
Determlna}r _eI namero Obsgrvamon DAP (Anexo 8) virtuales
de actividades directa
productivas e
improductivas y _ Hoja de andlisis de Bibliotecas fisicas y
desarrollar el estudio tiempos  (Anexo 09) virtuales
de tiempo en el area c irai
de seleccion de la ronometraje bl fsi
planta los Paltos, Cronémetro Bi |ote_cas| isicas y
Nepefia 2019 virtuales
Analizar el area de
seleccion por Hoja de Interrogantes
mediante la técnica Técnica del ja | 9 Bibliotecas fisicas y
. ; . . preliminares y de fondo :
de interrogatorio en la interrogatorio virtuales
(Anexo 12)
planta Los Paltos,
Nepefia 2019

Fuente: Elaboracién propia

Las técnicas e instrumentos de recoleccién de datos para realizar el estudio de
métodos son el andlisis documental realizado por el registro de problemas y la
observacion directa para realizar el diagrama de Pareto. Asimismo, la observacion
directa para realizar el DAP y el cronometraje para el llenado de la hoja de analisis
de tiempos. Por ultimo, se realiz6 la técnica del interrogatorio mediante la hoja de

preguntas preliminares y de fondo.



2.3.2. Validez del instrumento

Los instrumentos utilizados para el procedimiento de este trabajo de investigacion
se encuentran sustentados por referencias bibliograficas utilizadas y fueron
evaluadas por tres expertos en el tema.

2.4. Procedimiento

Para desarrollar esta investigacion primero se diagnostico el area mas critica en el
proceso productivo de paltas para exportacion en la planta Los Paltos S.A.C, para
ello se realiz6 un diagrama de Pareto contando con informacién necesaria, después
se tomo registro de los métodos que la empresa estaba empleando mediante el
diagrama de analisis de procesos, en el cual se anotaron el numero de actividades
productivas e improductivas. Seguidamente se produjo a cabo de la toma de
tiempos a través de la hoja de andlisis de tiempos que tuvo por finalidad hallar el
tiempo estandar del area de seleccién y por ultimo se realizd un analisis mediante
la técnica del interrogatorio para realizar propuestas que sirvan de ayuda a la
empresa.

2.5. Método de analisis de datos

Tabla 2. Método de analisis de datos
OBJETIVOS

ESPECIFICOS TECNICAS INSTRUMENTO RESULTADO
Identificar el area con Andlisis documental Registro de problemas
mayor niumero de Se identifico el area
problemas en la planta mas critica del
Los Paltos, Nepefia ) ) ) proceso.
2019. Observacion directa Diagrama de Pareto
Determinar el nimero Se registré las
de act|V|_dades Observacion directa DAP actividades del
productivas e proceso de
improductivas y seleccién.
desarrollar el estudio Hoja de analisis de
de tiempo en el area tiempos Ayudé a tomar los
de seleccion de la Cronometraje tiempos de cada
planta los Paltos, Cronémetro trabajador.
Nepefia 2019.
Analizar el area de Se identifico los
seleccién por inconvenientes que
mediante la técnica de Técnica del Hoja de Interrogantes originan el problema
interrogatorio en la interrogatorio preliminares y de fondo y se procedera a
planta Los Paltos, buscar las formas
Nepefia 2019. de solucionarlas.

Fuente: Elaboracion propia
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El método de analisis que se utilizé para realizar el estudio de métodos fue el
andlisis documental realizado por medio del cuestionario y la observacion directa
para realizar el diagrama de Pareto, el DAP y el cronometraje para el llenado de la
hoja de analisis de tiempos. Por ultimo, se realizé la técnica del interrogatorio
mediante la hoja de preguntas preliminares y de fondo.

2.6. Aspectos éticos

El presente trabajo de investigacion se desarroll6 con base en el respeto a la
propiedad de otros autores, debido a que la informacion obtenida y las teorias
encontradas fueron citadas de manera correcta. Por otra parte, los instrumentos se
obtuvieron de fuentes confiables y también fueron validados por expertos en el
tema. Cabe recalcar que la informacion para la toma de tiempos se obtuvo en la
misma area de seleccién de la planta Los Paltos S.A.C., para el desarrollo de esta

investigacion.
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lI.LRESULTADOS Y DISCUSION

3.1. Identificar el area con mayor namero de problemas en la planta Los Paltos
S.A.C.

La descripcion general para la agroexportacion de paltas se detalla en el DAP (ver
anexo 04), el cual detalla los procesos llevados a cabo en el proceso productivo de
paltas que seran enviadas al exterior. Asimismo, se identifico el area que contaba
con el mayor numero de problemas en la empresa, mediante el registro de

problemas en las diferentes areas (ver anexo 05).

Tabla 3. Areas con problemas criticos dentro de la empresa

Areas con problemas mas criticos dentro de >Problemas
la empresa Los Paltos S.A.C encontrados
Area de Recepcién de Materia Prima 0
Area de Control de Calidad
Area de Lavado
Area de Cepillado
Area de Seleccién
Area de Secado
Area de Calibrado
Area de Empacado
Area de Paletizado
10 Area de Almacenes
Fuente: Elaboracion propia

2
°

OO |INO N IWIN|F-

O|RP|IFPIOIN|(O(FRIFLIN

La tabla 03 muestra el niumero de problemas de cada area del proceso productivo
de la empresa. Los Paltos S.A.C. Después se procedi6é a calcular los porcentajes
acumulados para establecer la relacién 80%-20% (ver anexo 06) y por ultimo se
elaboré el diagrama de Pareto de acuerdo al nimero de problemas de cada area
para fundamentar el hecho de que el area de seleccion es el area mas critica (ver
anexo 07), en el cudl se encontraron que cuatro areas son las mas relevantes, lo
que quiere decir que primero se debe dar solucién a esas areas y posteriormente a
las demas. Por ello se eligié el area de seleccién debido a que presenta ocho

problemas a diferencia de las demas areas que presentan menos problemas.
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3.2. Determinar el niumero de actividades productivas e improductivas y
desarrollar el estudio de tiempos en el &rea de seleccion de la Planta Los
Paltos S.A.C

Se elaboré el DAP del area de seleccién (ver anexo 08) mediante el cual se obtuvo

el numero de actividades productivas e improductivas.

Tabla 4. Resumen del DAP del area de seleccion

Simbolo # %
O °
|:| 2 80%

:> 2 20%

Total 10 100%

Fuente: Elaboracién propia
En la tabla 04 se demuestra que en el area de seleccion hay 8 actividades
productivas (6 operaciones y 2 inspecciones) y 2 actividades improductivas

(transportes) con un 80% y 20% del total del proceso respectivamente.

Asimismo, se determind el tiempo estandar actual del area de seleccién, en esta
etapa se procedi6 a registrar los tiempos en que los trabajadores realizan su labor,
para ello se utilizé6 una hoja de toma de tiempos (ver anexo 09 y anexo 10). El
procedimiento usado fue el cronometraje vuelta cero debido a que se tomé los
tiempos de cada trabajador ejerciendo su labor. Por otra parte, considerando el
tiempo promedio de cada trabajador y suplementos se logré determinar el tiempo

estandar del proceso de seleccion.

13



Tabla 5. Determinacién del tiempo promedio, tiempo normal y tiempo estandar

TP 24.009 minutos /jaba
TN 27.37 minutos /jaba
TS 30.655 minutos /jaba

Fuente: Elaboracion propia

Por medio de la tabla se detalla que el tiempo promedio de llenado y transporte de
una jaba es 24,009 minutos, el tiempo normal es 27,37 minutos y el tiempo estandar
es 30,655 minutos. Estos resultados se obtuvieron evaluando a un trabajador del
area de seleccion de acuerdo a la teoria de Garcia (2015), el cual menciona que se
debe seleccionar a un trabajador con una habilidad promedio y con experiencia.
Este trabajador fue designado por el jefe de produccién ya que las condiciones
necesarias para ser evaluado. Es importante no realizar el proceso de seleccion en
mas tiempo que el mencionado porque puede perjudicar al siguiente proceso,
ocasionando demoras y que el personal encargado del siguiente proceso este
ocioso, lo que implicaria que el producto terminado demore en estar listo y sea
enviado demasiado tarde al cliente del exterior, lo cual perjudicaria

econémicamente a la empresa.

3.3. Analizar el area de seleccién mediante la técnica del interrogatorio en la
Planta Los Paltos S.A.C

Mediante la técnica del interrogatorio (ver anexo 12) se analizo el area de seleccién

a través de cuatros factores y se obtuvo los siguientes resultados:

Factor lugar: El area y la cantidad de trabajadores es la adecuada para el desarrollo

de ese proceso.

Factor sucesion: El proceso de seleccién se realiza después de haber obtenido la

materia prima.

Factor persona: Las personas que deberian realizar este proceso son aquellas que
estan capacitadas, tienen conocimiento y conocen los estandares que exigen los

clientes.

Factor medio: Se dieron ideas para mejorar el método de seleccion (para ser mas

veloz, que no exista demoras y que el personal reciba mas ingresos, debido a que

14



en esta area el pago es por avance). Se les indicé que, iniciando la jornada, se
agrupen para que cada grupo seleccione diferente tipo de tamafio de palta, también
se les sugiri6 el uso de guantes de latex, para mayor higiene del producto y evitar

la contaminacién de la materia prima.
Por medio de la técnica del interrogatorio se realizaron propuestas de mejora:

1. Se le recomienda a la empresa tomar en cuenta un nuevo método propuesto, el
cual seria que los trabajadores formen grupos y que cada grupo seleccionen
diferentes tipos de tamafos de palta, asi evitando confusiones y demora en las
actividades para que pueda obtener beneficios en la linea de produccion como:

reduccion de tiempo.

2. Se sugiere que la empresa exija al personal del area de seleccion la utilizacion
de guantes de latex al momento de ingresar al area de seleccion para tener mayor

higiene del producto y para disminuir la contaminacion con la materia prima.

3. Realizar mensualmente capacitaciones acerca de los estandares de cada pais
para mantener una mayor calidad para el bienestar de la empresa como para los
clientes, asimismo, contar con trabajadores permanentes y poder evitar gastos

innecesarios en estar capacitando a cada momento a personal nuevo.

4. También, felicitar e incentivar a través de bonos o reconocimientos al personal
por los logros alcanzados ya sea quincenal o mensual para que contintle el

compromiso de los trabajadores con la empresa.

DISCUSION

En la presente investigacion de estudio de métodos, al identificar el area con mayor
namero de problemas, se encontro el area critica que generaba demoras causando
un cuello de botella. Para identificar esta area se procedi6 a realizar el primer paso,
basado en las definiciones de Garcia (2015) en su libro “Estudio del trabajo:
Ingenieria de métodos y medicién del trabajo”, basandose desde el punto de vista
técnico puesto que es posible que el método de trabajo actual sea mejorado, por
ello, se seleccioné el area que genera el cuello de botella. Se optd por el area de
seleccion de la empresa Los Paltos y para fundamentar el hecho de que esta area
es el cuello de botella se elaboro el diagrama de Pareto.
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Por otra parte, Martinez y Gutiérrez (2019) también emplearon el diagrama de
Pareto, el cual le permitio ver la situacion actual de la empresa e identificar las
causas que generan deficiencias en el area de rectificacion de monoblocks en la
empresa Intramet E.I.LR.L, lo que sin duda alguna generaba deficiencias en el
proceso. Asimismo, Chavez y Julca (2019) también utilizaron el diagrama de Pareto
para analizar porque la productividad del area de postventa en la empresa
Normotors es baja, en ese sentido, elaboraron su gréafica, de tal manera que
identifique a que problemas se le debe dar solucién empleando la regla 80-20 o
también conocida como pocos vitales, muchos triviales. Cabe recalcar que las
areas elegidas por cada autor son distintas debido a que el desarrollo del diagrama

de Pareto identificé el area mas critica.

A propésito, en la teoria del articulo de Bravo, Menéndez y Pefiaherrera (2018), nos
recomienda registrar todos los hechos relativos al método existente haciendo uso
de gréaficos y diagramas como: cursograma analitico del operario, diagrama de
actividades multiples y diagrama de recorrido; con la finalidad de tener un mejor
registro de las actividades y el orden en el que ocurren. Continuando con la
investigacion, acerca del método de trabajo en el area de seleccion se tomo en
cuenta la observacion directa puesto que se elaboro el diagrama de analisis del
proceso que describe las actividades desarrolladas y llevadas a cabo en el area de
seleccion, obteniendo como resultados 8 actividades productivas, es decir
actividades que generan valor al proceso(6 operaciones y 2 inspecciones) y 2
actividades improductivas, es decir, actividades que no generan val al proceso
productivo (2 transportes). Del mismo modo Bazan (2019) utilizé esta herramienta
para identificar el nimero de actividades en el proceso actual de conserva de
alcachofa en una empresa agroindustrial, teniendo como resultados 17
operaciones, 4 inspecciones, 4 transportes, 2 almacenamientos y 1 demora, lo que
le sirvid de ayuda para reflejar la situacién de ese proceso y para observar que

soluciones podria tomar para solucionar el problema encontrado.

Por otra parte, Tigse (2015) utilizdé el cursograma analitico de procesos para
determinar la cantidad actual de las actividades en el area de montaje de calzado
de la empresa Gusmar, donde encontr6é que habia 39 operaciones, 10 transportes,

16 esperas y 8 inspecciones, lo que le sirvid para volver a desarrollar esta
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herramienta después de haber aplicado los nuevos métodos que el autor vio
conveniente y para compararla con el diagrama anterior para apreciar cuanto a
mejorado. De la misma manera Gallegos (2016) empled el cursograma analitico
obteniendo 10 operaciones, 1 inspeccién, 2 operacion - inspeccién, 2 transportes y
3 esperas, reflejando un total de 13 actividades productividades y 5 actividades
improductivas Cabe recalcar que el diagrama de andlisis de procesos y el
cursograma analitico permiten obtener el nUmero de actividades y se esta de
acuerdo en utilizarlo. Asimismo, Garcia (2015) sugiere realizar cursogramas
analiticos, diagramas de analisis de procesos, diagrama de operaciones,
flujogramas analiticos y diagramas de recorrido con la finalidad de tener un registro
de las actividades que se realizan y la secuencia que tiene el proceso que se va a

estudiar.

Cabe mencionar que, para realizar el estudio de tiempos en el proceso de
seleccién, se emplearon las sugerencias del libro de Lépez, Alarcén y Rocha
(2014), quien nos sugiere tener en cuenta las actividades necesarias de manera
secuencial, luego seleccionar a un trabajador promedio y asi preceder a
cronometrar las distintas actividades. Ademas, se utiliza la prueba estadistica, para
determinar el nimero de observaciones necesarias, obteniendo dicho resultado se
efectla el cronometraje de las observaciones establecidas, en seguida, se califica
al trabajador segun los criterios del sistema Westinghouse para hallar el factor de
calificacién, posteriormente, se calcula el tiempo normal, luego, se determina las
tolerancias tomando en cuenta la tabla de suplementos por descanso y, por ultimo,

se determina el tiempo estandar.

En tal sentido, se desarroll6 el estudio de tiempos en el area de seleccion dado que
se diagnosticd anteriormente que es el area mas critica en el proceso de
agroexportacion de paltas, para ello se procedié a cronometrar las actividades
realizadas por el trabajador méas calificado, para obtener el tiempo que demora en
realizar sus labores. Del mismo modo Grimaldo, Silva y Molina (2014), realizé un
estudio de tiempos en la empresa textil Stand Deportivo con la finalidad de registrar
los tiempos en el proceso de fabricacion de una camiseta. Por otra parte, Méndez
(2018) utilizo el estudio de tiempos en cada area del proceso de produccion

teniendo en cuenta las actividades desarrolladas en cada area.
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Se obtuvo un tiempo estandar de 30,655 minutos/jaba en el area de seleccién de
paltas, de la misma manera Grimaldo, Silva y Molina (2014) utilizé el estudio de
tiempos en la empresa Stand Deportivos y determiné que el tiempo estandar para
producir una unidad de producto seleccionado es 1,24 horas. Por otra parte,
Chévez y Julca (2018) obtuvo un tiempo estdndar de 286,61 min en el area de
postventa de la empresa Normotors S.A.C. Asimismo Guaraca (2015) Cabe
recalcar que los tiempos varian porgue los trabajos de investigacion son realizados
en diversas areas y se esta de acuerdo en que ese instrumento permite obtener los

tiempos actuales de las areas.

Por otra parte, para realizar un analisis profundo del trabajo seleccionado deben
hacerse una serie de preguntas, las cuales deben brindar detalles de propésito,
lugar, persona, sucesion y medios en que se desarrollan. Esta serie de preguntas
estan ubicadas en la técnica del interrogatorio, la cual es un medio de efectuar el
examen critico sometiendo sucesivamente cada actividad a una serie sistematica y
progresiva de preguntas para identificar las oportunidades de mejora que se
pueden realizar en el proceso (Garcia, 2012, p.38). Luego de realizar el analisis de
los detalles del trabajo se procede a desarrollar un nuevo método de trabajo, para
lo cual se debe tomar ciertas acciones: Como eliminar las actividades que no
agregan valor al proceso o de ser necesario cambiar las circunstancias en que se
ejecuta el trabajo en cuanto a lugar, tiempo y persona. Es decir, debe buscarse el

momento correcto, el lugar mas adecuado y una persona que esté capacitada

En ese sentido, se propuso que los trabajadores formen grupos y que cada grupo
seleccione diferentes tamafos de paltas, ademas de usar guantes de latex para
evitar la contaminacion de la materia prima, recibir capacitacion sobre los
estandares del pais al que se va a exportar. De la misma manera Chavez y Julca
(2018) usoO esta técnica para realizar un analisis de los detalles del trabajo en el
area de postventa de la empresa Normotors S.A.C. y propuso que deberia
programarse las citas con anticipacion, modificar el lugar donde se realiza el control
de calidad. Esta técnica sirve para desarrollar propuestas y aplicarlas
posteriormente para ver en cuanto ha mejorado el area seleccionada para la

investigacion.
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Se puede apreciar que en los casos presentados se obtiene un resultado distinto,
pero se puede corroborar que efectivamente con un estudio de métodos se puede
beneficiar a los colaboradores y a la empresa, sin importar el rubro que sea.
Definitivamente, es estudio de métodos es crucial debido a que sus técnicas tienen
como fin hacer que el trabajo manual logre ser mas eficaz a través de la mejora del
método utilizado, los movimientos humanos y los recursos que intervienen en el
proceso de produccién, ademas ayuda a reducir la fatiga de lo colaboradores
causada por los trabajos que realizan, por ello es necesario realizarlo, puesto que
beneficiara a las todas las organizaciones, las cuales emplearan poca o casi nada

inversion para mejorar sus metodos de trabajo
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IV. CONCLUSIONES

4.1. El &rea con mayor numero de problemas en la empresa Los Paltos es el area
de seleccién contando con ocho problemas, el cual fue identificado a través del
registro de problemas, y que fue corroborado por el diagrama de Pareto.

4.2. El &rea de seleccidn cuenta con 8 actividades productivas (6 operaciones y 2
inspecciones) y con 2 actividades improductivas (transportes). Asimismo, el
estudio de tiempos determiné que el tiempo promedio en el proceso de
seleccion para de paltas es 24,009 minutos/jaba, el tiempo normal es 27,370
minutos/jaba que se refiere el tiempo trabajando a un ritmo normal y el tiempo
estandar es 30,655 minutos/jaba cumpliendo con tres aspectos clave que son
colaborador calificado, capacitado y laborando a una velocidad normal.

4.3. Mediante la técnica del interrogatorio aplicado al area de seleccion se propuso
realizar mejoras, agrupando a los trabajadores para que cada grupo seleccione
las paltas por diferentes tamafios, asimismo, deben contar con trabajadores
permanentes para que al momento de capacitarlos en el tema de estandares
gue pide cada cliente se realice solo una vez, asi mismo capacitarlos respecto

a la higiene que se debe tener con la materia prima.
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V. RECOMENDACIONES

Se le recomienda a la empresa actualizar el registro de problemas mensualmente
para identificar nuevas areas que presenten problemas criticos y puedan buscar
soluciones mediante el estudio de métodos u otras estrategias que permitan

mejorar la situacion de la empresa.

Se propone gue el estudio de tiempos se realice mediante camaras de video para
poder registrar y detallar los tiempos precisos en las areas mas criticas del proceso

productivo para exportar paltas.

Se sugiere que la empresa exija al personal del area de seleccion la utilizacion de
guantes de latex al momento de ingresar al area de seleccion para tener mayor
higiene del producto y para evitar la contaminacion de la materia prima, asimismo

capacitar al personal mensualmente de acuerdo a los estandares de cada cliente.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables

Tabla 6. Matriz de operacionalizacion de variables

DEFINICION DEFINICION
VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADOR ESCALA
» i Seleccionar N° problemas por area Razon
La seleccion del area a N 5 e
. . estudiar se determina por la °  de actividades
El e?itg:éo d?:tiEELOdOS cantidad de problemas que productivas
ropssitos los cuales  °curran, asi mismo se debe o
P spon meiorar los registrar las actividades N° de actividades
J productivas e improductivas . improductivas .
procesos, también determinar el Registrar xx Razon
Estudio de Métodos procedimientos, y dio de ti Tiem.prom.= =—
disefio de la empresa estudio de tiempos. n
y crear mejores Posteriormente se realiza un Tn =tp(1+ fc)
condiciones de . anaI|S|s por medio d.e la Ts = tn (1+tol)
trabajo. (Garcia técnica dg interrogatorio para
2615) ' determinar el nimero de
' oportunidad de mejora. s N° de oportunidades de ;
Propio Analisis Razon

mejora

Fuente: Elaboracion propia

Las dimensiones de la variable de estudio estan fundamentadas por Garcia (2015).
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Anexo 2. Sistema Westinghouse

Figura 1. Sistema Westinghouse

Fuente: Lopez, Alarcon y Rocha (2014)

HA A ESFUERZO
+0.15 Al Extrema +0.13 Al  Excesno
+0.13 A2  Extrema +0.12 A2  Excesvo
+0.11 B1 Excelene +0.10 81 Excelens
+0.08 82 Excelens +0.08 B2 Excelens
+0.06 Ct1 Buena +005 C1 Bueno
+0.03 C2 Buena +0.02 C2 Bueno

0.00 D Regular 0.00 D Regular
- 0.05 E1  Aceptabe - 004 E1  Aceptabe
- 0.10 £E2 Acepiable - 0.08 E2  Aceptabe
- 0.16 F1  Deficene - 0.12 F1  Defioene
-0.22 F2 Deficene - 0.17 F2 Deficene

CONDICIONES CONSISTENCIA
+0.06 A |desles +004 A Perecta
+0.04 8 Excelentes +0.03 8 Excelente
+0.02 C Buenas +0.01 C Buena

0.00 D Regulares 0.00 D Regular
- 0.03 E  Aceptables - 0.02 £ Acsptable
- 0.07 F  Deficientes - 004 F  Defciente

30



Anexo 3. Tolerancias

H|M H M
1. Buplementos constantes E. Calidad de aire [factores climaticos
- Suplementy  por  necesidades | 5 7 (inclusiva).
parsonales - Buena ventlacion o al aire ibre. 0 0
- Suplemeantos bdsacos por fatiga. 4 4 |- Mala venblacion, pero  =n| § 5
amanacionas 1xicas ni NoGias,
Total: 9 | 11 |- proximidades de homos, calderas, | 5 5
aic.
2. Suplemento variables afadidas al F. Tension visual 0 0
suplemento basico por fatiga. - Irabajos de clarta precsin i 2
- Trabajos de precizaon o faligosos 5 5
A Suplemento por trabajar de pie. 2 4 |- Trabajes de gran precisidn o muy
fatigosas.
B. Suplemento postura anormal G. Tension auditiva 0 0
- Ligerameanta incomoda il 1 |- Sonido contnuo 2 2
- Incdmoda mclinada 2 3 |- Intermilente v fusrte 3 3
- Muy incomoda (echado-estirado) T T |- Interniente y ooy fueste. 5 5
- Estridents y fuere
C. Levantamiento por pesos y uso de
fuerza (levantar, tirar o empujar). H. Tensidon mental 1 1
- Proceso bastante complep 4 4
- Paso levantado o fuerza ejercida (an - Proceso complege o alencadn muy
kgl diadida. 8 | &
- Muy complagp
250 0 1
500 1 2 [ L Monotonia mental ] 0
7.50 2 3 |- Trabajo algo mondlong 1 i
10.00 3 4 |- Trabajo bastanbs mondtono 4 4
12 50 4 G |- Trabajo mondbono
1500 i 9
17.50 g | 12 |.J. Monotonia fisica ] 0
20,00 10 | 15 |- Trabajo algo aburrids 2 1
2250 12 | 18 |- Trabajo aburndo 5 2
25 00 14 | - |- Trabajp muy aburrido.
30,00 1wl -
40,00 nl -
50, 00 88| -
D. Intensidad de luz
- Lgeramenta por debajp de o | 0 0
recomandado.
- Bastante por debajo 2 2
- Absolutamente nsuficienta ] ]

Figura 2. Tabla de tolerancias

Fuente: Lopez, Alarcon y Rocha (2014)
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Anexo 4. DAP del proceso productivo para exportar paltas

MP: Paltas

| | Recepcion de
\\\ ) // Materia Prima

Control de
calidad de la
Materia Prima

Almacén
temporal de
Materia Prima

Traslado de
Materia Prima

al area de
N
‘ | Lavadoy
) desinfeccion de
\\]// Materia Prima
TN

| ) Pre-secado de
. / Materia Prima

, N
( ) Secado de
/ Materia Prima

| Seleccion
NS manual de
Materia Prima

Figura 3. DAP del proceso para exportar paltas

Fuente: Empresa Los Paltos S.A.C

/ /’/ ) \\\\
\_
/// - \\\
)
"/

Calibrado de
Materia Prima

Empacado de
Materia Prima

Traslado al area de
paletizado e
inhabilitado de
Materia Prima

Paletizado e
inhabilitado de
Materia Prima

Enfriamiento
de Materia
Prima

Traslado al Area
de Almacén
Producto

Area de Almacén
Producto
Terminado

PT: Palta para
exportacion
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Anexo 5. Registro de problemas

Tabla 7. Registro de problemas

FUNDO LOS PALTOS s . . <
Oy Registro de problemas en las diferentes areas
k-
Problemasen las areas de la planta Los . : Numeros de
Fecha Unidad organica
Paltos S.A.C problemas
Area de recepcién de materia prima
0
Area de control de calidad
. LPCH - DP - Divisién de Poduccién
Productos en mal estado para cliente europeo
30/01/2019 y Almacenado 2
. LPCH - DP - Divisién de Poduccion
Mal rotulado de prooducto de origen 8021208 y Almacenado
Area de lavado
Mal calculo del personal con el PPM de Hipoclorito J— LPCH- DP;)ZI;EIC?ngZOPOdUCC@n 1
Area de cepillado
. " LPCH - DP - Divisién de Poduccion
Poca experiencia en el pulido adecuado de paltas 09/012019 y Almacenado 1
Area de seleccion
LPCH - DP - Divisi6 i0
Personal dentro del area de seleccién inadecuado Pa Ivision de Poduccion
2101201 y Almacenado
. LPCH - DP - Divisién de Poduccién
Personal no conoce la empresa y demora en seleccionar las paltas
24/042019 y Almacenado
. . LPCH - DP - Divisi6n de Poduccién
Personal de seleccién, no respeta jornadas laborales | d
30/012019 y Almacenado
L . L LPCH - DP - Divisién de Poduccién
Relacion interpersonal entre personal del &rea de seleccion
18/02/2019 y Almacenado 8
. LPCH - DP - Divisi6n de Poduccion
Exceso de presion por parte del personal a cargo. | d
16/02/2019 y Almacenado
. . LPCH - DP - Divisién de Poduccion
Mal trato por parte del supervisor de seleccio6n
18/02/2019 y Almacenado
Trabajadores con demasiadas horas en jornada laboral LPCH - DP - Division de Poduccion
23/02/2019 y Almacenado
o LPCH - DP - Divisién de Poduccién
Personal con competencia interna
28/02/2019 y Almacenado
Area de secado
. LPCH - DP - Divisién de Poduccion
Temperatura inadecuada en el secado
23/02/2019 y Almacenado 2
- LPCH - DP - Divisién de Poduccion
Mal procedimiento de secado 10/03/201 y Almacenado
Area de calibrado
0
Area de empacado
Empacado sin cintillo hermético de seguridad 2102120 LPCH- DP;B'::EL?ﬂZZOPOdUCCIon 1
Area de paletizado
. LPCH - DP - Divisién de Poduccion
Mala apilacion de productos en almacen 1021208 y Almacenado 1
Area de almacenes
0

Fuente: Empresa Los Paltos S.A.
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Anexo 6. Tabla de porcentajes

Tabla 8. Tabla de porcentajes

Areas con problemas criticos en laempresa YProblemas % Clasificacién % Acumulado %020

- Los Paltos S.A.C - encontrados - — - -
1 Area de Seleccion 8 50.00% 50.00%  80%
2 Area de Control de Calidad 2 12.50% 62.50%  80%
3 Area de Secado 2 12.50% 75.00%  80%
4 Area de Paletizado 1 6.25% 81.25% 80%
5 Area de Empacado 1 6.25% 87.50%  80%
6 Area de Cepillado 1 6.25% 93.75%  80%
7 Area de Lavado 1 6.25% 100.00%  80%
8 Area de Almacenes 0 0.00% 100.00%  80%
9 Area de Calibrado 0 0.00% 100.00%  80%
10 Area de Recepcion de Materia Prima 0 0.00% 100.00%  80%

TOTAL 16 100.00%

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 7. Diagrama de Pareto

Areas con problemas mas criticos dentro de la empresa
Los Paltos S.A.C
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Figura 4. Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 8. DAP del area de selecciéon

MP: Paltas

5s

1.61

1.583

1.81

154s

1.80

1.60

1350 s

21s

Figura 5. DAP del &rea de seleccion

Fuente: Elaboracion propia

:
:

Recepcion de MP

Traslado a la faja
transportadora de mesa de

Sostener la palta (manual)

Clasificacion de MP por
tamafio manual

Inspeccién de tamafio

Clasificacién por calidad

Inspeccion de calidad

Colocado de palta en la

Llenado de jaba

Transporte a pesaje

PT: Palta lista para calibrado
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Anexo 9. Formato de tiempos

Tabla 9. Formato de tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS - PALTOSS.A.C
Fecha de analisis:

Método observado:  Llenado de palta en jaba Proceso: Seleccion de palta
Unidad de medida: ~ Seg/ Palta N° Operario:
Nombre gel

. N° Actividad  Tiempo observado 1 Tiempo observado 2 Tiempo observado 3 Tiempo observado 4  Tiempo observado 5 Ohservaciones

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 10. Hoja de tiempos con muestras preliminares

Tabla 10. Hoja de tiempos con muestras preliminares

ESTUDIO DE TIEMPOS - PALTOS S.A.C

Fecha de analisis: 05/11/2019

Método observado: Llenado de palta en jaba Area: Seleccion de palta

Unidad de medida: Minutos / Jaba N° Operario 1

Nombre del \° Actividad Tiempo ohservado Tiempo observado Tiempo observado Tiempo observado Tiempo observado  Sumatoria X Sumatoria N
operario 1 2 3 4 5 (seq) X2

1 Sostener la palta 0.030 0.025 0.030 0.026 0.030 0141 0.004 9
2 Inspeccion de la palta 0032 0.029 0.033 0.029 0030 0152 0.005 5

Carmen Salas 3 Colocar la pafta en la jaba 0.028 0029 0025 0.028 0027 0.136 0.004 4
4 Llenado de jaba 21667 20483 24150 24,667 24,650 116617 2130.268 6
5 Transporte al area de pesado 0350 0333 0400 0400 0383 1.867 0.701 8

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 11. Estudio de tiempos con las muestras necesarias

Tabla 11. Estudio de tiempos con las muestras necesarias

ESTUDIO DE TIEMPOS - PALTOSSA.C

Fecha de andlisis: 05/11/2019
Metodo observado: Llenado de patta en jaba Area: Seleccion de patta
Unidad de medida: Minutos/ Jaba N° Operario: 1
Nombre del , g Tempo — Tiempo Tempo  Tempo  Tempo  Tempo  Tempo  Tempo  Tiempo  Tiempo  Factorde  Tiempo Tiempo
. N Actividad e Suplemento
Operario observado L observado? observado3  observado4 observado5 observado6 observado7 observado8 observado9 promedio  calficacion  normal estandar
1 Sostener la palta 0030 0025 0030 0026 0030 0027 0029 0030 002 0028 114 0032 11 0.036
Carmen 2 Inspeccion de la palta 0032 009 0033 009 0030 0030 114 003 11 0.039
s 3 Colocarlapattaenlajaba 0028 0029 0.025 0028 0027 114 003L 12 0035
4 Llenado de jaba 21667 21483 24,150 24,667 24650 24,683 23550 114 26847 12 30,069
5 Transporte al drea de pesac 0350 033 0400 0400 0383 0.367 0.383 0.367 0373 114 0425 10 0476
TOTAL 09 L4 230 112 3065

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 12. Aplicaciéon de la técnica del interrogatorio para el area de seleccién

Tabla 12. Aplicacion de la técnica del interrogatorio para el area de seleccién

Categoria
Propésito Lugar Sucesién Persona Medios

& Qué se ¢, Doénde se hace? ¢ Cuando se ¢Quiénlo ¢ Cémo se hace? Se
hace? Se En el area de hace? Después | hace? El clasifica la palta por
selecciona la seleccion de la personal tamafio y calidad, se
palta por recepcion de la | ubicado en el calibra de acuerdo a
tamarfio, se materia prima area de estandares de los
limpiay se seleccion clientes
calibra
¢ Por qué se ¢ Por qué se hace ¢ Por qué se ¢Porquélo ¢ Por qué se hace de
hace? Porque alli? Porque es un hace en ese hace esa ese modo? Porque es
es necesario lugar amplio y esta | momento? persona? la secuencia que
para dar determinado para Porque en ese Porque es la utiliza la empresa para
continuidad al realizar ese momento llega persona la seleccién de palta
proceso proceso la materia contratada para
productivo primay hay esa jornada.

personal para

realizar el

proceso
¢, Qué otra JEn qué otro | ¢ Cuando ¢, Qué otra ¢,De qué otro modo

cosa lugar podria podria | persona podria | podria hacerse? Para

podria h,acerse? hacerse? En hacerse? hacerlo una mayor eficiencia,
No podria S Cuando sea ? Una persona s
hacerse ofra ningan otro lugar, temporada de la | que tenga al iniciar el proceso

cosa porque en

porgue cada

materia prima

conocimientos

gue cada grupo de

esa area son proceso tiene un (paltas) para realizar trabajadores deberia
fundamentales | Jugar determinado ese proceso. seleccionar diferente
esas tres tareas. | para Jlevarse a tipo de tamafio de
cabo palta para poder asi
para culminar el
proceso de seleccion.
¢, Qué deberia ¢,Dénde ¢.Cuando ¢, Quién lo ¢,De qué otro modo
hacerse? Al deberia deberia | debera hacer? | deberia hacerse? El
iniciar la hacerse? En un hacerse? El personal personal del area de
. area que cumpla . ) L P
jornada, se con los requisitos Deberia hacerse | capacitado seleccion deberia usar
debe necesarios para el dia que haya | parala guantes de latex para
seleccionar las realizar ese materia primay | seleccion de mayor higiene del
frutas por proceso, con el personal paltas producto y para evitar

tamairio, luego
limpiarlas y por
Ultimo
calibrarlas
segun
estandares de
los clientes.

ambiente y espacio
adecuado para
llevarlo a cabo.

la contaminacion de la
materia prima.

Fuente: Kanawaty George
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Anexo 13. Validacion de instrumentos

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo: P@\J\/\ @-MA \\‘ oo %‘%&\QW\
Titular del DNI N° | QO QAN " de profesion
;n B diusha=sd . ejerciendo actualmente como

®0(€n\‘h UV e YA ()

Por medio de la presente, hago constar que he revisado con fines de validacion los
instrumentos (Formato de tiempos), a los efectos de su aplicacion en la planta Los Paltos
S.A.C.

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

DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencia de
items

Amplitud de
contenido

Redaccién de
items

Claridad y
precisién

Pertinencia

NEREN

En Chimbote, alos 19 dias del mes de mgﬁg)r‘k): del afio 2019.

Firmay sello

S ey et

41



CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo: C\? //'CMM) CW%//ﬂ M@»QL.‘MQ(
o~

Titular del DNI N° Yo lb§:69 de profesion
R fogsitrrers /( Qi n (Zkv%r'a/ ejerciendo actualmente como
= [9)
Doece Ve GV

Por medio de la presente, hago constar que he revisado con fines de validacion los
instrumentos (Formato de tiempos), a los efectos de su aplicacién en la planta Los Paltos
S.A.C.

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

DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencia de

items o

Amplitud de
contenido X~

Redaccion de
items

Claridad y
precision

Pertinencia

%
7
X

En Chimbote, a los L5 dfas del mes de /\/0 Vie L, del afio 2019.

G S

Firmay sello
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CONSTANCIA DE VALIDACION

i

Yo: Uf(\\m S pm\o Lo pet

Titular J Xll M . e "
b AE

1[\\ l\’\( ¢ n ejerciendo actualmente como
SN

Por medio de la presente, hago constar que he revisado con fines de validacion los
instrumentos (Formato de tiempos), a los efectos de su aplicacién en la planta Los Paltos
S.A.C.

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

DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencia de
items

Redaccion de
items

Amplitud de
contenido /

Claridad y
precision

Pertinencia 7

En Chimbote, a los 1% dias del mes de “OVWW‘B"@ del afio 2019.

h&A

Firmay s
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Anexo 14. Calificacion de los criterios de validez del instrumento

Tabla 13. Calificacién de la Ing. Ruth Quiliche Castellares

Criterio de validez Deficiente  Aceptable Bueno Excelente Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Amplitud del contenido 1 2 3 4 3
Redaccioén de items 1 2 3 4 3
Claridad y precision 1 2 3 4 3
Pertinencia 1 2 3 4 3
Total 15

Fuente: Elaboracién propia, tomada de la validacién de la Ing. Ruth Quiliche Castellares

Tabla 14. Calificacion del Ing. Williams Castillo Martinez

Criterio de validez Deficiente  Aceptable Bueno Excelente Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Amplitud del contenido 1 2 3 4 3
Redaccion de items 1 2 3 4 3
Claridad y precision 1 2 3 4 3
Pertinencia 1 2 3 4 3
Total 15

Fuente: Elaboracién propia, tomada de la validacién del Ing. Williams Castillo Martinez

Tabla 15. Calificacién del Ing. Wilson Simpalo Lopez

Criterio de validez Deficiente  Aceptable Bueno Excelente Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Amplitud del contenido 1 2 3 4 3
Redaccion de items 1 2 3 4 3
Claridad y precision 1 2 3 4 3
Pertinencia 1 2 3 4 3
Total 15

Fuente: Elaboracién propia, tomada de la validacion del Ing. Wilson Simpalo Lopez
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Anexo 15. Calificacion de expertos

Tabla 16. Consolidado de expertos

Experto Calificacion de validez Calificacion %
Ing. Quiliche Castellares, Ruth. 15 75.00
Ing. Castillo Martinez, Williams. 15 75.00
Ing. Simpalo Lopez, Wilson. 15 75.00
Calificacion 75.00

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 16. Escala de validez de Instrumento

Tabla 17. Validez del instrumento

Escala
0.00 - 0.53
0.54-0.59
0.60 - 0.65
0.66 - 0.71
0.72-0.99

1

Fuente: Ramirez, 2011.

Indicador

Validez nula

Validez baja

Valida

Muy valida

Exc

Val

elente validez

idez perfecta
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