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Resumen

La empacadora Jayanca Fruits S.A.C. se dedica al servicio de maquila de alimentos para su
exportacion, en esta investigacion se tomé como estudio el proceso productivo de la Palta Hass, con la
finalidad de realizar una mejora y con ello aumentar la productividad de la empacadora. Para ello se
realizé un diagndstico de la situacion actual del procesamiento encontrdndose problemas de paradas
de produccion debido a problemas en la maquinaria secadora y calibradora, problemas de acumulacion
de producto en la etapa de seleccion y de empaquetado, y escaso conocimiento de los operarios acerca
de los parametros establecidos del producto final. En base a ello, se propuso realizar la estandarizacién
de los procesos junto con el balance de linea de estos, la metodologia TPM para la maquinaria secadora
y calibradora, programa 5°S y un plan de capacitaciones al personal. Con estas propuestas se lograra
aumentar la productividad total de la empacadora en 20%, también se aumentaron la productividad de
econdmica y laboral, pero se disminuy6 la productividad de recurso humano. Al realizarse la evaluacién
econdOmica de la inversién de las propuestas y de los beneficios que obtiene la empacadora al no
realizarse estas paradas de produccion, se obtuvo como resultado que por cada sol invertido la

empacadora gana 0.69 soles, indicando las propuestas como viables.
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Abstract

The packing company Jayanca Fruits S.A.C. is dedicated to the service of food maquila for
export. In this research, the productive process of Hass Avocado was taken as a study in order to
improve and increase the productivity of the packing company. For this purpose, a diagnosis of the
current situation of the processing was made, finding problems of production stops due to problems in
the drying and calibrating machinery, problems of product accumulation in the selection and packaging
stage, and scarce knowledge of the operators about the established parameters of the final product.
Based on this, it was proposed to carry out the standardization of the processes together with the line
balance of these, the TPM methodology for the drying and calibrating machinery, the 5'S program and a
plan for personnel training. With these proposals, the total productivity of the packing plant will be
increased by 20%. The economic and labor productivity was also increased, but the productivity of
human resources was decreased. The economic evaluation of the investment of the proposals and the
benefits obtained by the packing plant when these production stops are not made, resulted in the fact

that for each sol invested, the packing plant earns 0.69 soles, indicating the proposals as viable.

Key Word: Productivity, improvement, process.
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1.1.

l. INTRODUCCION

Realidad problematica.
Entorno internacional.

Una sociedad necesita una transformacion, que aflada nuevos procedimientos
de optimizacion continua, enfocados a solventar las necesidades del sector
agroindustrial, como aumento de la produccion, el monitoreo en la calidad y en la
trazabilidad del fruto recolectado, la obtencion de costos mas competitivos, la
optimizacién de las condiciones del trabajo humano y la optimizacién de los consumos

hidricos y energéticos.

A nivel internacional, siendo mas preciso en El Salvador El periodista del Diario
“La Prensa Gréfica”, (Quintanilla, 2019), redact6 en su articulo que el Producto Interno
Bruto (PIB) pas6 de un 22 % a un 21 % en el dltimo quinquenio, por la falta de
tecnologia y métodos de mejora, por lo que concluyé que la innovacién tecnoldgica y
provechosa es clave para la reactivacion agroindustrial del territorio, para conseguir el

mas grande nivel productivo y competitivo en el mercado.

Al igual que en Colombia, la utilizacion de tecnologia podria tener un
monumental efecto en la cadena de suministro, debido a que no hay resoluciones para

el desperdicio del 45% de suministro en el agro de Colombia (Portafolio, 2019).

En Espafa, se recopil6 datos (Instituto de Hortofruticultura Subtropical y
Mediterranea, 2019) de que la floracion temprana incrementa las probabilidades de
qgue la flor se encuentre expuesta a jornadas frias o lluviosas y, por consiguiente,

peligro de que la fruta no cuaje correctamente, bajando la produccion.

En Chile, (Diario La Discusion, 2019), concluy6 que dictando cursos con lo cual
el mercado esté requiriendo, se va a poder dinamizar los conocimientos del trabajador,

para aumentar trabajadores calificados.

13



La agroindustria en Meéxico ensefia escasa inversion en sistemas de
almacenamiento, conduccién y mejoramiento del agua; gracias al impacto del
calentamiento global, que eleva los precios de produccién y hace menos eficientes las
regiones de cultivo (Rotoplast, 2020). Concluyendo que a mas grande y mejor
adopcion de practicas y tecnologias de punta, a precio accesible, puede llevar a que
el area genere mas, usando menos proporcion de agua, intentando encontrar practicas

de sostenibilidad.

Entorno Nacional.
En nuestro pais, las agroindustrias que se adecuen primero a las tendencias
recientes tecnoldgicas, les van a permitir gestionar mejor sus ocupaciones, seran mas

rentables y exitosas.

Hay baja productividad, debido a que la mayoria opera dentro de la llamada
pequefia agricultura familiar. La informalidad provoca que un trabajador del sector
agroindustrial gana un promedio al mes de S/ 766.00, bastante diferente al formal que
recibe S/ 1,323.00 promedio mensual; siendo este sector, 96% informal (Instituto

Peruano de Economia, 2019).

En el 2018, el clima ha sido un elemento que genero retrasos de 6 semanas en
las exportaciones de palta comparados con el afio anterior, debido a que la materia
seca no lleg6 al 21.5% exigido por SENASA y menos al 23% exigido por Prohass,

llegando a la semana 41 con 340,000 toneladas de fruta (Agronegocios Peru, 2019).

En Piura, el sector agroindustrial obtuvo menor productividad laboral, a pesar
de que no paralizé su labores por la pandemia (Instituto Peruano de Economia, 2020).
Se concluyo que pese al auge, la region Piura tiene 91% de informalidad, por lo que

genera baja productividad.
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Entorno local.

En la empacadora Jayanca Fruits S.A.C., ubicada en la zona distrital de
Jayanca, provincia Lambayequena, se realiza el proyecto, con el fin de realizar un
medida diagnostica para la produccién en el procesamiento de Palta Hass en el &rea
de produccién, teniendo como resultados de los tres ultimos afios (2017-2019) que el
proceso de seleccidn tiene mayor demora, obteniendo un promedio entre los tres afios
de 68.42 (segundos por caja), Yy la mayor razon de para de produccion es por
descalibracién en la maquina, obteniendo un promedio entre los tres afios de S/ 1,181,
868.54 de pérdida; concluyendo que existe bajo ritmo de produccién, ya que los
procesos no se encuentran estandarizados y que la linea de produccion no se
encuentra balanceada, elevado porcentaje de mermas, debido a la carencia de
entrenamiento en la mano de obra, desorden de una mala ubicacion en las
herramientas, originando tiempos improductivos.

En el afio 2017, debido al Fenbmeno de nifio, la produccion tuvo dificultades,
porque la zona ha mostrado falta de vias de comunicacion adecuadas, sistemas de

irrigacion (falta de agua) y energia eléctrica.
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1.2 Trabajos previos.

Sanchez (2018), en su investigacion titulada “Desarrollo del QFD modelo para
la resolucion del Under-weight de una compafia en el rubro de la agroundustria”, para
la obtencion del grado en ingenieria Mecanica de la UTP. Declara que la finalidad del
trabajo ha sido utilizar un modelo para el reconocimiento y la optimizacién continua de
ciertos elementos que establecen e inciden en Underweight, el caso de diagnostico ha
sido bajo rendimiento de maquina por causas propias del proceso como por ejemplo
cambio de proveedor o la impresion de etiqueta, el dispositivo delegado de sensar el
peso de los frutos es afectada por componentes por la rapidez de la fruta, la suciedad
en el area de la fruta o recursos mecanicos de la linea; por lo cual se concluyé que se
deberia mejorar el proceso de lavado, mejorar en el proceso de secado, recuperacion
de las situaciones operativas principales de la maquina, utilizacién del sistema SITRAD
en la acumulacion; con resultados de disminucion de error promedio han sido 5,32%
para la linea 1, en donde disminuy6 de 12,07% a 6,75% y en la linea 2, a partir de
4,45% hasta 1,75% con una diferencia de 2,7%.

Panchana (2019), en su tesis titulada “Aplicacién del método 5°- S clasificada
en la linea numero uno y empaquetado de la compafiia en camarones, en la zona de
Duran”, obteniendo el nivel de Ingenieria Industrial de la Universidad Catdlica Santiago
de Guayaquil. Plantea con finalidad del trabajo es ocupar el procedimientos 5°S en la
categoria nimero uno, en el empaquetamiento de camarones; el caso diagnostico ha
sido la erroneo aseo y desinfeccion del lineamiento, obteniendo de esta forma, conteo
microbiolégico elevado en el ambito laboral que ponen en riesgo la inocuidad del
producto; por lo cual se concluy6 en utilizar una estrategia de optimizacion (5°S) en el
lineamiento N° 1 y en los criterios de inocuidad; donde se obtuvieron resultados de
81% de la efectividad, implementando las 5°S.
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Palma (2019), en su tesis titulada “Mejoramiento del producto de una compairiia
de agroindustria mediante el implemento de la mejora ergonémica en el puesto donde
se labora”, obteniendo el grado en la carrera de Ingenieria Industrial de la Universidad
de San Carlos de Guatemala. Plantea un propdsito del trabajo es hacer una
optimizacién de la produccion en la organizacion de la agroindustria por medio del uso
de la mejora ergondmica en el puesto donde se labora; en el caso de diagndstico ha
sido que el proceso de pelado de platano verde es plenamente manual, por lo cual hay
alrededor un 2 % de desperdicio por mal pelado, el 48% es céscara y el 50% es la
pulpa de platano verde, trabajadores hacen movimientos repetitivos con las manos,
desplazamiento de vaivén con las piernas, desplazamiento de cargas de 250 libras de
platano pelado, puestos de trabajo mal disefiados que influyen sobre su manejo de
trabajo y salud; por lo cual se concluyé que se deberia llevar a cabo la mejora
ergonomica en el puesto donde se labora del lineamiento de pelado de platano verde
para que se inicien a mirar los cambios en el ambiente; donde se obtuvieron resultados
de productividad con la utilizacion de mejoras ergondmicas, de 3.43 canastas de
platano verde pelado por hora hombre.

Leguizamon, Melo, Rodriguez, & Soler (2020), en su tesis titulada “Proposicion
para mejorar la produccién en el procesamiento del producto Uchuva de la empresa
Paradise SAS.”, para optar el nivel de Gerente de productividad y produccion en la
Universidad El Bosque. Expone que la finalidad del trabajo es disefiar una iniciativa
para mejorar la produccién en el procesamiento de la productividad de la Uchuva de
la empresa; en el caso de diagndstico se vio que se muestran reprocesos gracias a la
falta de criterios que permitan evaluar la calidad de la fruta, crecimiento en la
contratacion del personal, incremento en las horas adicionales para lograr tener un
producto en condiciones Optimas y por lo tanto un crecimiento de los precios de mano
de obra, no se cuenta con cronograma de conservacion preventiva y correctiva de cada
conjunto, no tiene cronograma de calibracién ni ejecucién de este; por lo cual se

concluyo en hacer Mapa de la cadena de costo (VSM), usar la metodologia 5°S en el

17



proceso, estandarizacion de las operaciones y métodos mediante la herramienta
Jidoka en donde se indica la semi-automatizacion del proceso, herramienta de TPM,
capacitacion y sensibilizacion del personal; donde obtuvieron resultados de ahorro en
el turno de 26%, por la estandarizacion del proceso y la utilizacion de los instrumentos.

Ortiz (2020), en su tesis titulada “Proposicion del mejoramiento en el
procedimiento de la productividad para realizar la pasta del cacao en la compafia
Aroma-Ecuador SA”, y obtener el nivel en ingenieria de agroindustria y de alimentos
en la Universidad de Las Américas de Ecuador. Plantea que el objetivo del trabajo es
realizar una idea de mejoramiento en el desarrollo benéfico de la preparacion de Pasta
del cacao en la compaiiia; con una situacion de diagndstico se verifico que existe 85%
de criterios no conformes; por lo que se concluyd en hacer mejoras en los tiempos de
operacion en el proceso, aplicando Lean 6 Sigma como instrumento de mejora; donde
se obtuvieron resultados de costo-beneficio de $2.27, con un TIR del 24%, el VAN de
$20,507.

Davila (2018), en su tesis titulada “Mejoramiento del desarrollo en el control de
la productividad de la compafilia Gandules I.N.C - S.A.C., en la perspectiva
administrativa de cada proceso de negocios”, obteniendo el nivel en ingenieria de
sistemas de la Universidad Nacional Pedro Ruiz Gallo. Muestra que el objetivo del
trabajo es redisefiar el desarrollo en el control de la empresa, en la perspectiva
administrativa de cada proceso de negocios para mejorar la productividad en sus
lineas de produccion; en la situacion de diagndstico, cada operacion no afadida en los
costos de los productos, fueron el transporte innecesario, asi como las descargas de
las frutas, el lavado y secado en tuneles, residuo que atrasa el trabajo, alguna zona de
seleccion y empaquetamiento de los mangos; por lo cual se concluy6 en la supresion
de 3 transportes innecesarios, ajustes de los ritmos de productividad en la demanda,
otra distribucion del equipo segun cada necesidad a trabajar por areas y la supresion

del almacén provisional con fruta y empaque; por lo que se obtuvieron resultados en
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reduccion del tiempo de lapso total de 30,07 minutos a 24,12 minutos y de forma se
incrementa la produccion del desarrollo, tiempo usado y mano de obra, con 0.5 pallet/h.
Teorias relacionadas al tema.
1.3.1. Variable Dependiente: Productividad.
Rojas (2016), define la productividad como la proporcion de bienes o servicios
hechos por trabajador empleado.
La productividad que segun expresa Bain (1985), no son medidas para la
productividad ni fabricacion; en una de ellas se cambid y uso el recurso para llegar a

cada resultado especifico deseable.

Produccion _ Resultados logrados

Productividad = =
Insumo Recursos empleados

Baca, y otros (2015), sugiere que usualmente se tienen presentes los insumos de
forma separada; regularmente, los insumos mas utilizados son los esfuerzos de trabajo

empleados, escalas en hora- hombres o los obreros.

Volamen de produccion

Productividad =
Numero de trabajadores

1.3.2. Variable Independiente: Mejora del proceso.

La gestion en la calidad global necesita un procesamiento persistente, el cual va a
ser denominado Mejoramiento Constante, donde la perfeccién jamas se consigue,
empero continuamente se busca (Deming, 1996).

Harrington (1993) indica que, optimizar el procesamiento significante modificatorio,
asi crearlo con seguridad, eficaz y flexible.

Kabboul (1994), sugiere gue el Mejoramiento Constante son conversiones en los
mecanismos posibles y accesibles en las organizaciones nacionales de paises en vias
de desarrollo, cerrando brechas tecnolégicas que mantendran una vista a los paises

desarrollados.
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1.3.3. Normas Técnicas.

Ley General de Sanidad Agraria, Decreto Legislativo N.° 1059.

Esta Ley sugiere que, toda persona estd obligado a comunicar a la Autoridad
Nacional en Sanidad Agraria, existen plagas y patologias de categoria de aislamiento,
asi como de esas cuya presencia se determine por primera ocasion en el territorio
(SENASA, 2008).

Paltas, requisitos (NTP 011.018:2014).

Excluyendo el fruto partenocarpico y la palta destinada a la elaboracion industrial
(Indecopi, 2014).

Alimentos envasados, etiquetado (NTP 209.038:2009).

Estas Normas Técnicas Peruanas se aplicardn a la etiquetacion del alimento
envasado que ofrecerd al consumidor (Indecopi, 2009).

Norma del Codex para el Aguacate (CODEX STAN 197:1995).

Esta Regla se aplicard a cada variedad comercial de aguacate conseguido de
Persea America M., del nucleo familiar Lauraceae, donde se suministra fresco a los
consumidores, seguidamente se acondiciona y se envasa. (FAO, 1995).

Normas generales del Codex para cada contaminante y toxina presente en

piensos y alimentos (CODEX STAN 193:1995).

Esta regla comprende exclusivamente cada nivel maximo de contaminante y
sustancia toxica natural encontrada en los pienso, en el caso que los contaminantes
de los mismos podrian transferirse a los alimentos procedentes de animales y tienen
las posibilidades de perjudicar la salud publica. (FAO, 1995).

Principio General en Higiene de Alimentos (CAC/RCP 1-1969 REV.5 : 2009).

El control descrito en este archivo es primordial para afirmar que cada alimento sea
inocuo y apto para el consumidor; con recomendacion gubernamental, en el rubro
industrial (incluye el productor personal primario, operador de servicio alimentario y

revendedor) de la misma forma a los clientes (FAO, 2009).
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Codigos de Practica en Higiene para la frutay hortaliza fresca (CAC/RCP 53 —
2003).

Los presentes codigos de practica alcanzan usos en general de limpieza para la
preparacion primordial y al envasar la fruta y hortaliza fresca sembrada para el
consumismo con el fin de la obtencion de productos inocuos y sanos, esencialmente
las de consumo crudo (FAO, 2003).

Reglamentos de embalaje de madera usada en el comercio internacional (NINF

N°15).

La cubierta de madera reglamentada por esta regla incluye la madera de carga,
empero excluye el embalaje hecho con madera procesada de tal forma que quede
independiente de plagas (FAO, 2017).

Procedimientos de Certificacién Fitosanitaria en Palta (Persea americana)

variedad Hass destinadas a la exportacion (R.D. N°09-2014-MINAGRI-

SENASA-DSV).

Este procedimiento tiene como objetivo afirmar la eficiencia en el desarrollo de las
certificaciones de la fruta fresca de palta dentro de la variante Hass, destinada para
ser exportada (SENASA, 2014).

Planificacién de trabajo para exportar frutas frescas de palta Hass desde Peru

a USA, China, Japoén, Chile y Argentina.

Teniendo como fin, el cumplimiento en Perd, con el lineamiento y regulacion
fitosanitaria establecida por cada pais en mencién (SENASA, 2011).

1.3.4. Normas Ambientales.

Ley general del ambiente, Ley N°28611.

Instituye cada principio y reglas simples que garantizan una efectiva actividad en
los derechos de los ambientes saludables, equilibrados y correctos para los plenos de
crecimiento de vida, de la misma manera con los cumplimientos de los deberes de
ayudar de forma positiva las administraciones ambientales y su defensa del mismo,
con cada elemento. (MINAM, 2005)

21



Ley marco de los sistemas nacionales de gestion ambiental, Ley N°28245.

Tiene por afirmar la eficacia para cumplir las metas del medio ambiente de la
entidad publica; robustecer el mecanismo transectorial de la administracion ambiental,
los roles que desempefia el Consejo Nacional del Ambiente (CONAM), asi como cada
entidad sectorial, regional y local en los ejercicios de las atribuciones del medio
ambiente con la intencidn de asegurar su cumplimiento en las funcionalidades y afirmar
que eviten los ejercicios de cada superposicion, omision, duplicidades, vacio o conflicto
(MINAM, 2004).

Ley General de Residuo Solido, Ley N°27314

Instituye el derecho, obligacion, atribucion y responsabilidad social en el grupo, de
esta forma garantizar una administracion y funcionamiento de cada residuo rigido,
sanitario y ambiente idonea, con sujeciones en inicios minimos, prevencion en peligros
del medio ambiente y custodia de la salud y la paz del individuo humano (MINAM,
2004).

1.3.5. Normas de Seguridad y Salud Ocupacional.
Ley de Modernizacién de la Seguridad Social en Salud, Ley N°26790.

El gobierno promovera el sistema de previsiones en la salud, asi como las uniones
del esfuerzo de la entidad(es) que brindaran un servicio de salud, en cualquier persona
(ESSALUD, 1997).

Ley General de Salud, Ley N°26842.

Esta Ley establece proteccion de la salud en los intereses publicos. Es asi que el
gobierno regula de forma responsable esta instancia, asi como su vigilancia y
promocién (MINSA, 1997).

Ley General de Inspeccion del Trabajo, Ley N°28806.

Tiene como fin la regulacion de los sistemas de inspecciones laborales, sus
componentes, estructuras organicas, facultad y competencia, conforme al convenio
namero 81 de la OIT (MTPE, 2006).
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Ley de SST, Ley N°29783.

Tiene deberes para prevenir a cada empleador, el rol se fiscaliza y controla por el
gobierno y su participacion en cada trabajador y su empresa sindical, quien, por medio
de los dialogos sociales, velando por promociones, difusiones y asi cumplir la
normativa de la materia (MTPE, 2011).

Normas Técnicas del SCTR, D.S. N.° 003-98-SA.

Proporciona la cobertura accidental laboral y enfermedad profesional del empleado
y obrero que posee la calidad de afiliado regular en seguro social, que estén laborando
en un centro de labores donde las entidades empleadoras hacen de cada ocupacion
descrita en el anexo 5 del D.S. N" 009-97 -SA, R.L de Modernizacion de la Estabilidad
Social en Salud (MINSA, 1998).

1.3.6. Normas de Gestion de Riesgo.

Ley de Inocuidad de los Alimentos, D.L. N.° 1062

Tiene como fin implantar los regimenes juridicos aplicables para el aseguramiento
inocuo del alimento destinado para el consumismo destinado para defender la salud y
vida de cada individuo, para el reconocimiento y aseguramiento del derecho e interés
de los clientes, promover la competencia del agente econdmico relacionado en las
cadenas alimentarias, incluyendo los piensos, con las sujeciones al ordenamiento
constitucional como juridico (PRODUCE, 2008).

Sistema de Gestion inocua del alimento, requisito organizacional de las
cadenas alimentarias (NTP-ISO 22000:2006).

La NTP detalla cada requisito para los sistemas de administracién del alimento
inocuo, donde son organizadas las cadenas alimentarias requeridas para mostrar sus
capacidades en el control del riego de los mismos, con el objetivo de afirmar que los
alimentos inocuos al instante de ser consumidos (PRODUCE, 2006).
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1.3.7. Estado de Arte.

El concepto Agroindustria 4.0 se conceptualiza como revolucion de la digitalizacion
de procesos (ITSITIO, 2020).

Al dia actual se ha desarrollado una gama de recursos que ayuda a las
procesadoras y empacadoras de diversos productos hortofruticolas a mejorar y
optimizar la eficiencia de sus procesos por medio de la categorizacion automatica de
los bienes por calidad externa, color y calibre, optimizacion de la calidad en caja
gracias a la seleccién por deficiencias, mejora de la funcion de la linea de procesado
e incremento de su eficiencia, con mas kilos de producto en caja por hora (Multiscan
Technology, 2020).

En la producciébn y competencia agroindustrial estan sujetas a la eficacia
administrativa del recurso hidrico, esta administracion de suelo y su mejora del proceso
logisticos, ademas van a ser claves en el sistema de administracion y asi verificar los
datos por medio de tecnologia blockchain, que juega un papel primordial que facilita la
transformacion de las cadenas agroexportadoras (CAF, 2019).

1.3.8. Definicién de Términos.

Lean Manufacturing.

Rajadell & Sanchez (2012), define cémo el seguimiento de los desperdicios, 0
despilfarros en cada una de estas ocupaciones, las cuales no dejan aporte de costo
en los productos y por la cual los compradores nos estan dispuestos a abonar.

Mapa de Valor (VSM).

Socconini (2019), define al mapa de costo como una presentacién esquematica de
recursos de productividad y datos que posibilitan el conocimiento y documentacion del
estado presente y futurista del desarrollo, siendo sustento para los estudios de costos
gue se aportan a los productos o servicios,con entendimiento de limitacion real de una
compafiia, debia que esto posibilita la visualizacion del costo y de los desperdicios.

Gonzales, Domingo, & Sebastian (2013), define al mapa de costo cédmo una técnica

gue se emplea a lo largo de la etapa de redisefio de productos, y se estima ademas
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la 6ptica del comprador, 0 sea, se tiene presente si el comprador va a usar mejor el
producto o si va a ver mas varias de sus propiedades.

Las 5°S.

Rajadell & Séanchez (2012), define a las 5°S cdmo un procesamiento
predeterminado de cinco fases, donde se involucran las asignaciones de cada recurso,
habitualmente la parte cultural de la organizacién y su importancia de cada punto
humano.

Cuatrecasas (2012), define alas 5 S como la optimizacion de la eficacia directa y
global; con impacto, en las organizaciones, aseo, disciplina, ocupaciones, que
favorecen el ahorro del recurso y las ocupaciones poco utiles, lo que supone, eficacia.

Gonzéles, Domingo, & Sebastian (2013), define a las 5 S cdmo organizacion en el
lugar de trabajo.

Mantenimiento productivo Total (TPM).

Socconini (2019), definié al TPM un método 6ptimo, el cual posibilita la secuencia
en las operaciones, cada conjunto y planta, introduciendo concepto en prevencion,
erradicacion de deficiones por maquinaria, accidentes, cero deficiencias ocasionados
por maquinas, cero accidentes, cero deficiencias y colaboracién total de los individuos.

Gonzales, Domingo, & Sebastian (2013), define al mantenimiento beneficioso total
como el mantenimiento beneficioso llevado a cabo por todos los empleados, se
fundamenta en el inicio de que la optimizacién de los grupos deberia involucrar a toda
la organizacion, a partir de los operarios de la cadena hasta la alta direccion.

Six Sigma.
Socconini (2019), define a six sigma como metodologia de mejora que sirve para

disminuir drasticamente la variacion a 3,4 defectos por cada millon.
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Kanban.

Socconini (2019), define a kanban como un sistema de comunicacion que posibilita
mantener el control de la productividad sincronizada en cada proceso de manufactura
con el requerimiento de los compradores en ayuda poderosamente de los programas
productivos.

Tiempo de Proceso.

Cuatrecasas (2012), lo define cdmo comportamiento de cada operacion en el
procesamiento, concluyendo a las unidades de producto o lotes de transferencias entre
ellas.

Tiempo de Ciclo.

Cuatrecasas (2012), lo define como el tiempo que avanza a partir de que el
procesamiento acaba con las unidades o lotes de los productos, finalizando con las
unidades o lotes siguientes.

Reingenieria de procesos (BPR).

Gonzéles, Domingo, & Sebastian (2013), define a la reingenieria de procesos como
parte de los cambios profundos, de tal manera colaborar con el objetivo en conseguir
mejorar radicales de costos, calidad, rendimientos invertidos y cuotas del mercado.

Kaizen.

Rojas (2016), define al Kaizen como un proceso que busca enfatizar las empresas
en el cambio constante 0 mejoramiento constante, donde se recomienda una

optimizacién de todos los sectores y divisiones organizacionales.
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1.3.9. Estudio Econdmico.

Rentabilidad.

Companys & Corominas (2009), define la Rentabilidad como la superacion del
costo de sus rendimientos al de los recursos usados, de manera correcta, si el costo
de los movimientos de fondos positivos supera al de los negativos.

Valor actual neto (VAN).

Alvarado (2016), define al VAN como porcion monetaria resultante de la diferencia
entre las ganancias netos al presente y la inversion inicial.

Tasa de interna de retorno (TIR).

Aching, (2006), define al TIR como las tasas de interés productor del plan de
inversiones con pago e ingreso que esté en el periodo regular.

Punto de equilibrio.

Alvarado (2016), define al punto de equilibrio como la proporcion de unidades a
generar y vender, de forma que las ganancias conseguidos cubren en su integridad
los precios incurridos, teniendo, de modo que, una utilidad igual a cero.

Costo - Beneficio.

Alvarado (2016), define a la interaccién, por beneficios tienen que considerarse
todos los conceptos que otorgan una virtud econdmica al promotor del plan, como
utilidades y reembolsos, en lo que los desbeneficios son los conceptos que dan una
desventaja o efecto econémico, como las multas o los pagos por deducibles, en tanto

que los precios permanecen representados por la inversion inicial.
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1.4  Formulacién del problema.

¢,De qué manera una mejora en el proceso de la palta Hass en el area de
producciéon aumentara la productividad de la empacadora Jayanca Fruits S.A.C.,
Distrito de Jayanca — Regién Lambayeque, 20197
1.5 Justificacion e importancia del estudio.

Justificacion cientifica.

El presente trabajo de investigacion tiene como proposito mejorar los procesos de
palta Hass para incrementar su productividad, para ello se cree util efectuar un estudio
y trabajar con métodos tedricos matematicos y empiricos basados en el método

cientifico.
Justificacién préctica.

Esta investigacion tiene como fin dar a conocer las teorias afines con la mejora,
productividad, TPM y las “5”S” el cual induciendo a la practica acredita el mejoramiento
de los procesos de la empacadora, y con ello reducir costos, hacer efectivo los

recursos y generar mayor rentabilidad.
Justificacion social.

Esta investigacion estd enfocada a optimizar los procesos de palta Hass para
aumentar la productividad, para ello se realiz6 un balance de lineay con esto se creara

mas lugares de trabajo para mas individuos.
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1.6  Hipotesis.

Un plan de mejora aumentara la productividad en el area de produccion de la

Empacadora Jayanca Fruits S.A.C., Distrito de Jayanca — Region Lambayeque,

20109.

1.7 Objetivos.

1.7.1 Objetivo general.

Proponer una mejora del proceso de la Palta Hass en el area de produccion para
aumentar la productividad de la Empacadora Jayanca Fruits S.A.C., Distrito de
Jayanca — Region Lambayeque, 2019.

1.7.2 Objetivos especificos.

a. Elaborar un diagnéstico situacional y productividad actual en el area de produccion
de la Empacadora Jayanca Fruits S.A.C., Distrito de Jayanca — Region
Lambayeque, 2019

b. Seleccionar la metodologia adecuada para el aumento de la productividad en el
area de produccién de la Empacadora Jayanca Fruits S.A.C., Distrito de Jayanca
— Regién Lambayeque, 2019.

c. Disefar la propuesta de mejora en el area de produccion de la Empacadora

Jayanca Fruits S.A.C., Distrito de Jayanca — Region Lambayeque, 2019.
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ll. MATERIAL Y METODOS

2.1 Tipoy disefio de investigacion.

El estudio reune las condiciones metodoldgicas de una investigacion
Descriptivo — Aplicativo con su disefio No Experimental. El disefio tiene un enfoque
cualitativo, descriptivo y aplicativo. Segun Zegarra (2012) expresa que “Estudio
descriptivo, examina el fendbmeno a describir mas completo a diferencia de otro”. La
investigacion es de tipo descriptivo porque se busca recolectar y describir datos sobre
diferentes aspectos ya sean del personal y de las maquinarias, para realizar un analisis
y medicién de estos.

Sin embargo, para el caso del presente estudio el interés investigativo del autor
no es solo describir la manera las problematicas en el proceso de productividad en la
palta Hass en la empacadora “Jayanca Fruits S.A.C.” de Jayanca, sino elaborar una
propuesta de mejora, por lo que el disefio propuesto por Zegarra (2012), sera
complementado con un disefio Aplicativo o también llamado productivo, que segun
Lozano (2016), su finalidad es “mejorar” para alcanzar un resultado positivo, el cual se

sintetiza de la siguiente manera:

<
[ G

Doénde:

Rx: Diagnoéstico de la realidad
T: Aportes tedricos
P: Propuesta

Rc: Realidad cambiada

Figura 1 Esquema del disefio Aplicativo

Fuente: Lozano (2016)
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2.2 Poblacién y Muestra.

Segun Santiesteban, (2017), la poblacién es el conjunto que se encuentra
conformado por todas las unidades de analisis o todas las caracteristicas que son de
interés, relevantes, para el investigador. Y la muestra lo define como un conjunto
extraido por un procedimiento técnico de la poblacion.

2.2.1. Poblacion.

Para esta investigacion la poblacion es la linea de produccién del proceso de
palta Hass de la Empacadora Jayanca Fruits S.A.C., conformada por operarios
directos al proceso y maquina de packing.

2.2.2. Muestra.

Para esta investigacion la muestra son los tiempos de maquina y operario.
2.2.3. Unidad de analisis.

Para esta investigacion la unidad de andlisis es el tiempo de parada de maquinas
y de operario.

2.2.4. Criterios de inclusién.
e Varones y mujeres de 18 a 60 afios de edad.
e Maquinaria de linea de produccion.
e Personal que estuvo presente durante la jornada laboral completa.
e Personal directo del proceso de produccion.
2.2.5. Criterios de exclusion.
e Personal indirecto al proceso de produccion.
e Personal que no es del rea de produccion.
e Maquinaria fuera de la linea de produccion.

e Personal que no completaron la jornada laboral.
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2.3 Variables, operacionalizacion.

Tabla 1

Operacionalizacion de variable dependiente

Variables Dimensiones Indicadores Técnicas Instrumentos
Productividad MP
Productividad MP _ Produccién
" MP consumida
Productividad Productividad MODProduccién Guia de 5
MOD - Observacion
MOD consumida Observacién
L Productividad laboral
o Productividad rocuctiviaaa ca Orgroduccién
Productividad Laboral — :
MODxTiempo base An4lisis Documental Guia de Analisis
Productividad Productividad econémica = Documental
E L, . Produccién
conomica Capital invertido
Productividad total =
Productividad Produccién
Total MP+MOD+hora—hombre+capital

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 2

Operacionalizacion de variable independiente

Variables Dimensiones

Indicadores

Técnicas

Instrumentos

Tiempo de cuello de botella

Eficiencia global

Mejora del proceso .,
J b Produccién

Ritmo de produccion

Tiempo
_ Unidades seleccionadas

Tiempo de seleccion

Ef. global = —22%% 100
f-globa _Ingresox

Produccion = :
ciclo

Ritmo deproducciéon
1

- Cuello de botella

Tiempo base

Observacion

Anélisis Documental

Guia de
Observacion

Guia de Andlisis
Documentaria

Fuente: Elaboracion propia
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2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez vy

confiabilidad.

2.4.1. Técnicas.
Observacional.

Son inspecciones visuales que estan ocurriendo en la empacadora,
permiti6 comprobar la informacion brindada por los trabajadores de la
empacadora, como también ayuddé a ver posibles soluciones para la
implementacion de herramientas de mejoras.

Entrevista.

En la presente investigacion se empled una técnica que nos permite
recolectar informacion adecuada y precisa del area de produccion, por ello se
realizaron entrevistas al Gerente de Produccion y a la Gerente de Planta, ya que
los dos son los encargados del andlisis de datos de produccion.

Encuestas.

Sirve para recolectar informacién a través de un cuestionario a la
poblacion muestral. Mediante la encuesta se conoce la opcion de los
trabajadores y el comportamiento de estos.

Andlisis Documental.

Es una técnica para recoger datos de informacion registrada manual o
automatizada, de bases de datos, archivadores u otros registros que contengan
la data necesitada. Dentro de la empacadora se analizara datos de produccion,

normativas y también libros de metodologia.

34



2.4.2 Instrumentos de recoleccion de datos.
Guia de Observacion.

Es un formato, que sirvid para tomar apuntes de como se desarrollé sus
operaciones en la empacadora en el area de produccion, y asi también se anoté
las deficiencias que existian en las diferentes estaciones de trabajo, lo que nos
sirvié para el diagnostico de la situacion actual e identificar los problemas del
area.

Hoja de Encuesta.

Es un documento que contuvo los temas, preguntas sugeridas y aspectos
a analizar de la produccion. También se anotan los datos fundamentales que el
entrevistado brinda de forma libre.

Cuestionario.

Es unarelacién de preguntas, las cuales se aplicé a la persona encargada
del area de produccion como sus demas responsables en sus procesos en el
cual se obtuvo datos con mayor precision relacionados a los problemas a
solucionar.

Guia de Documental.

Se utiliza para realizar el analisis de normas, directivas, estandares para
la solucion a la problematica de la investigacion.
2.4.4 Confiabilidad.

Mediante los resultados obtenidos de la hoja de encuesta, se busco que
estos concuerden con los cuestionarios que se tomen en otras ocasiones, asi se
pudo comprobar que existe un alto grado de confiabilidad que los operarios
brindan. Para determinar la confiabilidad del instrumento se utilizé el Alfa de
Cronbach en el Microsoft Excel 2016 teniendo un resultado de 0.873 estando

dentro del rango aceptable.

35



2.4.3 Validez.

Todos los instrumentos que se aplicaron a la investigacion se puedan
aplicar con rigurosidad y con ello se obtienen resultados factibles.

Todos los instrumentos que se presentaron en la investigacién estan
validados por 03 profesionales que presentan conocimientos de alta calidad. Los
cuales nombro a continuacion:

e Mg. Ing. Armas Zavaleta José Manuel.

e Mg. Ing. Franciosi Willis Juan José.

e Msc. Ing. Noriega Angeles Denis Rubén.
2.5 Procedimientos de anélisis de datos.

Los datos recopilados para la investigacion, mediante técnicas con sus
respectivos instrumentos precisados, fueron analizados utilizando herramientas
tales como, Word 2016, Excel 2016 y SPSS.

2.6 Aspectos éticos.

Confidencialidad.

Asegurar la proteccion de la informacion de la empacadora y de los
operarios que trabajan en ella, como informantes del proyecto de investigacion.
2.7 Criterios de rigor Cientifico.

Objetividad.

Para el analisis de la situacion que se encontraron de la empacadora se

utilizoé criterios técnicos e imparciales, que ayudaron a la precisiéon de los datos.
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[ll. RESULTADOS

Objetivo general.

Proponer una mejora del proceso de la Palta Hass en el area de produccion
para aumentar la productividad de la empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
3.1.Presentacion de Resultados.

3.1.1. Diagnostico de la situaciéon actual de la empresa.

Para dar solucion al primer objetivo especifico que corresponde a elaborar
un diagnostico situacional y productividad actual de la empacadora Jayanca
Fruits S.A.C., desarroll6 la analitica documental donde se ha recogido datos de
informacion registrada manualmente y otros registros que contengan la data
necesitada de la organizacion y del area de produccién, en la entrevista nos
permitioé recolectar informacion adecuada y precisa del area de produccién, por
ello se realizaron entrevistas al Gerente de Produccion y a la Gerente de Planta,
ya que los dos son los encargados del andlisis de datos de produccion, en las
encuestas se realiza a cada operario directo de las areas de produccion para
conocer los procesos y como influyen en la productividad de la empacadora y
finalmente la observacion que se realizé durante la campafia para comprobar la
informacion brindada por los operarios del area de produccién, como también
ayudo a ver la problematicas de la productividad en el proceso.

3.1.1.1. Alineamiento de politicas institucionales.
Actualmente la empacadora Jayanca Fruits S.A.C. no tiene politicas que
estimulen al trabajo con mayor productividad, por lo que propondra politicas de

acuerdo al nuevo organigrama, también propuesto (Anexo 9).
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3.1.1.2. Documentos de gestién Organizacional.
a. Resefa Historica
Empacadora Jayanca Fruits S.A.C., pertenece al grupo empresarial
Costa del Sol, cuya actividad inici6 en agosto del 2014 con un RUC
20561338281. La empacadora de Jayanca Fruits S.A.C., ubicada la zona
departamental de Lambayeque, provincia de Lambayeque - Jayanca con la
direccidon de Carretera Fernando Belaunde Terry 175, estando a 15 minutos del

centro de Jayanca como se muestra en la Fig. 2.

Figura 2. Ubicacion de la planta

Fuente: Google maps

b. Visién
La empacadora Jayanca Fruits S.A.C., indica que al 2025 seré establecida
en el norte peruano como una de las plantas empacadoras de fruta con la oferta
de servicios diversificados en producto fresco y congelado con mejor estandar
de calidad, mayor seguridad, garantizando su aceptacién y adquisicion en el
mercado mundial (Vasquez, 2017).
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c. Mision
La empacadora Jayanca Fruits S.A.C. asegura a los productores del
territorio nortefios con excelencia en sus servicios de empacados a partir de sus
recepciones hasta sus despachos de la fruta realizando la utilizacién tecnolégica
conveniente, con trabajadores calificados en los procesos, asi mismo cumplen
el estandar de calidad y legalidad que permitira su expansion, con los mejores
precios, con responsabilidad social y los agentes de las cadenas
agroexportadoras. (Vasquez, 2017).
d. Organigrama
Su estructura organizacional se detalla en la Fig. 3, donde a la cabeza se
encuentra el Directorio, seguido del Gerente General de nombre Salomon
Gonzalo Urday, luego en la parte administrativa se encuentra la Gerencia
Administrativa y en la parte operativa se encuentra Gerencia de Planta, que tiene

a cargo a las Gerencias de Produccion, Mantenimiento y Calidad.
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Directorio

Gerencia General

., Asistente de
Asesoria Legal - ]
Gerencia
Asesoria
Tributaria
. Gerencia de
Gerencia de L -
Administracion y
Planta .
Finanazas
. I_I_I
1 1 1
Gerencia de Gerencia de Gerencia de Contador Tesorero

Mantenimiento Calidad Produccién
| ] Mantenimiento Laboratorio Logistica Asistente de Asistente J

Eléctrico & Produccién Contable

Mantenimiento . Almacén de .

— P Saneamiento — Acopio

Mecanio Insumos

Mantenimiento Almacén de .
— Producto — Operarios
de Infraestructura R
terminado
— Cémara de Frio

Figura 3. Organigrama de la Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.

3.1.1.3. Maquinaria.

La maquinaria de marca francesa Maf Roda de la linea Freeway, adquirido
en el aflo 2015 por la Empacadora, tiene una vida util de 10 afios maximo; esta
maquinaria es empleada en el proceso de Palta Hass, desde la actividad de
lanzamiento de la fruta hasta la actividad de empaque, que consta de la lavadora
de palta, de la secadora de rodillos, de la calibradora gravimétrica, y de la banda
transportadora de doble cinta para el proceso de seleccion.

40



FreeWayP-112:

5 conceptos basicos Free-Way. La ingenieria de Cedis-Maf en la creacion de este calibrador, apuesta porun atrevido e innovador disefio, colores y
sistema de fabricacion, para llegara conseg uir un producto competitivo en el mercado, partiendo de estos 3 conceptos: Disefio, Espacio. Polivakencia,
Prestaciones, Produccion. Chasis con perfileria modular, protecciones plisticas ocultando la tomilleria y nuevos colores ofreciendo una linea agradable
yactual.

*Manteniendo la genética de su hermana One-Way. ofrece una velocidad mdxima de 10t/s.

*Nuevo sistema de vibracidon, nuy bueno alineacion y buen porcentaje de relleno en las tazas

*Produccion aumentada

*Disminucion de las frutas en el retorno.

Eldisefio de la taz ofrece una cuna deshizable para el fruto junto a la entrega de la cinta en "V y el sistema de vibracion, se consigue obtenerungman
surtido de frutos a calibrar con ka taza de paso 112. Realizando pruebas exitosas con los frutos de formas mds dificiles. como h ema, el paraguayo, higos,
en especial frutos es£1icos. con los que llegamos a un porcentaje de relleno del 95%.

*Lineas calibrador: 1-2

*Salidas miximas: 20

*Interface: Micropilot

*Opciones: Retorno a cinta

*Diametro y color

*Velocidad maxima; 10Th

*Precision pesada: +/-2g.

*Peso: minimo 40g. mdax 500g.

*Programas: 10

Figura 4 Maquina Freeway P-112

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C

Micropilot 5:

*Este pequefio pero potente software, estd pensado para calibradores por peso.

*El sistema, permite crear programas de trabajo de una fomma ripida y eficaz gracias a una interface amigable y nmy intwittva.

*Pemite modificar programas directamente sin tener que parar de trabajar.

*La potente base de datos que incorpora el sistema. guarda todas las informaciones relativas a las partidas que se han trabajado y genera informes con
los esultados de los calbmjes.

*Se presenta con ordenador portitil de 10"

Figura 5 Software Micropilot 5

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C
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FALOOE

La nequina ha sido pensada v desamrollada para sats Geer lineas de pequefia produccion a prandss produccionss, sienpre adactando 2l sistens de
alsrentacion de bins v 12 cinta de extecion de frota, hacendo vna produecion minema de Jbins'h 2 vra produecion mexrs de 120bins/h.
H inmersor modelo Falook nos ofrece diversos bpos de futz a pasar, desde cirvelas, tommtes, citricos, pems, nenmanas onelocotonss, frecas 2 su
gan ppier simphedad de incionamento v deleado trato al producto 2 pasar.

Especificaciones tacmeas

Inmersor d2 peras, manzanas, melocotonss

Veloeidad de vaciado mixmo por hom: 120 BINE/H.

Veloridad de vaciado maxmo 1 eiclo: 30 sezundos

Capacidad dz azva: 3500 itros

Potencia electnea total: 10Ew

Abrentacion eltetriea: 330V +N+T

Consumo de zire nEx 373 1h

Bares prasion mix B

Tipos de palots: Indiferent=, todos.

Sisterm sujecion bins: Tipo 3 gamas metilicas inferior o 6 topes ponm par bins de plistico,

Sisterrm demovimento agva: 2 Bombas de 3 CV

Sisterm demrubeion de futa: $in fotocéllzs, 2 Henpo por 2reloes

Altnra d=vacido sin foso: 1900 nm.

Modo de extraceion fvta v hops: Malk plastica con dedos d2 gonm, diferentes anchos serin producein.

Tiempo dz montaje v puesta en marcha: Th

OPCIONES:

Cinta de extrmecion futa ancho: 600- 800-100

Postihdad de abwentacion bins 2 rodilos: 1 temo derodillos aotor + intruder + 1 sodiflo lbre,

Posihilidad apibidor desapiador Bins: 81 MOD ROB

Poshihdad deapilador/desapibdor de alta produecion (120Bims /b 31, con mbot Coca o Simiar

Foso: 8 parabapr altm dz vaciado.

Figura 6 Maquina de lavado de fruta

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C
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Figura 7 Maquina secadora

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C

ECOAGUA Esta cepilladora esta pensada para el lavado, secado y
abrillantado del fruto a pasar, con una combinacion de cepillos de pexy esponjas de donuts, para un perfecto secado.

Sistema de trabajo: En el primer sector la fruta pasa por encima de 8 barras de pelo de pex y es bafiadapor 6filas de duchas, que se encargan de sacar el
pelo de lafruta y limpieza de los cepillos, v evita que se queme la piel del fruto.

Seguidamente pasa por encima de 13 bamras de donuts de espuma de latex, que conjuntamente con el ventilador superior se encargan del secado de la
fruta, ayudado por el conjunto derodillos exprimidores que estan par la parte inferior de los donuts, estos rodillos exprimidores estan adosados aun
chasis inferior, que alberga también los limpiadores de los cepillos, que es accionado poruna palanca exterior, que activa o desactiva, para dejar en
reposo este sistema, y no dafiar los mecanismos cuando no se utilizala maquina.

La ultima barra es cepillos es de pelo, para acompafiar la fruta de la salida de la maquina, sin ser dafiada.

Este proceso nos garantiza un producto limpio y seco, para envasado.

FICHA TECNICA:

Medidas utiles: 2.750 mm. x 500 mm

Composicion: 8 barras pelo pex, 13 barras de donuts, 13 escurridores inferiores, 1 barra de pelo y 8 rascadores limpiadores de cepillos.
1 Motor cepillos: 1 moto variador de 0,37 Kw.

1 Motor ventilador: para el secado de 0.55Kw.

Mecanismo limpieza cepillos y escurridores activado por palanca exterior.

Chasis pintado al polvo y en caliente.

Laterales de inox.

Cubierta de inox, abatible lateral para facilitar la limpieza interior.

Bandeja recogida agua, en chapa galvanizada.

Extractor de fruta manual, por bandeja.

Fotocélula entrada para fruta delicada, que para el mecanismo cuando no entra fruta.
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3.1.1.4. Ambiente.

La empaquetadora, no produce emision al ambiente, tampoco usa
proceso son alguna sustancia contaminante.

Pero dentro del proceso, el personal tiene que laborar en temperaturas
desde los 25°C hasta los 35°C, ruido de la maquinaria y vibraciones mecénicas.

3.1.1.5. Personal.

La empacadora no realiza composicion organizada definida, limitando su
crecimiento en zona existente, motivando a los trabajadores y fidelizando a sus
colaboradores, ocasionando mayor rotacion de trabajadores operarios que
conducen a las aplicaciones de mas grandes presupuestos para las
capacitaciones del nuevo grupo de empleados. Sin embargo, cabe mencionar
que la mas grande comunidad de trabajadores operarios son femeninos, la
empacadora no logro la flexibilidad de sus condiciones laborales.

Ahora bien, en el area de produccion, se tiene una poblacién de 128
trabajadores operarios en la camparfia de palta, teniendo mayor personal en la
actividad de paletizado siendo 39 trabajadores, y en la Tabla 3 se detallan los

cargos por puesto de labores en el departamento de produccién.
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Tabla 3

Numero de personal de produccion

Supervisor de linea 2

RECEPCION Auxiliar de recepcion 1

Op. De recepcién 9

ABASTECIMIENTO Auxiliar de abastecimiento 1

Op. De abastecimiento 6

ARMADO Op. De armado de cajas 14

Auxiliar de produccion 2

SELECCION Op. Seleccion 8

CALIBRADO Op. En capachos 3

EMPAQUE Op. De clasificacion y empaque 27

PESADO Op. De pesado 4

PALETIZADO Auxiliar de etiquetado 4

Op. De paletizado 20

Op. De pallets 6

Op. Zunchador 2

Op. Codificador 7

TRATAMIENTO EN Op. De cadmara 8
FRIO

Auxiliar de producto terminado 1

ALMACENAMIENTO Op. De carguera 3

TOTAL 128

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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Tabla 4, detallan los cargos y la cantidad de trabajadores del area de
calidad, que auditan y sacan muestras de la materia prima, para garantizar la
politica de calidad; teniendo un total de 9 trabajadores auxiliares.

Tabla 4

Numero de personal de calidad

CALIDAD
NOMBRE DE CARGO CANTIDAD
Aux. medidor de brix y pesaje de MP 2

Aux. en el area de pesaje de empaque
Aux. en area de seleccion

Aux. en supervision de apilacion

Aux. de temperatura de fruta en camara

TOTAL
Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.

O FRLINDNDN

3.1.1.6. Descripcion del proceso productivo.
A continuacion, se describe el proceso productivo de la Palta Hass en la

empacadora Jayanca Fruits:
a. Recepcion de materia prima

Se recibe la materia prima enviada por los clientes, las agroindustrias Beta,
Proserla, Las Marias y CFL envian su materia prima en jabas de 25 kilogramos,
para esta etapa se requiere personal para que estiben las jabas y las coloquen
en parihuelas de 12 jabas y luego las pesen. Las empresas Fruta Bonita y
Greenland envian su materia prima en bines de 0.5 toneladas, estos bines se
transportan por montacarga, debido a que la etapa de recepcion no cuenta con
su propio montacarga se solicita a la etapa de paletizado que envien
montacargas y personal apropiado para que realice las operaciones. El auxiliar
de acopio es el que controla el ingreso de materia prima, anotando y verificando

el peso.
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Figura 8 Recepcion de materia prima

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.

b. Abastecimiento

El auxiliar de abastecimiento verifica el lote y el cliente con el auxiliar de
recepcion para llevar la fruta a la tina de lavado, antes de ser llevado se le informa
al auxiliar de produccion para que dé inicio al proceso; por lo tanto, el auxiliar de
recepcion indica a los operarios de esta area que lleven la fruta a la zona de
abastecimiento, la cual es recepcionada por los operarios de abastecimiento y
estos esperan la orden del auxiliar de esta actividad. En el caso de que la materia
prima se encuentre en jabas, los operarios deben abastecer la linea de
produccion manualmente, en el caso que se encuentre en bines, un
montacarguista coloca el bin en el volcadora, esta maquinaria se programa para

gue automaticamente abastezca la linea.
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Figura 9 Abastecimimiento

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.

c. Lavado

El auxiliar de calidad aplica 85 ppm de lejia al agua de la tina de lavado, la

materia prima ingresa a la tina y permanece en ella aproximadamente de 3 a 5

minutos, este proceso estd mecanizado.

Figura 10 Lavado

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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d. Secado

Después de que la palta sale de la tina de lavado, esta ingresa a la
secadora demorandose aproximadamente 30 a 50 segundos, para eliminar el

agua.
e. Seleccidén

La seleccion de la fruta es realizada de manera manual, se realiza en una
faja transportadora donde los operarios estan situados a los costados retirando
los materiales primarios o basicos, no correspondientes a cada parametro de la
calidad. Para ello, el auxiliar realizé indicaciones sobres las caracteristicas de la

fruta.

Figura 11 Seleccion

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.

f. Calibrado

La fruta que ha pasado la etapa de seleccion se transporta mediante la faja
a unos capachos, donde estos identificaran el calibre y dirige la fruta a su
estacion de trabajo. Se ha incorporado a personal en el area de calibrado para
que seleccione la fruta no apta para el proceso que ha pasado en la etapa de

seleccion.
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Figura 12 Calibrado

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.

g. Empaque

La funcidén principal es colocar la palta en las cajas segun su calibre
(6,8,12,24,36), pero debido a que sigue pasando fruta que no cumple con las
especificaciones, estos operarios también realizan la funcién de seleccionar.
Para que no existan confusiones en los calibres, los operarios tienen papeles

adhesivos y lapiceros para que coloquen el calibre en la caja.

Figura 13 Empaque

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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h. Pesado

Los operarios no logran pesar todas las cajas, retiran cajas de la
transportadora de rodillos y se dirigen a la mesa para pesar, tomando en cuenta
la tara de la caja (120 gramos mas). No esta definido el nimero de cajas que

deben pesar, sino que se realiza de acuerdo a la disponibilidad de los operarios.
I. Paletizado

El personal de paletizado recepciona las cajas llenas con palta, retiran el
papel adhesivo donde indica el calibre y lo botan en unos potes de basura que
se encuentran al final de la faja de rodillos. Luego transportan las cajas a los
pallets donde hacen un apilado de 114 canastillas de 10 kg en un pallet y un
apilado de 264 cajas de 4 kg. Luego se enzunchan los pallets y colocan las

etiguetas a cada caja para llevar una trazabilidad del producto.

Figura 14 Paletizado

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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j. Tratamiento en Tunel (frio)

Los operarios ingresan los pallets etiquetados a los tuneles de frio, aqui
permanecen 24 horas hasta llegar a una temperatura de 6°C, en este punto se
debe tener en cuenta que la palta no debe bajar mas debido a que puede causar

guemaduras.
k. Camaras de Almacenamiento

Los pallets donde la fruta llega a una temperatura de 6°C se pasan a
Camaras de Almacenamiento donde se almacenan para luego pasar al

embarque.
. Embarque

Se retiran los 24 pallets de los racks de las cAmaras y se llevan a la zona
de embarque, el personal tiene que regirse a la hoja de embarque donde estan
asignados los lugares de cada pallet, esto se realiza para tener una trazabilidad

del producto.
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3.1.1.7. Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP).

El DOP de la empacadora Jayanca Fruits S.A.C., muestra la sucesion de
cada una de las operaciones que resultaron 9, inspecciones resultaron 6 y mixtos
resultaron 6. EI DOP es a partir de la llegada de la fruta hasta la culminacion del
proceso, es decir empaque del producto.

Paltas en jabas

6.05" Estiba de jabas a pallet (almacén MP)
7.20" Colocar pallet con jabas a balanza (almacén MP)
$=mmmmmmmmaaa :
[
5.10" Verificar peso de pallet a I~ Seleccionar una jabay verificar 7.25"
con jabas (almacén MP) ‘ J brix de palta (Laboratorio)

| (85ppm)

--------------T-> secado de MP
6.27'
(secadora)

i
Y = Descarte
. Verificar descarte de
. Seleccionar la MP, pasar o 2.05"
53.55' L J P 2 MP (en seleleccion)

.......... »
.25 Lanzamiento de jabaa Agua Con lejia I Encender maquina (tablero) .
tina(Fasedelanzado) \Gl@ = TTTTTEEsssssss ." ¥ y verificar cantidad de lejia 8.10

descartar la MP (fase de seleccion)

]
Ya = Descarte _ "
Verificar descarte de  2.05

6.72" Seleccionar la MP en capachos, pasar o 3 eriicar descarte ae

N cescartar la MP (fase de calibracion) MP (en calibracion)

Etiqueta de calibre y caja [ m o m .

¥
...................... a2 = Descarte Verificar descarte de
27.82" Seleccionar la MP en canastillas y empacar, 4 MP (en empaque) 2.05"
L J pasar o descartar la MP(fase de empaque) - paq
E‘ """""""""""""""""""" ]
V@ Pesar cajas con MPy - Verificar peso de caja
7.07" verificar el peso (fase 5 con MP (selecciénal ~ 3.15"
\__/] de pesado) azar)

............ » [ ——— - T T
9.45" colocar cajas en pallet (fase
de paletizado)
Zunchos y esquineros
------------ Zunchado (fase post
10.03" paletizado)
Etiqueta de Trazabilidad
*

.................... Etiqueta de
trazabilidad (fase
post paletizado)

Colocar pallets con
MP empacada en

racks (Tunel de frio),
Resumen |  |4==-F<elledeilannnnnnnnaa- .

1
Actividad  [Cantidad  |Tiempo Colocar y separar pallets vertficer 2.15"
Temperatura en
Operaciones 69.95 9.50" con MP empacada (Camara fruta
i de fri
Inspecciones| 16.55 e frio) i
Mixtas 110.51

alo|wo

Figura 15. Diagrama de operaciones del proceso productivo de la palta
Hass

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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3.1.1.8. Diagrama de Actividades del Proceso (DAP).
El DAP de la empacadora Jayanca Fruits S.A.C., muestra la representacion

gréafica simbdlica del trabajo realizado de la fruta a medida que recorre por todas

las fases del proceso.

Paltas en jabas

6.05" Estiba de jabas a pallet (almacén MP)

. Trasladar pallet con jabas a balanza
5.90 (almacén MP)

7.20" ° Colocar pallet con jabas a balanza (almacén MP)

r ‘ Seleccionar una jabay verificar

B Verificar peso de pallet B
5.10" con jabas (almacén MP) L J brix de palta (Laboratorio) 7.25
............. '
5.93" Trasladar pallet con jabas a packing
_______________________________ . Lodo
I ——
7.25n Lanzamiento de jaba a Agua Con lejia (en tina) I~ N Encender maquina (tablero) .
. tina (Fase de lanzado) -}k J y verificar cantidad de lejia 8.10
" (85ppm)
............................... -
4.73" MP se traslada de tina a secadora
Vapor
------------ : _2_77 _> secado de MP
. (secadora)
5.20" MP se traslada de secadora a faja de
: seleccion
.................................. .
n
_______________________ =) Descarte > Verificar descarte de -
53.55" N ] Seleccionar la MP, pasar o MP (en seleccion) .
descartar la MP (fase de seleccién) .
. MP se traslada de faja de
6.53 seleccidn a faja calibradora
.................................... "
[
_______________________ =) Descarte ”
6.72" Seleccionar la MP en capachos, pasar o 3 Verificar devscart.e' de "
MP (en calibracién) 2.05
L J descartar la MP (fase de calibracion)
.................................... -
. MP se traslada de faja
5.18 calibradora a empaque

Etiqueta de calibre y caja i ___________________________________ -
...................... |~ _____‘_____-__----A-------} Descarte Verificar descarte de
Seleccionar la MP en canastillas y empacar, MP (en empaque) 2.05"
NP4 pasar o descartar la MP(fase de empaque) paq

17.37" MP empacada se traslada a
mesa de pesado

Figura 16. Diagrama de andlisis del proceso productivo de la palta

Hass (A)

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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10.03" paletizado)
S — Etiqueta de
8.30" trazabilidad (fase
post paletizado)
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5.77" , ,
lleva a tunel de frio
Temperatura 6°C
----------..........* Colocar pallet con MP
5.90" empacada en racks
(Tunel de frio)
Almacenar pallet con MP
15.76" empacada por 24 hrs
(Tunel de frio)
.\ MP empacada en pallet, se lleva
5.86 . . ,
de attnel de frio a Camara
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(Camara de frio) :
Resumen
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- 5.42" MP empacada en pallet, se lleva
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Inspecciones 7 187 A ——
transportes 11 73.26 Colocar pallets con MP P
Alamcén 1 15.76 8.50" empacada en transporte Verificar Hojade 7,15
. frigorifico (embarque) embarque
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Figura 17. Diagrama de andlisis del proceso productivo de la palta
Hass (B)

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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La empacadora, realiza el servicio de maquila de uva, mango y palta, la
estacionalidad de la palta va desde abril hasta Julio, lo cual consta de 4 meses
de produccidn al afo.

Las empresas Agroindustrial Beta S.A.C., Consorcio de Frutas
Lambayeque (CFL), Agroindustrial Greenland S.A.C., Agroindustrial Fruta Bonita
S.A.C., Agroindustrial Las Marias S.A.C., y nuestro socio principal y que también
pertenece al Grupo Costa del Sol, Agroindustria Proserla, son clientes frecuentes
para el servicio de maquilado de la palta, las presentaciones del producto
terminado son de 4 kilogramos y de 10 kilogramos, dependiendo de las
especificaciones del cliente, en la Fig. nimero 18 se observa el fichaje técnico
palta Hass como fruto fresco, que debe ser evaluado por el area de Calidad, en

la cual intervienen en todo las actividades los Auxiliares de esta area.
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ESPECIFICACIONES DE MATERIA PRIMA:
PRODUCTO: Palta (Persea americana) VARIEDAD: Fuerte y Hass

a. CARACTERISTICAS SENSORIALES:

**Color : Caracteristico de la variedad

Olor y Sabor : Libre de olores extrafios

Forma : Caracteristico de la variedad

Cascara : Ligeramente suave, rugosidad caracteristica

b. CARACTERISTICAS FISICO-QUIMICAS:

Materia seca : Minimo 20.73%(Hass) y 20.0%(Fuerte)

Maximo 27.55%(Hass) y 26.63%(Fuerte)
**% de Aceite: Min. 9.0 % y Max. 16% (para ambas variedades)
Fiermeza : Mayor a 28 Lb. de presion.
c. CRITERIOS DE CALIDAD:

Tamaiio 1102 - 460 g. de peso por fruto.

Descarte : Dafo lenticelar, rameado, querezas, thrips, dano de sol, afo
mecanico, sin pedunculo, deformes, fumagina, sunbloth y
quimera (Ver tabla de requisitos minimos).

d. ASPECTOS DE INOCUIDAD:

¥ Se solicitard la Lista de aplicaciéon de pesticidas por cada lote en
cosecha (si el campo no tiene certifiaciones).

¥" No se aceptard fruta con aplicacién de pesticidas prohibidos en el
Peru, Reino Unido, Estados Unidos u otros, definidos de acuerdo al
destino.

¥' Se debera respetar los tiempos de carencia recomendados por los
fabricantes de los pesticidas aplicados.

¥ El producto cosechado deberd ser colocado en jabas cosecheras
limpias y bajo sombra, el producto debera ser transportado lo mas
pronto posible al area de proceso (los vehiculos deberan estar en
buen estado, contar techo o manta que proteja el producto del sol,
tierra, insectos, etc.).

¥' Se solicitara el Andlisis de Residuos de Pesticidas por cada lote en
cosecha, el cual deberd ser realizado por un laboratorio acreditado,
previo al inicio de la cosecha.

Figura 18. Ficha Técnica de la Palta Hass

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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En la Tabla 5 se detallan las ventas del 2017 al 2019, en el cual se
mantiene un crecimiento ascendente en cada afo, también se observa que el
55% del producto vendido pertenecen a la presentacion de 4 kilogramos, por lo

cual esta investigacion se centrg en este proceso.
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Tabla b

Ventas Histoéricas del 2017-2019

4 KG 95,866.00 S/2,592,216.64 115,684.00 S/3,128,095.36 130,935.00 S/3,540,482.40
BETA 10 KG 25,841.00 S/1,746,851.60 31,587.00 S/2,135,281.20 39,840.00 S/2,693,184.00
4 KG 102,859.00 S/2,781,307.36 117,624.00 S/3,180,552.96 118,313.00 S/3,199,183.52
CrL 10 KG 45,694.00 S/3,088,914.40 50,486.00 S/3,412,853.60 52,280.00 S/3,534,128.00
GREENLAND 10 KG 15,846.00 S/1,071,189.60 19,420.00 S/1,312,792.00 21,565.00 S/1,457,794.00
PROSERLA 4 KG 105,842.00 S/2,861,967.68 149,258.00 S/4,035,936.32 182,807.00 S/4,943,101.28
10 KG 78,543.00 S/5,309,506.80 85,684.00 S/5,792,238.40 100,373.00 S/6,785,214.80
FRUTA 4 KG 18,531.00  S/501,078.24 21,546.00  S/582,603.84 22,855.00  S/617,999.20
BONITA 10 KG 24,876.00 S/1,681,617.60 29,753.00 S/2,011,302.80 33,592.00 S/2,270,819.20
LAS MARIAS 4 KG 12,584.00  S/340,271.36 14,621.00  S/395,351.84 15545.00  S/420,336.80
10 KG 88,453.00 S/5,979,422.80 115,681.00 S/7,820,035.60 126,565.00 S/8,555,794.00
TOTAL 614,935.00 S/27,954,344.08 751,344.00 S/33,807,043.92 844,670.00 S/38,018,037.20

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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3.1.1.9. Entrevista.

Se realiz6 una entrevista al Gerente de Produccion debido a que se encargara

actual de la Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.

de la supervision, control y planificacion del proceso productivo de la Palta Hass,

esta entrevista se ejecuto con el objetivo de la obtencion de datos veras, la situacion

Fecha:

Finalidad: La presente entrevista tiene por objetivo obtener informacién veraz
referente ala situacidn actual de la linea de procesamiento de la palta Hass en la
empresa Jayanca Fruits S.A.C.

Entrevistado:

1. ¢Cuanto personal estable en el drea de produccién mantienen la empresa?

2. ¢Cémo es los horarios laborales del personal de produccién?

3. ¢Cudl es el grado de importancia que se le brinda al drea de mantenimiento?

4. éSe tiene un plan de mantenimiento?

5. éCual es el tipo de mantenimiento que realizan?

6. ¢Porqué cree que las maquinas fallan constantemente?

7. iCree usted que el personal encaragdo de operar la maquinaria se encuentra
calificado?

8. (Qué capacitaciones recibe el personal y con qué frecuencia?

9. ¢Ha solicitado alguna vez servicios externos para la realizacion del mantenimiento
de maquinaria?

10. ¢ La empresa cuenta con un almacen de repuestos e insumos para el
mantenimiento de la maquinaria?

11. ¢{Se realizan mejoras constantes en el drea de produccién?

12. ¢Tienen revisiones constantes de los métodos de trabajo del personal operario?

13. {Quién realiza el requerimiento del recurso humano para el area de producciény
bajo qué lineamientos?

Figura 19. Guia de entrevista

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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El sefior José Mendoza Arbull es el Gerente de produccion, y nos indica que
el personal operario de la empacadora Jayanca Fruits S.A.C. es muy inestable,
debido a que hay dias que no llegan a trabajar y deben ser suplantadas por otras
personas de manera inmediata, los turnos laborales son de 12 horas por turno con
una hora de descanso, solo se trabaja un turno al dia de siete am a siete pm. El
area de mantenimiento cuenta con 3 técnicos y 1 practicante, dividiéndose en 2
técnicos encargados de los tuneles y frigorifico y un técnico con el practicante
encargados de la maquinaria del proceso. No se cuenta con un plan de
mantenimiento a la maquinaria y solo se realizan mantenimientos correctivos,
originando paradas no programadas de produccion. También nos indicdé que la
maquinaria presenta fallas constantes debido a que no se mantiene un control de
su funcionamiento antes de la produccién, pero indicé que el personal si cuenta con
los conocimientos, pero no existe un plan de ejecucion que puedan cumplir y por
ello no lo realizan. Adicional a ello, afirmé que en varias ocasiones se solicito a
personal tercerizado para arreglar fallas de su maquinaria, en especial de la
calibradora gravitacional que es la méas sofisticada que tienen en planta y con
respecto a los repuestos e insumos el area de mantenimiento maneja su propio
stock.

Con respecto a las capacitaciones del personal operario indicé que se realiza
una vez al momento del ingreso, pero muchas veces por motivos de falta de
personal se hace ingresar a nuevo personal y por el tiempo no se le capacita. La
empacadora no da las facilidades para realizar mejoras propuestas por el propio
personal y por ese motivo tampoco se realizan revisiones sobre los métodos de
trabajo del personal operario.

3.1.1.10. Encuesta.
En la Figura 20 se observa la encuesta que se aplicé a los 96 operarios de la

empacadora Jayanca Fruits S.A.C., esta encuesta tiene la particularidad de ser

breve y concisa debido al poco tiempo que dispone el personal para descansar
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S.A.C.

Encuesta aplicada al personal operario de produccion de la empresa Jayanca Fruits

Nombre:

Fecha:

iTEMS

Sl

NO

1. Existen articulos inservibles u obsoletos en su estacion de trabajo

2. Al terminar el trabajo el area queda desordenada

3. Existen paradas de produccién a causa de la maquinaria

4. Falta de comunicacién sobre los parametros establecidos por el cliente

5. Considera que el personal que labora estd capacitado

6. Cree que existen actividades innecesarias en la linea

Figura 20. Guia de encuesta

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.

Figura 21 detalla la respuesta del personal operario con respecto a los

articulos inservibles y obsoletos que se encuentran en el lugar de trabajo, el 78%

indican que si se encuentran estos articulos en planta y el 22% indica que no han

visto estos articulos.

Articulos inservibles u obsoletos
en el lugar de trabajo

m S|
mNO

Figura 21. Opinién de articulos inservibles en lugares de trabajo

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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Figura 22 detalla que un 92% del personal indican que tienen parada en la

productividad, esto se debe a los errores en la maquinaria y el 8% indican que no

hay paradas por ese motivo.

Paradas de produccion por fallas en
maquinaria

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.

S|
mNO

Figura 22. Opinion de paradas de produccion por fallas en maquinaria

Figura 23 detalla las respuestas del personal con respecto a que, Si se

encuentran capacitados para realizar su trabajo, el 30% indicé que si esta

capacitado y el 70% indic6 que no y que necesita mas capacitaciones.

Personal obrero capacitado para
los trabajos que realizan

uS|
®mNO

Figura 23. Opinion sobre las capacitaciones de los operarios

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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Tabla 6 detallan respuestas obtenidas de la encuesta aplicada a los operarios
de produccion donde se observa los porcentajes obtenidos en el cuestionario, donde
se verifica que el operario es consciente de algunas causas de improductividad en
el proceso.

Tabla 6

Resumen de cuestionario

PREGUNTAS Si NO
¢ Existen
articulos
inservibles en 78% 2204
lugares de
trabajo?
¢ Existen
paradas de
produccién por 92% 8%
fallas en
maquinaria?
¢ El personal
operario estan 30% 70%
capacitados?
Fuente: Elaboracién propia
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3.1.1.11. Diagrama Causa-Efecto.

MANO DE OBRA
Escasez de MOD

Operarios no No se
calificados estandarizan los
‘\ Falta de tiempos de
compromiso de operacién
gerencia

No se cuenta

con procesos
estandarizados
Movimientos
innecesarios

Exceso de
producto en
roceso

Falta de

Supervision no T
capacitacion

calificada
Deficiente
supervision

Desorden en el
Paradas no ‘et lugar de trabajo

Falta de Falta de

o asignacion de
mantenimiento .
materiales

MAQUINARIA

Figura 24. Diagrama causa efecto sobre la baja productividad de la empacadora Jayanca Fruits S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia
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La empacadora Jayanca Fruits S.A.C. tiene problemas de baja productividad
como se observa en la Figura 24 se origina en la Mano de Obra por no tener
operarios ni supervisores calificados debido a la falta de compromiso de las
gerencias, carencia en mano de obra debido al ausentismo. En lo que respecta a
Métodos se indica que existe exceso de producto en proceso debido a la falta de
estandarizacion de procesos acumulandose en las areas de empacado y paletizado,
y también se observo que se producian movimientos innecesarios y es porque no
se cuenta con un método de trabajo estandarizado ni se le capacita adecuadamente
para realizar sus labores. En las Maquinarias se presenta baja productividad por las
paradas no planificadas por sus fallas y esto se origina por la falta de mantenimiento
adecuado. En el Ambiente, se observa que hay desorden en el lugar de trabajo y es
por la falta de asignacion de lugares y delimitacion de estos.

3.1.1.12. Observacion.

a. Célculo estandar

En la Tabla 7 se realizé un listado de las actividades de cada etapa en los
procesos de productividad en la Palta Hass, y se tomaron 10 observaciones de los
tiempos que se demora, obteniendo un promedio en cada una de ellas.
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Tabla 7

Observaciones preliminares del proceso

Recepcion 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Promedio Promedio
Estiba de jabas 5.90 6.20 5.90 6.50 6.40 5.80 6.60 6.40 650  6.40 6.26
Pesado de jabas con 7.50 6.90 6.80 6.60 7.00 6.90 730 7.00 690 6.90 6.98
materia prima 19.37
Transporte a
abastecimiento 6.10 5.50 6.10 6.00 6.30 6.20 6.40 620 6.10  6.40 6.13
Abastecimiento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Promedio Promedio
Estiba de jabas 7.00 7.50 7.50 7.50 7.33 7.40 7.50 730 750  7.90 7.44 567
Lanzado a tina 7.80 8.40 8.20 8.40 8.80 8.10 820 810 810 8.20 8.23 '
Lavado 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Promedio Promedio
Lavado de fruta en tina 7.00 7.90 7.40 7.50 7.40 7.30 7.20 7.40 7.40 7.30 7.38
12.54
Transporte de mp a 5.10 4.80 5.20 5.10 5.10 5.60 515 525 515 5.10 5.16
secado
Secado 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Promedio Promedio
Secado de materia prima 6.20 6.50 6.10 5.80 6.20 5.70 5.80 5.90 6.20 6.20 6.06
11.19
Transporte de mp a 5.20 5.20 4.90 5.20 5.10 5.20 510 490 500 5.0 5.13
seleccion
Seleccidén 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Promedio Promedio
Seleccion en faja 50.20  53.10 52.50 58.40 53.70 55.90 5410 5480 53.70 54.30 54.07
i 60.67
Transporte en faja a 7.10 6.30 6.20 6.50 7.00 6.60 650 660 7.10 6.10 6.60
calibrado
Calibrado 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Promedio Promedio
Seleccion de mp en 6.30 6.20 6.40 7.50 7.20 7.30 700 680 690 7.00 6.86
capachos 1227
Transporte en faja a 5.10 5.20 5.10 4.90 5.60 5.80 540 590 550 5.60 5.41
empaque
Empaque 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Promedio Promedio
Seleccion de palta 14.30 12.50 13.90 12.50 12.40 13.50 15.80 13.10 14.60 14.10 13.67 40.24
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Empacar la palta en la

cala 1520  12.50 14.80 15.20 15.60 12.60 1400 1320 1250  16.40 14.20
Transportarlas cajasa 1, 55 49 59 11.50 12.20 12.30 11.40 1420 1250 1430 1150 12.37
la faja de rodillos
Pesaje 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Promedio Promedio
Transporte de cajas 4.80 5.20 5.10 4.60 5.20 5.40 5.20 5.30 4.90 5.20 5.09
por la faja de rodillos
Pesaje de cajas 6.90 7.20 7.10 6.50 6.90 6.40 7.00 7.10 7.30 7.20 6.96 17.32
empacadas
gg:)ocar la caja en su 5.30 5.20 5.60 4.90 5.20 4.90 5.40 5.60 5.40 5.20 5.27
Paletizado 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Promedio Promedio
Retirar y botar la 8.60 9.60 8.50 9.40 9.80 10.50 10.30  8.90 9.10 10.30 9.50
etiqueta de la caja
fRaje;O’O de empaqueen g ,, 5.10 5.60 5.40 5.80 5.50 5.60 5.70 5.50 5.80 5.52
Transporte de cajas
hasta of pallet 9.50 9.90 10.20 10.30 9.80 10.50 1090 980 1020  10.50 10.16 roen
le'l':tdo de cajas en 6.20 6.20 6.50 6.20 5.80 6.20 6.20 6.30 6.20 6.20 6.20 '
Z;jg‘;hado de pila de 840 820 8.50 8.10 8.00 7.60 780 7.90 810 820 8.08
Ert:qp‘;e”teatdo cada caja 1020  9.60 10.30 10.30 10.50 9.50 1090 1020 990  10.40 10.18
Tratamiento en frio 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Promedio Promedio
;'fa’r?élpa"ets concaas g 7q 5.80 5.80 6.20 5.90 5.80 5.40 5.90 5.80 5.60 5.79
Elf"g'ets entlnelesde 41,1000 144000  1440.00 1440.00  1440.00 1440.00 1440.00 1440.00 1440.00 1440.00 1440.00
365.32
Levar de tinel a 5.60 6.00 6.10 5.90 5.90 6.50 6.20 6.00 6.10 6.20 6.05
camara de frio
Apilar en racks cada 9.50 9.60 9.40 9.50 10.20 9.40 8.90 9.20 9.30 9.50 9.45

pallet

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 8 se realizaron los calculos para obtener un indice, este indice se busca

en la Tabla de Mundel (Figura 25) y ahi indica cuantas observaciones son

necesarias por cada actividad.

Tabla 8

indice de niimero de observaciones

Recepcién X max Xmin Rma?A-)Rmin Rma>(<|;r)Rmin A/B observ'\gciones
Estiba de jabas 6.60 5.80 0.80 12.40 0.06 2
Pesado de jabas con
materia prima 7.50 6.60 0.90 14.10 0.06 2
Transporte a
abastecimiento 6.40 5.50 0.90 11.90 0.08 4

Abastecimiento X max Xmin Rma&-g&mm Rma>(<g)Rm|n A/B observl\zlaociones
Estiba de jabas 7.90 7.00 0.90 14,90 0.06 2
Lanzado a tina 8.80 7.80 1.00 16.60 0.06 2

. Rmax-Rmin Rmax+Rmin N°
Lavado X max Xmin (A) (B) A/B observaciones
Lavadode frutaentina 5 g4 7.00 0.90 14.90 0.06 2
Transporte de mp a
secado 5.60 4.80 0.80 10.40 0.08 4
Secado X max xmin Rmax-Rmin Rmax+Rmin AB N°
(A) (B) observaciones
Secado de materia
prima 6.50 5.70 0.80 12.20 0.07 3
Transporte de mp a
seleccién 5.50 4.90 0.60 10.40 0.06 2

Seleccion X max Xmin Rmaz<A-)Rm|n Rma>(<|;r)Rm|n A/B observ'\gciones
Seleccion en faja 58.40 50.20 8.20 108.60 0.08 4
Transporte en faja a
calibrado 7.10 6.10 1.00 13.20 0.08 4

Calibrado X max Xmin Rmaz<A-)Rm|n Rma)(g)Rmm A/B observ'\gciones
Seleccion de mp en
capachos 7.50 6.20 1.30 13.70 0.09 5
Transporte en faja a
empaque 5.90 4.90 1.00 10.80 0.09 5

. Rmax-Rmin Rmax+Rmin N°

SEElE Xmax Xmin (A) (B) AlB observaciones
Seleccion de palta 15.80 12.40 3.40 28.20 0.12 10
Empacar la palta en la
caja 16.40 12.50 3.90 28.90 0.13 11
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Transportar las cajas a
la faja de rodillos

14.30 11.40 2.90 25.70 0.11 8
Pesado X max Xmin RmaE<A-§{m|n Rma>(<g)Rm|n A/B observ'\gciones
Transporte de cajas
porla faja de rodilos 540  4.60 0.80 10.00 0.08 4
Pesaje de cajas
empacadas 7.30 6.40 0.90 13.70 0.07 3
Colocar la caja en su
sitio 5.60 4.90 0.70 10.50 0.07 3
Paletizado X max Xmin Rmaz<A-)Rm|n Rma>(<|;r)Rm|n A/B observ'\gciones
Retirar y botar la
etiqueta de la caja 10.50 8.50 2.00 19.00 0.11 8
Recojo de empaque
en faja 5.80 5.10 0.70 10.90 0.06 2
Transporte de cajas
hasta el pallet 10.90 950 1.40 20.40 0.07 3
Apilado de cajas en
pallet 6.50 5.80 0.70 12.30 0.06 2
Zunchado de pila de
cajas 8.50 7.60 0.90 16.10 0.06 2
Etiquetado cada caja
en pallet 10.90 9.50 1.40 20.40 0.07 3
Tratamiento en frio X max Xmin Rma&-g&mm Rma>(<I;r)Rm|n A/B observl\zlaociones
Llevar pallets con
cajas a tnel 6.20 5.40 0.80 11.60 0.07 3
Pallets en taneles de
frio 1440.00 1440.00 0.00 2880.00 0.00 0
Levar de tlnel a
camara de frio 6.50 5.60 0.90 12.10 0.07 3
Apilar en racks cada
pallet 10.20 8.90 1.30 19.10 0.07 3

Fuente: Elaboracion propia
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(A-B) Serie inicial de (A-By Serie inicial de

(A+B) 5 10 (A+B) 5 10
0,05 3 1 0,28 93 53
0,06 4 2 0,29 100 57
0,07 6 3 03 107 61
0,08 8 4 031 114 65
0,09 10 5 032 121 69
0,1 12 7 033 129 74
0,11 14 8 0,34 137 78
0,12 17 10 035 145 83
0,13 20 11 036 154 88
0,14 23 13 037 162 93
0,15 27 15 038 171 98
0,16 30 17 039 180 103
0,17 3 20 04 190 108
0,18 38 22 041 200 114
0,19 4 24 042 210 120
0.2 47 27 043 220 126
0,21 52 30 0.4 230 132
0,22 57 33 045 240 138
0,23 63 36 0,46 250 144
0,24 68 39 047 262 150
0,25 74 42 048 273 156
0,26 80 46 049 285 163
0,27 86 49 0.5 296 170

Figura 25. Tabla de Mundel
Fuente: Meyers (2000)
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En la Tabla 9 se tomaron los tiempos determinados por cada actividad, luego se obtuvo un promedio por cada etapa.

Tabla 9

Toma de tiempos del proceso

Recepcion 1 2 3 4 10 11 Promedio Total
Estiba de jabas 5.90 6.20 6.05
Pesado de
jabas con 7.50 6.90 7.20
materia prima 19.18
Transporte a
abastecimiento 6.10 5.50 6.10 6.00 5.93
Abastecimiento 1 2 3 4 10 11 Promedio Total
Estiba de jabas 7.00 7.50 7.25
, 15.35
Lanzado a tina 7.80 8.40 8.10
Lavado 1 2 3 4 10 11 Promedio Total
Lavado de fruta 7.00 7.90 7.45
en tina
T q 12.50
ransporte de 5.10 4.80 5.20 5.10 5.05
mp a secado
Secado 1 2 3 4 10 11 Promedio Total
Secado de 6.20 6.50 6.10 6.27
materia prima
T q 11.47
ransporte de 5.20 5.20 5.20
mp a seleccion
Seleccidn 1 2 3 4 10 11 Promedio Total
fsa‘jiecc'on en 50.20 53.10 52.50 58.40 53.55
Transporte en 60.08
. P h 7.10 6.30 6.20 6.50 6.53
faja a calibrado
Calibrado 1 2 3 4 10 11 Promedio Total
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Seleccion de mp

6.30 6.20 6.40 7.50 7.20 6.72
en capachos
11.90
Transporte en 5.10 5.20 5.10 4.90 5.60 5.18
faja a empaque
Empaque 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 Promedio Total
ﬁ:l't‘;cc'on de 14.30 12.50 13.90 12.50 12.40 13.50 15.80 13.10 14.60 14.10 13.67
Empacar la palta 15.20 12.50 14.80 15.20 15.60 12.60 1400 1320 1250 16.40 14.15
en la caja 13.6 40.05
Transportar las
cajas a la faja de 12.30 11.50 11.50 12.20 12.30 11.40 14.20 12.50 12.24
rodillos
Pesado 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 Promedio Total
Transporte de
cajas por la faja 4.80 5.20 5.10 4.60 4.93
de rodillos
Pesaje de cajas 17.36
empacadas 6.90 7.20 7.10 707
Colocar la caja 5.30 5.20 5.60 5.37
en su sitio
Paletizado 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 Promedio Total
Retirar y botar la
etiqueta de la 8.60 9.60 8.50 9.40 9.80 10.50 10.30 8.90 9.45
caja
Recojo de _ 5.20 5.10 5.15
empague en faja
Transporte de
cajas hasta el 9.50 9.90 10.20 9.87  49.00
pallet
Apilado de cajas 6.20 6.20 6.20
en pallet
Zunchado de pila 8.40 8.20 8.30

de cajas
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Etiquetado cada

. 10.20 9.60 10.30 10.03
caja en pallet
Trata’?r'%”m en 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 Promedio Total
Llevar pallets con 5.70 5.80 5.80 5.77
cajas a tunel
Pallets en
tuneles de frio 0.00
var do tinel 5.29
evar de tinel a 5.60 6.00 6.10 5.90
camara de frio
Apilar en racks 9.50 9.60 9.40 9.50

cada pallet

Fuente: Elaboracién propia
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En la Tabla 10 se detallan los tiempos estandar obtenido por cada etapa,

donde se observa que en la etapa de seleccion es la mayor con 60.08 segundos por

caja.

Tabla 10

Resumen de los tiempos

TIEMPO TOTAL NE
PROCESOS  (segundos/caja.oper) OPERARIOS
10
Recepcién 19.18
;
Abastecimiento 15.35
Lavado 12.50 :
Secado 11.47 -
Seleccion 60.08 8
Calibrado 11.90 3
27
Empaque 40.05
4
Pesado 17.36
Paletizado 49.00 47
Tratamiento en 9
frio 5.29
242.17 128

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia
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b. Calculo de tiempo improductivos.

Figura 26 detalla el Diagrama Operacion-Tiempo de los dos primeros lotes del procesamiento de la Pata Hass, el

primer lote esta identificado de color melon, el segundo lote estd identificado de color verde, los tiempos ociosos se

identifican con el color celeste y el tiempo que pasa el producto en proceso se identifica de color amarillo.

PROCESOS/TIEMPO
(segundos)

19.2

34.5

47.0

49.9

58.5

62.4

73.9

118.6

130.5

133.9

145.8

170.5

186.3

187.9

203.7

236.9

242.2

252.7

258.0

Recepcion

Abastecimiento

Lavado

Secado

Seleccion

Calibrado

Empaque

Pesado

Paletizado

Tratamiento en frio

Figura 26. Diagrama de Operacion-Tiempo del proceso productivo de la Palta Hass

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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Tabla 11 calcula los tiempos de produccion de los dos primeros lotes siendo
258 segundos, originAndose un total de tiempos ociosos de 151 segundos
representando el 58% del tiempo de produccién de 2 lotes consecutivos, y el tiempo
gue pasa el producto en proceso es de 44.7 segundo representando el 17%, por lo
que se concluye que el tiempo ocioso es alto y que se debe de balancear la linea
de produccion para reducir los tiempos improductivos.

Tabla 11

Resumen de los tiempos ociosos

DESCRIPCION TIEMPO PORCENTAJE
Producto en

proceso 44.7 17%
Tiempos

0Ci0S0S 151 58%
Tiempo de

produccion de 2

lotes 258 100%

Fuente: Elaboracién propia
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b. Calculo de movimientos improductivos.

Para determinar los movimientos improductivos, se va a realizar el diagrama

bimanual de las actividades que no requieren desplazamientos, para ellos se realizo

de las etapas de seleccion, de empacado y de pesado.

Figura 27 detalla el Diagrama Bimanual en la etapa de seleccion, donde de las

12 tareas que realizan cada mano solo 4 de ellas son de operacion, representando

el 33% de movimientos improductivos en la mano izquierda y un 67% de

movimientos improductivos en la mano derecha

DIAGRAMA BIMANUAL
DIBUIOYPIEZA:  ESTACION DE TRABAIO DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
PRODUCTO: PALTA HASS
OPERACION: SELECCION DE FRUTA MESA DE
LUGAR: JAYANCA FRUITS S.A.C. SELECCION
OPERARIO: JUANA VARGAS SANCHEZ
COMPUESTO POR: Q
FECHA: 10/04/2017
MANO IZQUIERDA (] D \4 @ = D |V MANO DERECHA
Transporte hacia jaba — | Espera
Sujetar la jaba L Espera
Transporte hacia parte inferior de la faja — /// Espera
Soltar |a jaba 7 Espera
Espera K Transporte a banda transportadora
Sujetar la jaba 1 | = Sujetar lajaba
Transporte hacia el lado izquierdo Transporte hacia el lado izquierdo
Soltara jaba — | Soltara jaba
RESUMEN

METODO ACTUAL PROPUESTO
OPERACION 4 4
TRANSPORTE 4 4
ESPERA 0 0
SOSTEN 4 4

TOTALES 1 1

Figura 27. Diagrama bimanual actual del proceso de seleccion

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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Figura 28 detalla el Diagrama Bimanual en la etapa del empacado, donde de

las 22 tareas que realizan cada mano solo 5 de ellas son de operacion para la mano

izquierda y para la mano derecha son 9, representando 77% de movimientos

improductivos en la mano izquierda y un 60% en la mano derecha.

DIAGRAMA BIMANUAL
DIBUJOY PIEZA:  ESTACION DE TRABAIO DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
PRODUCTO: PALTA HASS
OPERACION: SELECCION DE FRUTA MESA DE
LUGAR: JAYA!\ICA FRUITSS.A.C. EMPACADO
OPERARIO: MARIA CASTANEDA UBILLUS
COMPUESTO POR: ()
FECHA: 10/04/2017 v
MANO IZQUIERDA (] ) (] =) ) v MANO DERECHA
Transporte hacia caja l— | Espera
Sujeta caja Espera
Transporte hacia mesa de trabajo Espera
Coloca caja en mesa de trabajo Espera
Transporte hacia mandil | Transporte hacia mandil
Sujeta la etiqueta ( Sujeta el lapicero
Transporte hacia mesa de trabajo | | Transporte hacia mesa de trabajo
Sujeta la etiqueta I Escribe el calibre
Sujeta la etiqueta ( Transporte hacia mandil
Sujeta la etiqueta \ Suelta el lapicero
Sujeta la etiqueta [ ) Transporte hacia etiqueta
Sujeta la etiqueta Retirar adhesivo
Transporte hacia caja Transporte hacia caja
Coloca la etiqueta ( Coloca la etiqueta
Transporte a laterales de la caja Transporte hacia mesa de trabajo
Sujeta la caja I Sujetala palta
Sujeta la caja ( Transporte a caja
Sujeta la caja \ Sueltala palta
Sujeta la caja l Transporte a laterales de la caja
Sujeta la caja ) Sujetala caja
Transporte al lado izquierdo L— | Transporte al lado izquierdo
Suelta la caja Suelta la caja
RESUMEN

METODO ACTUAL PROPUESTO
OPERACION 5 9
TRANSPORTE 7 9
ESPERA 0 4
SOSTEN 10 0

TOTALES 2 2

Figura 28. Diagrama bimanual actual del proceso de empacado

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.

79




Figura 29 detalla el Diagrama Bimanual de cada etapa de pesado, donde de

las 14 tareas que realizan cada mano solo 4 de ellas son de operacion para la mano

izquierda y para la mano derecha son 7, representando 72% de movimientos

improductivos en la mano izquierda y un 50% en la mano derecha.

DIAGRAMA BIMANUAL
DIBUJOYY PIEZA: ESTACION DE TRABAIO DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
PRODUCTO: PALTA HASS
OPERACION: SELECCION DE FRUTA
LUGAR: JAYANCA FRUITS SAL. MESA DE PESADO
OPERARIO: LUIS PASCO JUAREZ
COMPUESTO POR:
FECHA: 11/04/2017 g
MANO IZQUIERDA ) \4 () =) ) MANO DERECHA
Transporte hacia caja — Transporte hacia caja
Sujeta caja & Q Sujeta caja
Transporte hacia balanza > Transporte hacia balanza
Soltar caja Q Soltar caja
Espera ™ Espera
Espera ( / Transporte a lapicero
Espera ) / Sujetar lapicero
Espera ( Anota peso
Espera Transporte a mesa
Espera Soltar lapicero
Transporte hacia caja > Transporte hacia caja
Sujeta caja < Sujeta caja
Transporte hacia mesa Transporte hacia mesa
Soltar caja Soltar caja
RESUMEN

METODO ACTUAL PROPUESTO
OPERACION 4 7
TRANSPORTE 4 6
ESPERA 6 1
SOSTEN 0 0

TOTALES 14 14

Figura 29. Diagrama bimanual actual del proceso de pesado

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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Tabla 12 detalla las respuestas obtenidas de la encuesta aplicada a los
operarios de produccion donde se observa los porcentajes obtenidos en el
cuestionario, donde se verifica que el operario es consciente de algunas causas de
improductividad en el proceso.

Tabla 12

Resumen de movimientos improductivos.

CANTIDAD DE NG MANO
ACTIVIDAD  MOVIMIENTOS  1z0uiERDA DERECHA
5 24 7%
Seleccion 33% o7%
0

Empaque a4 77% 60%
2 %

Pesado 8 72% °0%

Fuente: Elaboracion propia

c. Paradas no programadas.

Las paradas no programadas por la produccién se deben a averias de la
magquina calibradora y secadora, a la acumulacion de producto en proceso en la
etapa de paletizado y de empaque, al poco conocimiento de la mano de obra directa
sobre los atributos de la palta, a la demora en el proceso de etiquetado, a
confusiones de calibre en la etapa de empaque, poca organizacion de los
trabajadores de produccién, carencia de material en empaque y a las demoras en
la etapa de paletizado, estas causas se cuantifican en la Tabla 13 con respecto al
tiempo de paradas no programadas y al monto que no percibe la empacadora por
dejar de producir el tiempo de paradas de abril a julio del 2019, ascendiendo a
S/6,432,004.80 contando todas las causas.
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Tabla 13

Resumen de las paradas del proceso de produccién de la Palta Hass

CAUSAS

TIEMPO DE
PARADAS NO

TIEMPO DE
PARADAS NO

PROGRAMADAS PROGRAMADAS

(segundos)

(horas)

MONTO NO PERCIBIDO
POR PARADAS NO
PROGRAMADAS

Problemas
por maquina
malograda
(calibradora)

186120

51.7

S/1,258,171.20

Producto en
proceso
(paletizado)

151560

42.1

S/1,024,545.60

Problemas
por maquina
malograda
(secadora)

138600

38.5

S/936,936.00

Producto en
proceso
(empaque)

114120

31.7

S/771,451.20

Falta de
conocimiento
de la palta

103320

28.7

S/698,443.20

Demora en
el etiguetado

72360

20.1

S/489,153.60

Problemas
de
empacado

63360

17.6

S/428,313.60

Falta de
organizacion
del personal
de
produccioén

48960

13.6

S/330,969.60

Falta de
material de
empaque

42120

11.7

S/284,731.20

Demora en
paletizado

30960

8.6

S/209,289.60

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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En la Figura 30 se ha realizado el Diagrama de Pareto para identificar las
causas relevantes que se deben mejorar para aumentar la productividad de la

Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.

Diagrama de Pareto de las paradas de produccion no programadas
$/1,400,000.00

100%
90%
80%

5/1,258,171.20
$/1,200,000.00

1,024,545.60
$/1,000,000.00 70%
60%
5/800,000.00 1.20
/698 443, 50%
$/600,000.00 8915360 40%
428,313.60 300
$/400,000.00 A
/ /33096260 1 31 50 .
$/200,000.00 09 2ea.cy 20%
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Figura 30. Diagrama de Pareto de las paradas de produccién no programadas

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.

En la Figura 30 se observa que se debe mejorar los problemas de las averias
en las maquinas calibradora y secadora, de la acumulacion del producto en
empacado y paletizado y el insuficiente conocimiento de los atributos de la Palta

Hass en los operarios.
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3.1.1.13. Eficiencia General de los Equipos (OEE).

Se realizé un diagnostico de la Eficiencia General de los Equipos de 7 dias
distintos, en la Figura 31 se observa el calculo del OEE del dia 1, teniendo como
resultado un 64.298% perteneciendo al rango de inaceptable o de muy baja
competitividad, teniendo un menor indice en la disponibilidad de la maquinaria
debido a las paradas no programadas sumando un total de 159 minutos (9,540
segundos). En el Anexo 6 se detallan los calculos de la Eficiencia General de los
Equipos de los 6 dias restantes.
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Disponibilidad Tiempo real (min/turno)

Velocidad real (cajas/min) 2
Rendimiento Produccion real (cajas/turno) 10645

Calidad Producto Rechazado

Disponibilidad x Rendimiento x Calidad

Figura 31. Esquema OEE (dia 1)

Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.

76%

85.67%

64.298%

720

60

| 2568 |

P. No Programadas (min/turno)

Produccion dia(cajas/turno) [RTE

Produccion total 10645

Cajas rechazadas 120

0% < 65%

Inaceptable . Muy baja competitividad

65% < 75%

Regular. Baja competitividad

75% < 85%

Aceptable. Continuar la mejora

85% < 95%

Bueno competitividad

95% < 100%

Excelente competitividad
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En la Figura 32 se observa el resumen del OEE de los 7 dias que se realiz6 el
calculo donde se puede observar que el OEE de la Empacadora Jayanca Fruits
S.A.C. oscila desde inaceptable hasta un poco mas de aceptable, en promedio se
tiene un 67% situdndose en el rango de Regular, pero de baja competitividad. Este

indice global indica que se deben realizar mejoras en el procesamiento de la Palta

Hass.
Resumen del OEE
mmmm Disponibilidad mmm Rendimiento Calidad e OEE
e Fxcelente e Bueno e Aceptable emm Regular
100% 100.00%
90% 90.00%
80% 80.00%
70% 70.00%
60% 60.00%
50% 50.00%
40% 40.00%
30% 30.00%
20% 20.00%
10% 10.00%
0% 0.00%
$ 8 § %\@«9 %\@@ § & F § «\@«9 «\@@
A A L A N N S S A
Figura 32. Resumen del OEE
Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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3.1.1.14. Medicién de la productividad y proceso.
a. Cuello de botella.
Los tiempos promedios obtenidos en la Tabla 10, indica que el cuello de botella
en las etapas de seleccién con tiempos de 60.08 segundos en cada producto
terminado.

Salida PT

Cuello de botella = — .
Tiempo promedio

1 caja

Cuello de botella =
uetio ae botetta 60.08 segundos

Cuello de botella = 0.0166 caja/seg

Por lo tanto, se dice que el cuello de botella se da en 0.0166 cajas por segundo.
b. Ciclo.
Y el ciclo de produccién es:

) 1
Ciclo = Cuello de botella
Ciclo = !
o= 0,0166 cajas/segundos

Ciclo = 60.08 seg/caja

El tiempo transcurrido de una caja empacada por el operario es de 60.08

segundos.
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c. Produccion.
Un turno de produccion consta de 8 horas laborables mas 3 horas extras,
sumando 11 horas de trabajo por dia, debido a que el area de empacado cuenta
con 24 operarios, se toma esta etapa porque empaca de manera independiente en

cada una de sus lineas, sub-diviéndose en pequefias lineas.

Tiempo base

Produccion =
roducciéon Ciclo
B 11 h/dia .
Produccién = o Tmin T * 24 operarios
60.08 29

caja 60seg * 60min

B cajas ]
Producciéon = 659.12 7a * 24 operarios

» cajas )
Produccion = 15,818 T * 1 operario

Por lo tanto, se dice que se producen 15,818 cajas al dia (11 horas) por
operario.

d. Eficiencia econémica.

Son los calculos que se realizan en funcion de los costos de produccién, donde
se incluira el costo variable de produccion, el cual tiene un manejo de 5.20 por caja;
y los costos del MOD. Los precios de las ventas en el 2019 de una caja son de
S/6.76.

Produccién * Precio de venta unitario
Costo variable * produccion + Costo MOD

Ef.Econdémica =

15,818 Cgf,as «10p L0706
A ia caja
Ef.Econbémica = $/5.20 cajas op
Crara * 15818~ Lop) + (128 4{_ + 5/43.30)

Ef.Economica = 1.22
Esto nos quiere decir que, por cada un sol invertido, la empacadora percibe
0.22 soles.
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e. Productividad.
Productividad de materia prima.
Con el ingreso diario de 71,361 kilogramos de materia prima, se logré producir
1,582 cajas de producto terminado, teniendo una productividad de materia prima de
0.2216 cajas por kilogramo.

Productividad MP = Salida PT
roquctiviaa B Ingreso MP
15,818~
Productividad MP = 1d * 1 operario
kg .
71,361m * 1 operario

Productividad MP = 0.221 cajas/kg

Productividad de mano de obra.
La empacadora cuenta con 128 operarios en planta, con ello se obtuvo una
para productiva en la mano de obra, con 123.57 caja/ operario.

. Salida PT
Productividad MOD = ———
Operarios
15,818 =
Productividad MOD = 5 14,1 operario
p
128 i

Productividad MOD = 123.57 cajas
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Productividad econdmica.

Con el dato brindado por la empacadora de que cada caja de producto
terminado le cuesta 5.20 soles, mas los costos de la realizacion directa

, la
productividad econdémica es un 0.18 cajas por cada sol invertido.

Salida PT
Costo de producciéon

Productividad econ.=

Productividad _ Salida PT
roguctividad econ. = Costo variable * producciéon + Costo MOD

15,818 cajas * 1 operario

.. dia
Productividad econ. =
S5/5.20 ca]as
——— caja x 15,818 —=— dia * 1 op. )+(128—*S/43 30)
15,818 C?i]as * loperario
Productividad econ. = <oles
87,796 —7— g " 1 operario

Productividad econ.= 0.18 cajas/soles

Productividad laboral.

La empacadora cuenta con un horario laboral de 11 horas por dia y con 128

operarios en planta, se obtuvo una productividad laboral de 11.23 cajas por cada
hora hombre trabajada.

P ctividad lah - Salida PT
roductividad laboral = MOD * Tiempo base

15,818 czja * 1 operario
Productividad laboral =

128 op.x 11

horas
dia

o cajas
Productividad laboral = 11.23
oras
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Productividad total.
La productividad total se calcula teniendo en cuenta el ingreso de kg en materia
basica o prima en un dia, mano de obra directo para el procesamiento, el costo de

produccion y las horas hombre que se invierten para obtener el producto terminado.

Salida PT
Ingreso MP + MOD + costo de prod + MOD * tiempo base

Productividad total =

Productividad total

15,818 CZ]iZS * 1 operario
- kg ; op cajas . S/5.20 horas
(71,361 77> * 1 operario) + 128 7~ + (15,818 dia_* Loperario x 11 horas W) + (128 op.x 11—775)

Productividad total = 0.016

f. Capacidad.
Capacidad disefiada.
La capacidad disefiada del procesamiento de Palta Hass viene determinada
por la maquinaria gravimeétrica teniendo la capacidad de 10 toneladas por hora. Esto

determina que se pueden procesar 2,200,000 cajas de producto terminado al afio.

kg 11h 20dias 4 meses

Capacidad disefiada = 10 000~
apactdad disenada n 1dia  Imes = 1afo

Capacidad disefiada = 11,440,000 Kg/afio

8,800,000%
= 2,200,000 caj i
thg/caja cajas/afo

Capacidad diseniada =

Capacidad real.

La capacidad real es la produccion es de:

cajas

Capacidad real = 977,777

Capacidad utilizada.
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La capacidad utilizada se obtiene midiendo la capacidad real sobre la capacidad

disefiada, del cual se obtuvo que se esté utilizando un 44.4%.

Capacidad real

C idad utilizada =
apacidad utiizaaa Capacidad disefiada

977,777 cajas/afo
2,200,000 cajas/afio

Capacidad utilizada =

Capacidad utilizada = 44.4%
Capacidad ociosa.

Las capacidades ociosas son las diferencias entre lo disefiado y la realidad, del

cual obtuvo, que se esta dejando de producir 1,222,223 cajas al afio.

Capacidad ociosa = Capacidad disefiada — Capacidad real

) . cajas cajas
Capacidad ociosa = 2,200,000 aio 977,777

ailo

cajas

Capacidad ociosa = 1,222,223
aflo
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Resumen de indicadores actuales.
En la Tabla 15 se resumen los indicadores antes calculados.

Tabla 14

Resumen de las paradas del proceso de produccion de la Palta Hass

Indicador Valor Actual
Eficiencia Econdmica 1.22
Cuello de botella 0.0166 cajas/seg
Ciclo 60.08 seg/cajas
Produccién 15,818 cajas/dia
Productividad total 0.016
Produ_ctlvu_jad de 0221 cajas
Materia prima kg
Productividad de MO 123.57 Ca]asl

operario

Productividad 0.18 cajas
econémica " soles
Productividad laboral 11.23 cajas
horas

Capacidad utilizada 44.4%

i i cajas
Capacidad Ociosa 1222223 2]

ano

Fuente: Elaboracion Propia



3.1.2. Seleccion de la Metodologia.

Para dar soluciéon al segundo objetivo especifico que corresponde a
seleccionar la metodologia adecuada para el aumento productivo de la Empacadora
Jayanca Fruits S.A.C, es analizando los resultados obtenidos para diagnosticar las
situaciones actuales en la empacadora que, mediante el diagrama de Ishikawa, los
calculos realizados en el area de produccion, como también las aplicaciones de
cada instrumento en la recogida de datos, obteniendo el resultado que, en la mano
de obra hay operarios no calificados y deficiencia supervision, no hay
estandarizacion de tiempos, falta de mantenimiento autonomo y preventivo de la
maquinaria y desorden en el lugar de trabajo; para eso estudiaremos la(s)
metodologia(s) que se adecue a la solucién de estos resultados.

3.1.21. Las5’'S.

Las 5°S como sugiere Socconini & Barrantes (2020), es un sistema para
conservar estructurada, limpia, segura y mas que nada provechosa, el sector de
trabajo.

a. SEIRI (Seleccionar) Significa retirar de las propias areas de trabajo en la cual
no es necesario hacer las propias operaciones productivas.

Reconocer la zona de posibilidad, detectar los objetos seleccionados, evaluar
los objetos seleccionados (preguntandose: ¢ Estan de mas?, ¢ Son obsoletos?)

En la Figura 33 se representa un diagrama que ayudara a dictaminar qué

hacer con los objetos seleccionados como innecesarios.
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ossolch 7

Se

Descartar ‘ necesita

Si

Repararlo

| R

Figura 33 Diagrama de Seleccion

Fuente: Socconini & Barrantes (2020)

SEITON (Organizar) Es ordenamiento de cada articulo que necesitamos para
la utilizacién e identificacion idonea para su ubicacidn, después, regresarlos
a su sitio de procedencia. Tener un area de trabajo estructurada donde
cualquiera inmediatamente logre ver, tomar y retornar cualquier articulo, es
el equivalente a contestar en forma idonea a las proximas cuestiones: ¢Qué
necesito?, ¢ Donde se hallan?

SEISO (Limpiar) Para comenzar, debemos preguntarnos: ¢Qué debemos
limpiar?, ejemplificando, debemos limpiar: area de trabajo, maquinaria 'y area
de uso comun. Todos los esfuerzos invertidos hasta este instante tienen la
posibilidad de venir debajo si no somos disciplinados y logramos hacer que
las ocupaciones, que definimos en nuestro plan de 5’S, se lleven a cabo dia
a dia. Se debe ofrecer el entrenamiento conveniente, y proveer la
comunicacion suficiente para que todo el personal involucrado en la
operacion entienda el qué, por qué, para qué y como, de las ocupaciones de

aseo.
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d. SEIKETSU (Estandarizar) Es conceptualizar una forma consistente de
realizar las ocupaciones de seleccion, organizacion y limpieza. Hay distintas
modalidades por medio de las cuales tenemos la posibilidad de integrar las
ocupaciones de las 5'S en nuestras propias practicas rutinarias de trabajo;
estableciendo métodos, para ello se debe documentar las ocupaciones que
estamos estableciendo e integrar dichos métodos a nuestros propios
sistemas de trabajo; ademas aplicando auditorias de revision, para ello se
debe revisar que se mantengan los resultados en las superficies de trabajo
donde se implementaron las principales tres S.

e. SHITSUKE (Seguimiento) Es producir la condicion que fomente el
compromiso de cada miembro organizado y conformar habitos de
ocupaciones en relacion con los cincos S. Para promover su colaboracion
entusiasta de los individuos en el programa de las 5'S debemos: generar
programas de reconocimiento, ofrecer ejemplo con la colaboracion de la
gestion en camparfas de las 5’S y conformar grupos para llevar a cabo
proyectos de las 5’S en las superficies de trabajo.

3.1.2.2. Laefectividad global del equipamiento (OEE).

La efectividad universal del equipamiento definido por Belohlavek (2006), son
procedimientos de medidas performances provechosas que integran informacién

disponible del equipo, su eficacia y tasas de calidad que se consigue.
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CALIFICA COMPETITIVI
VALOR OEE CION OBSERVACIONES DAD
Se producen .
OEE < 65% | Inaceptable importantes mn’fl‘“:tiﬁ“fiza ;
pérdidas economicas. P
Aceptable sdlo si se esta .
55??‘;4?0& Regular en proceso de mejora. com Eftli]tlavi dad
Pérdidas economicas. P
Continuar la mejora
para superar el 85 % y | Competitividad
?S?BEq?nEE Aceptable avanzar hacia la World ligeramente
Class. Ligeras pérdidas baja
economicas.
85% < OEE Buena Entra en Valores World Buena
< 95% Class. competitividad
OEE > 95% | Excelencia | Valores World Class. Becelente
competitividad

Figura 34 Clasificacion de lineas de produccion segun el factor OEE

Fuente: Cruelles (2010)

97



SEIS GRANDES i
EQUIPO ; CULO DE LA EFCTIVIDAD GL! DEL EQUIPO
Q PERDIDAS CAL DELAE AD GLOBAL DEL EQ
Falas equpo
Tiempo de carga Disponibilidad = Tiempo de carga — Tiempo de paradas b
- Tiempo de carga
| Preparacdn maq.y
é " ajustes
Teempo operaciin E, g_ Inactvidad y paradas
‘ s Tiempo teorico ciclo X cantidad procesadal-
wDT Rendimiento = -
5 3 Tiempo operacion
Tiempo operacdn neto g 3 Reduccion de veloodad
a?
o | 88 Defectos en proceso
Tdnempo vajfio % 3 ‘r o cantidad procesada - cantidad defecto
e g i aldae= cantidad procesada
Defectos de Arranque
de producadn
Efectividad global del  _ Tasa de calidad
ealio = Disponibilidad x Rendimiento x de prodeccice

Figura 35 Efectividad global de equipos

Fuente: Nakajima (1991)

3.1.2.3.

Estudio de tiempos.

La exploracion de tiempos es definida por Palacios (2016), como el

complemento primordial del andlisis de procedimientos y movimientos.

Estudios del tiempo cronometrado.
Se basa en el establecimiento para realizar trabajo detallado por un

especialista calificado que trabaja a una marcha comun.
_ Velocidad del trabajo observado x tiempo observado

Velocidad del trabajo normal
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Equipo para el estudio de tiempos.

Las herramientas primordiales para hacer la analitica de tiempo comprenden:
Cronémetros de minuto decimal, hora decimal y electronicos, tablero de
visualizaciones, maneras impresas y calculadora.

Calcular el tiempo normal

Tiempo representativo x Calificacion representativa

Tiempo normal = %
P Calificaciéon normal

Calcular el tiempo estandar
e TIEMPO ESTANDAR = TIEMPO NORMAL + TIEMPO DE
RECUPERACION.
e TS=TN+ SUPLEMENTOS
e TS =TN x COEFICIENTE DE RECUPERACION

Aplicar los suplementos o tolerancias.

Retraso involuntario: gracias a la baja de herramienta o material, separacion
de grupos, eliminacion de los filos en los instrumentos, etcétera. Son factores que
el operario interrumpe su trabajo.

3.1.2.4. Mantenimiento productivo Total (TPM).

El TPM lo define Rey (2001), como el desafio de erradicar errores,
reincidencias y deficiencias para la mejoria y efectividad en los procesos benéficos,
minimizando costes y Stock intermedio y final, en la cual la productividad
optimizacion.

Su desarrollo en el programa TPM como sugiere Cuatrecasas (2012), se
realiza cominmente en 4 etapas precisamente diferenciadas, con unos fines
propios en todas ellas: la preparacion, la introduccion, la implantacion y la

estabilizacion.
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Fase Etapa Actividades de Gestion
¢ . L2 3lta direccion informa que va & mplantar un
! A 9o 3picar ol TPM programa TPM a través de reuniones internas,
s boletines de la empresa, etc
2. Informacion sabre TPM Campanas nformafivas para infroducir of TPM,
3. Estructura para ia Formar comies especisles en cada nivel para promover
1. Preparacion promocion éel TPM TPM. Crear una oficina de promocion del TPM.
4. Objetivos y politicas Anaizar la stuacion achal, fijar cbjetivos, prever
bascas TPM resullados
Preparar planes detaliados con tas aclvidades a
S :l:nrz;:estm d desarolo desarrollar y los plazos de liempo que se pravean
para ello,
s Can gran informacon @ invitando a clientes,
2. Introduccion | 6. Arranque formal del TPM 40res y enrprases o enidaces relecionedes.
7. Meyorar la efecivided del Seleccionar un{os)equipo(s) con pérdidas cronicas y
equipo analizar causas y efectos para poder actuar,
Implicar en & mantenimeento diano 3 bs operanos
8 E‘”’" ohar ";";9”‘ "ao‘” que wlilzan & equPo, Con un programa basico y 1@
‘ formacion adecuada
3 clén 9. Desamaliar un programa de | Induye & Mantenimiento Pendadico o con parada, el
- Iplanta Mantenimiento Planificado Carectivo y ol Prodicfvo.
10. ;?‘”Wm"’a';:y Entrenar a los lideres de cada grupo que después
de‘mi anc dmi E.ienb ensefiardn a los miembros del grupo correspondiente
11, Geshon lemprana de Disefar y farcar equipos de alta fiabridad y
equipes maneniblidad
A Manlener y majarar los resultados cblenidos, mediants
4.Consolidacion = cmci &n de f::;PM 1 un programa de mejora confnua, que puede basarse
en |a apicacion del clo PDCA.
Figura 36 Etapas y actividades de la implantacion de un programa TPM.
Fuente: Cuatrecasas (2012)

¢ Mantenimiento autbnomo: como se ver4, las labores que se hacen
en €l poseen un caracter marcadamente preventivo, en esta
situacion por parte del operario del proceso, con el fin de evadir
averias o deterioro de los grupos.

e Prevencion de mantenimiento: ademas la ingenieria que realiza los

grupos deberia colocar una atencién particular en los puntos de
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mantenimiento y su prevencion, que obviamente, en esta situacion,
tienen que minimizar al minimo.

e Mantenimiento planificado: se trata, sin mas, de entablar
programas para la prevencion y mantenimiento, esta vez por parte
del personal del departamento de mantenimiento.

e Formacion y capacitacion del personal va a tener su evidente y
marcada incidencia en los puntos preventivos, dado que deberia

aplicarse su formacion a las etapas que acabamos de comentar.

PROGRAMA DE IMPLANTACION DE «CERO AVERIAS/FALLOS»

ETAPA 1 ETAPA 2 ETAPA 3 ETAPA 4
Estabilizar el Prolongar el tiempo per’::dsi?:r':ern = Prever el tiempo
MTBF de vida atil g de vida util
los deterioros
Restaurar el deterioro | Corregir debilidades Restauracion periédica de | Prever problemas y
no chequeado del disefio: los deterioros: vida Gtil del equipo
abandonado: utilizando técnicas
*+ Mejoria de la precision | » Estimar el tiempo de de diagnostico:
* Procesamiento de y resistencia. vida atil.
fallos aparentes. » Mejoria de los puntos | « Normalizacion de + Clarificar y
* Eliminacién de los débiles con relacion al las inspecciones y adherirse a
detenoros forzados. exceso de carga. revisiones periodicas. estandares
* Normalizacién de la operacionales.
Evitar la aceleracion Eliminar las averias sustitucion pendédica. + Estimar la vida atil
del deterioro: esporadicas: y medidas para
Dominio de los indicios de alargaria.
* Mantenimiento » Mejorar conocimientos | anormalidad detectados
de condiciones y habilidades en el por los sentidos para Realizar analisis
basicas. mantenimiento y en las | identificar deterioros técnicos de fallos
+ Clarificacion de las operaciones. internos: catastréficos:
condiciones de uso | « Evitar operaciones
y su cumplimiento. incorrectas. » Presencia o ausenciade | + Analisis de las
* Medidas contra errores indicios. superficies de
en las reparaciones. » Con qué tipos de indicios ruptura.
puede conocerse el + Analisisde la
Restaurar la apariencia deterioro. fatiga del material.
externa del equipo. » Coémo hacer para + Andlisis de las
detectar indicios. superficies
* Etc.

Figura 37 Actividades de un programa «cero averias».

Fuente: Cuatrecasas (2012)

101




ACTIVIDAD Mantenimiento Pe ruun_al Pe mn[\al de
o mejora productivo mantenimiento
Preparacion y ajuste *
Produccién pa !I’ J
Operacion *
Limpieza *
Mantenimiento Engrase ¢
Autonomo Aprietes mecanicos +
Otros diarios +*
Inspecciones y . »
Mantenimiento comprobaciones
Preventivo Actividades periddicas de mante- N
nimiento
Averias reparables desde el N
Mantenimiento de puesto de trabajo
Averias Averias no reparables N
desde el puesto de trabajo
Operalivas +* *
Mejoras Automalizacion y calidad *
Chequeos y concepcion global *

Fuente: Cuatrecasas (2012)

Figura 38 Relacion de actividades y responsabilidades en el MA.

3.1.3. Propuesta.

En este punto se desarrollara el ultimo objetivo especifico que se disefiara la

propuesta de mejoria en el departamento de produccién en la Empacadora Jayanca

Fruits S.A.C., por lo que se estudiara las metodologias elegidas.

3.1.3.1. Fundamentacion.

La empacadora Jayanca Fruits S.A.C. dispone de grandes cantidades de

competencias, las que disputan continuamente a través de las diferencias en costos,

asi como la alteracion de calidad, y la iniciativa en optimizacion de los procesos

benéficos, de los que se obtendra un producto de calidad, erradicando ocupaciones

gue no incrementar la productividad en la empacadora.
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Ademas, dejara un buen clima laboral, la linea de los procesos con flujos
ordenados. Reduccion del volumen de mermas, evitando la acumulacion de fruta
residual que genera malos olores y a la atraccion de plagas.

3.1.3.2. Objetivos de la propuesta.

El objetivo principal de la propuesta para la mejoria se basa con el aumento
productivo en la Empacadora Jayanca Fruits S.A.C., para lo cual, se realizé un
andlisis de los problemas encontrados en el procesamiento de la Palta Hass los
cuales fueron fallas en la maquinaria calibradora y secadora, demoras en el proceso
por aglomeracion del producto en los procesos de empaque y paletizado sobre los
pardmetros establecidos por el cliente con respecto a los atributos de la palta. Para
mejorar los puntos antes mencionados se propone establecer controles de
mantenimiento para eso, se estudiara la metodologia TPM, por lo que se prevendra,
proponer el programa de 5°S para mantener un mejor control del lugar de trabajo y

establecer un cronograma de capacitacion a los operarios.
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3.1.3.3. Desarrollo de la propuesta.

En la tabla 15 se detalla los problemas, las consecuencias de estos

problemas y las mejoras propuestas para esta investigacion.

Tabla 15

Detalles de la propuesta

PROBLEMAS CONSECUENCIAS

SOLUCIONES

Fallas en maquinaria
(Calibradora 'y
secadora)

Paradas de produccion no
planificadas

Propuesta de TPM

Demoras de produccién

(Empaque y paletizado) ' roducto en proceso

Propuesta de
estandarizacion de
procesos y balance de
linea

Propuesta de
implementacion de las 5°S

Falta de conocimiento Producto defectuoso en
de MOD proceso

Propuesta de plan de
capacitacion al personal

Fuente: Elaboracion propia
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a. Propuesta de estandarizacion de procesos.

Eliminacion de movimientos improductivos.

Para eliminar los movimientos improductivos, se aplico el diagrama bimanual

para determinar las actividades innecesarias y que retrasan el proceso y generan

exceso de movimientos. Para ello, en la Figura 39 se observa el Diagrama Bimanual

de la etapa de seleccion, donde se reducen las actividades de 12 a 8 eliminando las

actividades de sostener la jaba.

DIAGRAMA BIMANUAL
DIBUJOY PIEZA: ESTACION DE TRABAJO DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
PRODUCTO: PALTA HASS
OPERACION: SELECCION DE FRUTA MESA DE
LUGAR: JAYANCA FRUITS S.A.C. SELECCION
OPERARIO:
COMPUESTO POR: ()
FECHA: v
MANO IZQUIERDA (] =) ) \ 4 =) ) \ MANO DERECHA
Transporte a banda transportadora — Transporte a banda transportadora
Sujeta la palta defectuosa < ( Sujeta la palta defectuosa
Transporte hacia jaba de descarte Transporte hacia jaba de descarte
Soltar la palta en jaba Soltar |a palta en jaba
Transporte haciajaba Transporte hacia jaba
Sujetar lajaba Sujetar lajaba
Transporte hacia el lado izquierdo B Transporte hacia el lado izquierdo
Soltar la jaba — — | Soltar la jaba
RESUME

METODO ACTUAL PROPUESTO
OPERACION 4 4 4 4
TRANSPORTE 4 4 4 4
ESPERA 0 0 0 0
SOSTEN 4 4 0 0

TOTALES 12 1 8 8

Figura 39. Diagrama bimanual propuesto de la etapa de seleccion

Fuente: Elaboracion propia
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La Fig. 40 se detalla el Diagrama Bimanual de la etapa de empaque, donde
se reducen los movimientos de 22 a 8, eliminando las actividades de etiquetado
provisional de las cajas, las etiquetas se colocaran los operarios de apoyo de la

etapa.

DIAGRAMA BIMANUAL

ESTACION DE TRABAJO
PALTA HASS
SELECCION DE FRUTA
JAYANCA FRUITSS.A.C.

DIBUJO Y PIEZA:
PRODUCTO:
OPERACION:
LUGAR:

DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

MESA DE

OPERARIO:

COMPUESTO POR:

FECHA:

EMPACADO

&/

MANO IZQUIERDA

[

\ 4

MANO DERECHA

Transporte hacia mesa de trabajo

1

Transporte hacia mesa de trabajo

Sujeta la palta

Sujeta la palta

Transporte a caja

Transporte a caja

Suelta la palta

Suelta la palta

Transporte a laterales de la caja

Transporte a laterales de la caja

Sujetala caja

Sujeta la caja

Transporte al lado izquierdo

Transporte al lado izquierdo

Sueltala caja

Sueltala caja

RESUME

METODO

ACTUAL

PROPUESTO

OPERACION

5

TRANSPORTE

7

ESPERA

0

SOSTEN

10

ol|lr|lo|v

o|o|lo(s|s

o |o|lo(s|s

TOTALES

22

Figura 40. Diagrama bimanual propuesto de la etapa de empacado

Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 41 se muestra el Diagrama Bimanual de la etapa de pesado, los

movimientos se reducen de 14 a 13 eliminando la actividad de transporte, debido a

gue se van a colocar mesas de trabajo con mayor capacidad.
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DIAGRAMA BIMANUAL

DIBUJOY PIEZA: ESTACION DE TRABAIO DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
PRODUCTO: PALTA HASS
OPERACION: SELECCION DE FRUTA
LUGAR: JAYANCA FRUITS S.A.C.
OPERARIO:
COMPUESTO POR:
FECHA: g
MANO IZQUIERDA () » \ 4 () =) D MANO DERECHA
Transporte hacia caja | — l— Transporte hacia caja
Sujeta caja Sujeta caja
Transporte hacia balanza Transporte hacia balanza
Soltar caja Soltar caja
Espera \ Espera
Espera ( | —] Transporte a mesa
Espera \ ( Sujetar lapicero
Espera ( > Anotar peso
Espera ] Soltar lapicero
Transporte hacia caja Transporte hacia caja
Sujeta caja Sujeta caja
Transporte hacia mesa Transporte hacia mesa
Soltar caja | Soltar caja
RESUMEN

METODO ACTUAL PROPUESTO
OPERACION 4 7 4 7
TRANSPORTE 4 6 4 5
ESPERA 6 1 5 1
SOSTEN 0 0 0 0

TOTALES| 14 14 13 13

Figura 41. Diagrama bimanual propuesto de la etapa de pesado

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 16 resume movimientos eliminados, con la etapa de empacado se

redujeron el 63.6% de las actividades, en la etapa de seleccion el 33.3% y en las

etapas de pesado un 7.1%.
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Tabla 16

Resumen de movimientos eliminados

Movimientos segun técnica

Relacion de
Etapa Actual Mejorada mejora Observaciones

Apoyo provisiona de jabas
Seleccion 24 16 33.3% vacias

Eliminacion de etiquetas
Empacado 44 16 63.6% provisionales

Mesas de trabajo con mayor
Pesado 28 26 7.1% capacidad

Fuente: Elaboracion Propia

Estas técnicas laborales para la mejora, se pondran en marcha, si las mismas
tienen la disposicion de nueva mesa de trabajo estatico en acero inoxidable, la
eliminacion de etiquetas provisionales y estas deben colocarse los operarios de
apoyo de empacado.

Estandarizacion de tiempos.

Para realizar la estandarizacion de tiempos, se realizara en base a cada
lineamiento de la OIT, donde se indica que se deben de tomar ocho observaciones
de tiempos en segundos, para luego calcular el numero de observaciones
requeridas mediante la formula determinada por la OIT, en el caso que el nUmero
de observaciones superen las 8 observaciones, se tomara la toma de datos faltantes
y luego se obtendra un promedio de los tiempos. Adicional a ello, se debe identificar
los factores de valoracion y de los tiempos suplementarios de acuerdo al trabajo y

al operario que lo realiza, y con ello se calcula el tiempo estandar.
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Esta investigacion toma como base una unidad de producto terminado de 4

kilogramos.

e Recepcion
» Observaciones preliminares
En la Tabla 17 se observan las 8 observaciones preliminares de la etapa de

recepcion en segundos.
Tabla 17

Tiempos de las observaciones preliminares de recepcion

Observacion X
preliminar

01 195
02 19.8
03 20.1
04 19.8
05 20.2
06 19.8
o7 20.4
08 20.1

Total 159.7

Fuente: Elaboracién Propia

» Calculo del nimero de observaciones
El calculo del nimero de observaciones esta determinado por el método

estadistico sefialado por la OIT, con un nivel de confianza de 95%.
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2

40\/n' Y x2 — (¥ x)*
>x

- n: Tamafo de la muestra a determinar

- n’: Numero de observaciones preliminares.

- > : Suma de valores

- x: Valor de las observaciones.

En la Tabla 18 se observan las observaciones preliminares, sus sumas y sus

cuadrados de la etapa de recepcion.

Tabla 18
Calculo de suma de valores y sus cuadrados, del proceso de
recepcion

Observacién X x"2
preliminar

19.5 380

o1
19.8 392

02
20.1 404

03
19.8 392

04
20.2 408

05
19.8 392

06
20.4 416

o7
20.1 404

08
159.7 3189

Total

Fuente: Elaboracion Propia
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Por tanto, las observaciones necesarias son:

2
_ (408 % (3,189) — (159.7)?
ne 159.7
n=203
Se obtuvo un resultado de 0.3, que equivale a 1, por lo tanto, no se toman

datos adicionales.

» Calculo del tiempo promedio observado

19.5+19.8 + 20.1 + 19.8 + 20.2 + 19.8 + 20.4 + 20.1
8

Tiempopromedio =
Tiempoyromeaio = 19.96 segundos

Se calculé el tiempo promedio del nUmero de observaciones preliminares, del

cual se obtuvo 19.96 segundos.

»  Factor de valoracion y suplementos
El factor de valoracién se calcula teniendo como base los criterios
determinados por la OIT, para ello se debe tener en cuenta las caracteristicas del

operario que realiza el trabajo, esta valoracion se muestra en la Figura 42.
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DESTREZA O HABILIDAD
0.15 | A1 | EXTREMA
0.13 | A2 [ EXTREMA
0.11 | B1 | EXCELENTE
0.08 [ B2 | EXCELENTE

Ll 1| BUENA
005 ey sUENA
D | REGULAR

-0.05 | E1 | ACEPTABLE
-0.1 | E2 | ACEPTABLE
-0.16 | F1 | DEFICIENTE
-0.22 | F2 | DEFICIENTE

CONDICIONES
006 [ A [IDEALES
B | EXCELENTES
BUENAS
: D |REGULARES
-0.03 | E [ACEPTABLES
-0.07 | F |DEFICIENTES

Figura 42. Factores de valoracion de recepcion

Fuente: Elaboracion propia

ESFUERZO O EMPENO

0.13 A1 | EXCESIVO

0.12 A2 | EXCESIVO

0.1 B1 | EXCELENTE

0.08 B2 | EXCELENTE

0.05 C1 | BUENO

C2 | BUENO

REGULAR

. E1 | ACEPTABLE

-0.8 E2 | ACEPTABLE

-0.12 F1 | DEFICIENTE

-0.17 F2 | DEFICIENTE

CONSISTENCIA
004 [ A|PERFECTA

= [EXCELENTE
L [ 0.01 | (MBUENA
REGULAR

D
-0.02 | E | ACEPTABLE
-0.04 | F | DEFICIENTE

Al igual que los factores de valoracion, los suplementos de los tiempos

también se toman con como base el criterio de la OIT, esta aplicacién se muestra

en la Figura 43.
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TOLERANCIAS por descanso HO?:/ERE ML(';J;ER
1| Tolerancias Constantes
1.A. Tolerancias personales 5 7 5
1.B. Tolerancias Basico por fatiga 4 4 4
2] Tolerancias Variables
2.A. Tolerancia Estandar 4 I 4 4
2.B. Tolerancia por posicién Normal
2.B.1. Ligeramente molesto [¢] 1
2.B.2 Molesto (encorvado) 2 3 2
2.B.3 Muy molesto (acostado o estirado) 7 7
2.C. Empleo de fuerza o energia muscular
2,5 8] [¢]
5 1 1
7,5 2 2
10 2 2
12,5 3 3
Le\'jaist:do 15 3 3 1
(kg) 17,5 7 8
20 9 10
22,5 11 13
25 13 16
30 17 20
35,5 22 M ax
2.D.Mala lluminacioén
2.D.1 Ligeramente debajo [0} [¢]
2.D.2 Muy bajo 2 2 2
2.D.3 Sumamente inadecuado 5 5
2.E. Condiciones Atmosféricas (calor y humedad)
2.E.1 Favorable 0-2 0-2
2.E.2. Regular 2-4 2-4
2.E.3. Desfawvorable 4-7 4-7 4
2.E.4 Muy desfavorable 7-10 7-10
2.F. Mucha atencion
2.F.1 Moderadamente fino o) [¢]
2.F.2 Fino a de precision 2 2 2
2.F.3 Muy fino o muy preciso 5 5
2.G. Nivel de Ruido
2.G.1 Continuo (0] [¢]
2.G.2 Interminente ruidoso 2 2
2.G.3 Intermitente muy ruidoso 5 5 2
2.G.4 De alta frecuencia-ruido S 5
2.H. Esfuerzo Mental
2.H.1 Proceso moderadamente completo [0} [¢]
2.H.2 Complejo o que requiere alta atencion 2 2 2
2.H.3 Muy complejo 5 5
2.1. Monotinia
2.1.1 Poca [0} [¢]
2.1.2 Moderada 2 2 2
2.1.3 Excesiva 5 5
2.J. Tediosa
2.J.1 Algo tedioso [0} [¢]
2.J.2 Tedioso 2 2 2
2.J.3 Muy tedioso 5 5
Tolerancias de Contingencia
Toleranci|por pausas activas 1
EspZ?:i |Limpieza de fajas [e]
s Lavado de guantes y marroquines (o]
TOTAL DE TOLERANCIAS (%) 32

Figura 43. Tolerancias de tiempos suplementarios de recepcion

Fuente: Elaboracién propia
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» Calculo del tiempo estandar
Segun la Organizacion Internacional de Trabajo, se calcula el tiempo estandar
con la siguiente formula, obteniendo un resultado de 27.93 segundos en la etapa de

recepcion.

Tiempo estandar = (1 + suplemento) * ((1 + valoracion) * Tiempopmmedio)
Tiempo estandar = (1 + 0,32) = ((1 + 0,06) * 19.96)
Tiempo estandar = 27.93 segundos

e Abastecimiento
»  Observaciones preliminares
En la Tabla 19 se observan las 8 observaciones preliminares de la etapa de

abastecimiento en segundos.
Tabla 19

Tiempos de las observaciones preliminares de abastecimiento

Observacion X
preliminar
01 15.36
02 15.4
03 16.4
04 15.3
05 13.9
06 14.8
o7 16.1
08 15.8
Total 123.06

Fuente: Elaboracion Propia
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» Célculo del numero de observaciones
En la Tabla 20 se observan las observaciones preliminares, sus sumas y sus
cuadrados de la etapa de abastecimiento.
Tabla 20

Calculo de suma de valores y sus cuadrados, del proceso de abastecimiento

Observacién X x"2
preliminar

01 15.36 236
02 15.4 237
03 16.4 269
04 15.3 234
05 13.9 193
06 14.8 219
o7 16.1 259

08 15.8 250
Total 123.06 1897

Fuente: Elaboracién Propia

Por tanto, las observaciones necesarias son:

2
_ (404/8 % (1,897) — (123.06)?
n= 123.06

n=23.6

Se obtuvo un resultado de 3.6, que equivale a 4, por lo tanto, no se toman
datos adicionales.
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» Calculo del tiempo promedio observado

. 15.36 + 15.4 + 16.4 + 153+ 139+ 14.8 + 16.1 + 15.8
Tlempopromedio = 8

Tiempoy,omeaio = 15.38 segundos

Se calculé el tiempo promedio del numero de observaciones preliminares, del

cual se obtuvo 15.38 segundos.

» Factor de valoracion y suplementos
El factor de valoracion se calcula teniendo como base los criterios
determinados por la OIT, para ello se debe tener en cuenta las caracteristicas del

operario que realiza el trabajo, esta valoracion se muestra en la Figura 44.

DESTREZA O HABILIDAD ESFUERZO O EMPENO
0.15 | A1|EXTREMA 0.13 | A1|EXCESIVO
0.13 | A2 |EXTREMA 012 | A2 |EXCESIVO
0.11 |B1|EXCELENTE 0.1 B1 | EXCELENTE
0.08 | B2 |EXCELENTE 008 | B2 |EXCELENTE
BUENA B C1[BUENO
BUENA TS JEE
o1 D |REGULAR . D [REGULAR
005 |E1|ACEPTABLE 04 | E1|ACEPTABLE
01 |E2|ACEPTABLE 08 | E2 |ACEPTABLE
016 | F1 | DEFICIENTE 012 | F1 | DEFICIENTE
022 |F2 | DEFICIENTE 017 | F2 | DEFICIENTE
CONDICIONES CONSISTENCIA
0.06 | A |[IDEALES 0.04 | A|PERFECTA
0.04 | B |EXCELENTES 0.03 | B |EXCELENTE
BUENAS BUENA
L [ 0 | [REGULARES > [ 0 | REGULAR
_ ACEPTABLES - ACEPTABLE
-0.07 | F |DEFICIENTES -0.04 | F | DEFICIENTE

Figura 44. Factores de valoracion de abastecimiento

Fuente: Elaboracion propia
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Al igual que los factores de valoracion, los suplementos de los tiempos
también se toman con como base el criterio de la OIT, esta aplicacidbn se muestra
en la Figura 45.

TOLERANCIAS por descanso HO'(\;IA)?RE ML({;();ER
1] Tolerancias Constantes
1.A. Tolerancias personales 5 I 7 5
1.B. Tolerancias Basico por fatiga a4 I 4 4
2] Tolerancias Variables
2.A. Tolerancia Estandar 4 | 4 4
2.B. Tolerancia por posicion Normal
2.B.1. Ligeramente molesto [e] 1
2.B.2 Molesto (encorvado) 2 3 2
2.B.3 Muy molesto (acostado o estirado) 7 7
2.C. Empleo de fuerza o energia muscular
2,5 o o]
5 1 1
7,5 2 2
10 2 2
12,5 3 3
I_e\Fr,aenstgdo 15 3 3 a
(ka) 17,5 7 8
20 9 10
22,5 11 13
25 13 16
30 17 20
35,5 22 M ax
2.D.Mala lluminacion
2.D.1 Ligeramente debajo (o] o
2.D.2 Muy bajo 2 2 2
2.D.3 Sumamente inadecuado 5 5
2.E. Condiciones Atmosféricas (calor y humedad)
2.E.1 Favorable 0-2 0-2
2.E.2. Regular 2-4 2-4
2.E.3. Desfavorable 4-7 4-7 4
2.E.4 Muy desfavorable 7-10 7-10
2.F. Mucha atencion
2.F.1 Moderadamente fino [¢] o
2.F.2 Fino a de precision 2 2 2
2.F.3 Muy fino o muy preciso 5 5
2.G. Nivel de Ruido
2.G.1 Continuo o o
2.G.2 Interminente ruidoso 2 2
2.G.3 Intermitente muy ruidoso 5 5 2
2.G.4 De alta frecuencia-ruido 5 5
2.H. Esfuerzo Mental
2.H.1 Proceso moderadamente completo [e] (o]
2.H.2 Complejo o que requiere alta atencion 2 2 2
2.H.3 Muy complejo 5 5
2.1. Monotinia
2.1.1 Poca o o
2.1.2 Moderada 2 2 2
2.1.3 Excesiva S 5
2.J. Tediosa
2.J.1 Algo tedioso o] ]
2.J.2 Tedioso 2 2 2
2.3.3 Muy tedioso S 5
Tolerancias de Contingencia
Toleranci|por pausas activas 1
Espziia' Limpieza de fajas o
s Lavado de guantes y marroquines o
TOTAL DE TOLERANCIAS (26) 32
Figura 45. Tolerancias de tiempos suplementarios de abastecimiento
.z .
Fuente: Elaboracion propia
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»  Célculo del tiempo estandar
Segun la Organizacion Internacional de Trabajo, se calcula el tiempo estandar con la
siguiente formula, obteniendo un resultado de 21.32 segundos en la etapa de

abastecimiento.

Tiempo estandar = (1 + suplemento) * ((1 + valoracién) * Tiempopmmedw)

Tiempo estandar = (1 + 0.32) * ((1 + 0.05) * 15.38)
Tiempo estandar = 21.32 segundos

e Seleccion
> Observaciones preliminares
En la Tabla 21 se observan las 8 observaciones preliminares de la etapa de seleccién

en segundos.
Tabla 21

Tiempos de las observaciones preliminares de seleccion

Observacion

preliminar X
01 38.5
02 39.7
03 40.2
04 40.5
05 38.9
06 394
o7 40.2
08 39.7
Total 317.1

Fuente: Elaboracion Propia
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»  Calculo del numero de observaciones
En la Tabla 22 se observan las observaciones preliminares, sus sumas y sus
cuadrados de la etapa de seleccion.
Tabla 22

Calculo de suma de valores y sus cuadrados, del proceso de seleccion

Observacion X x"2
preliminar
01 38.5 1482
02 39.7 1576
03 40.2 1616
04 40.5 1640
05 38.9 1513
06 39.4 1552
o7 40.2 1616
08 39.7 1576
Total 317.1 12572

Fuente: Elaboracién Propia

Por tanto, las observaciones necesarias son:

_ (40/8% (12572) — (B17.1)%
n= 317.1

n=04

Se obtuvo un resultado de 0.4, que equivale a 1, por lo tanto, no se toman
datos adicionales.
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»  Célculo del tiempo promedio observado

Tiempopromedio
_385+39.7+40.2+40.5+389+39.4+40.2+39.7
- 8

Tiempoy,omeaio = 39.63 segundos

Se calculé el tiempo promedio del numero de observaciones preliminares, del

cual se obtuvo 39.63 segundos.

»  Factor de valoracion y suplementos
El factor de valoracién se calcula teniendo como base los criterios
determinados por la OIT, para ello se debe tener en cuenta las caracteristicas del

operario que realiza el trabajo, esta valoracion se muestra en la Figura 46.

DESTREZA O HABILIDAD ESFUERZO O EMPENO
0.15 | A1 | EXTREMA 0.13 A1 | EXCESIVO
0.13 | A2 [ EXTREMA 0.12 A2 | EXCESIVO
0.11 | B1 | EXCELENTE 0.1 B1 | EXCELENTE
0.08 | B2 |EXCELENTE 0.08 B2 | EXCELENTE
1| BUENA 0.05 C1 | BUENO
L[ 0.03 [ C2BBUENA C2 | BUENO
REGULAR REGULAR
-0.05 | E1 | ACEPTABLE - E1| ACEPTABLE
-0.1 | E2 | ACEPTABLE -0.8 E2 [ ACEPTABLE
-0.16 [ F1 [ DEFICIENTE -0.12 F1 | DEFICIENTE
-0.22 | F2 | DEFICIENTE -0.17 F2 | DEFICIENTE
CONDICIONES CONSISTENCIA
0.06 | A |IDEALES 004 [ A|PERFECTA
0.04 | B |EXCELENTES S | EXCELENTE
BUENAS L[ 0.01 | BUENA
L [0 [ B[REGULARES D | REGULAR
- ACEPTABLES -0.02 | E | ACEPTABLE
-0.07 | F |DEFICIENTES -0.04 | F | DEFICIENTE
Figura 46. Factores de valoracion de seleccion
Fuente: Elaboracién propia
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Aligual que los factores de valoracion, los suplementos de los tiempos también

se toman con como base el criterio de la OIT, esta aplicacion se muestra en la Figura

47.

TOLERANCIAS por descanso HO?AWSRE ML(;);ER
1| Tolerancias Constantes
1.A. Tolerancias personales 5 I 7 7
1.B. Tolerancias Basico por fatiga 4 | 4 4
2| Tolerancias Variables
2.A. Tolerancia Estandar 4 I 4 4
2.B. Tolerancia por posicién Normal
2.B.1. Ligeramente molesto 0 1
2.B.2 Molesto (enconvado) 2 3 3
2.B.3 Muy molesto (acostado o estirado) 7 7
2.C. Empleo de fuerza o energia muscular
2,5 0 0
5 1 1
7,5 2 2
10 2 2
12,5 3 3
Le\'j:nstzdo 15 3 s o]
(kg) 17,5 7 8
20 9 10
22,5 11 13
25 13 16
30 17 20
35,5 22 Max
2.D.Mala lluminacion
2.D.1 Ligeramente debajo [¢] 0
2.D.2 Muy bajo 2 2 ¢}
2.D.3 Sumamente inadecuado 5 5
2.E. Condiciones Atmosféricas (calor y humedad)
2.E.1 Faworable 0-2 0-2
2.E.2. Regular 2-4 2-4
2.E.3. Desfavorable 4-7 4-7 1
2.E.4 Muy desfavorable 7-10 7-10
2.F. Mucha atencién
2.F.1 Moderadamente fino 0 0
2.F.2 Fino a de precisiéon 2 2 2
2.F.3 Muy fino o muy preciso 5 5
2.G. Nivel de Ruido
2.G.1 Continuo 0 0
2.G.2 Interminente ruidoso 2 2
2.G.3 Intermitente muy ruidoso 5 5 2
2.G.4 De alta frecuencia-ruido 5 5
2.H. Esfuerzo Mental
2.H.1 Proceso moderadamente completo (o] 0
2.H.2 Complejo o que requiere alta atencion 2 2 2
2.H.3 Muy complejo 5 5
2.1. Monotinia
2.1.1 Poca [¢] 0
2.1.2 Moderada 2 2 5
2.1.3 Excesiva 5 5
2.J. Tediosa
2.J.1 Algo tedioso [¢] 0
2.J.2 Tedioso 2 2 o]
2.J.3 Muy tedioso 5 5
Tolerancias de Contingencia
Toleranci|por pausas activas 1
Espzz Limpieza de fajas [¢]
s Lavado de guantes y marroquines (o]
TOTAL DE TOLERANCIAS (%) 30

Figura 47. Tolerancias de tiempos suplementarios de selecciéon

Fuente: Elaboracion propia
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»  Célculo del tiempo estandar
Segun la Organizacion Internacional de Trabajo, se calcula el tiempo estandar
con la siguiente formula, obteniendo un resultado de 42.43 segundos en la etapa de

seleccion.
Tiempo estandar = (1 + suplemento) * ((1 + valoracion) * Tiempopmmedio)

Tiempo estandar = (1 + 0,3) * ((1 + 0,04) = 39.63)
Tiempo estandar = 42.43 segundos

e Empaque
»  Observaciones preliminares
En la Tabla 23 se observan las 8 observaciones preliminares de la etapa de

empaque en segundos.
Tabla 23

Tiempos de las observaciones preliminares de empaque

Observacion

preliminar X
01 30.5
02 31.2
03 30.6
04 31.4
05 30.6
06 30.5
o7 30.8
08 31.2
Total 246.8

Fuente: Elaboracién Propia
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»  Calculo del numero de observaciones

En la Tabla 24 se observan las observaciones preliminares, sus sumas y sus

cuadrados de la etapa de empaque.

Tabla 24

Calculo de suma de valores y sus cuadrados, del proceso de empaque

Observacion

preliminar X xt2
o1 30.5 930
02 31.2 973
03 30.6 936
04 314 986
05 30.6 936
06 30.5 930
o7 30.8 949
08 31.2 973
Total 246.8 7615

Fuente: Elaboracién Propia

Por tanto, las observaciones necesarias son:

,_<

40,/8 = (7,615) — (246.8)2

246.8

n = 0.19

>2

Se obtuvo un resultado de 0.19, que equivale a 1, por lo tanto, no se toman

datos adicionales.
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»  Célculo del tiempo promedio observado

Tiempopromedio
_30.5+31.2+30.6+31.4+30.6+30.5+30.8+31.2
- 8

Tiempoy,omeaio = 30.85 segundos

Se calculé el tiempo promedio del numero de observaciones preliminares, del

cual se obtuvo 30.85 segundos.

»  Factor de valoracion y suplementos
El factor de valoracién se calcula teniendo como base los criterios
determinados por la OIT, para ello se debe tener en cuenta las caracteristicas del

operario que realiza el trabajo, esta valoracion se muestra en la Figura 48.

DESTREZA O HABILIDAD ESFUERZO O EMPENO
015 | A1|EXTREMA 013 | A1|EXCESNO
013 | A2 [EXTREMA 012 | A2 |EXCESNO
011 | B1|EXCELENTE 01 | B1|EXCELENTE
008 | B2 | EXCELENTE 008 | B2 |EXCELENTE
006 | C1|BUENA 005 | C1|BUEND
e =5 [BUENA C2 [BUEND
0 | I REGULAR @3 REGULAR
e CEPTABLE E1[ACEPTABLE
01 |E2 | ACEPTABLE ) E2 [ ACEPTABLE
016 [F1 | DEFICIENTE 012 | F1|DEFICIENTE
022 | F2 | DEFICIENTE 017 | F2 | DEFICIENTE
CONDICIONES CONSISTENCIA
006 | A [IDEALES 004 | A|PERFECTA
004 | B |EXCELENTES [ 5 [EXCELENTE
BUENAS 001 T BUENA
REGULARES P [REGULAR
ACEPTABLES 002 | E [ACEPTABLE
007 | F |DEFICIENTES 0.04 | F | DEFICIENTE

Figura 48. Factores de valoracion de empaque

Fuente: Elaboracién propia
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Aligual que los factores de valoracion, los suplementos de los tiempos también
se toman con como base el criterio de la OIT, esta aplicacion se muestra en la Figura
49.

TOLERANCIAS por descanso HO?:I/SRE M%i)ER
1] Tolerancias Constantes
1.A. Tolerancias personales 5 | 7 7
1.B. Tolerancias Basico por fatiga 4 | 4 4
2| Tolerancias Variables
2.A. Tolerancia Estandar 4 I 4 4
2.B. Tolerancia por posiciéon Normal
2.B.1. Ligeramente molesto o) 1
2.B.2 Molesto (encorvado) 2 3 3
2.B.3 Muy molesto (acostado o estirado) 7 7
2.C. Empleo de fuerza o energia muscular
2,5 [¢] o
5 1 1
7,5 2 2
10 2 2
12,5 3 3
Le\?a?ﬂst:\do 15 3 = o
(kg) 17,5 7 8
20 9 10
22,5 11 13
25 13 16
30 17 20
35,5 22 M ax
2.D.Mala lluminaciéon
2.D.1 Ligeramente debajo o] (¢}
2.D.2 Muy bajo 2 2 o
2.D.3 Sumamente inadecuado 5 5
2.E. Condiciones Atmosféricas (calor y humedad)
2.E.1 Favorable 0-2 0-2
2.E.2. Regular 2-4 2-4
2.E.3. Desfavorable 4-7 4-7 2
2.E.4 Muy desfavorable 7-10 7-10
2.F. Mucha atenciéon
2.F.1 Moderadamente fino ) [0}
2.F.2 Fino a de precision 2 2 2
2.F.3 Muy fino o muy preciso 5 5
2.G. Nivel de Ruido
2.G.1 Continuo [¢] [¢]
2.G.2 Interminente ruidoso 2 2
2.G.3 Intermitente muy ruidoso 5 5 2
2.G.4 De alta frecuencia-ruido 5 5
2.H. Esfuerzo Mental
2.H.1 Proceso moderadamente completo ] [¢]
2.H.2 Complejo o que requiere alta atencion 2 2 2
2.H.3 Muy complejo 5 5
2.1. Monotinia
2.1.1 Poca [¢] [¢]
2.1.2 Moderada 2 2 2
2.1.3 Excesiva 5 5
2.J. Tediosa
2.J.1 Algo tedioso ] (¢}
2.J.2 Tedioso 2 2 (o]
2.J.3 Muy tedioso 5 5
Tolerancias de Contingencia
Toleranci| por pausas activas 1
Espzf:i |Limpieza de fajas o
< Lavado de guantes y marroquines o
TOTAL DE TOLERANCIAS (%) 28

Figura 49. Tolerancias de tiempos suplementarios de empaque

Fuente: Elaboracién propia
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»  Célculo del tiempo estandar
Segun la Organizacion Internacional de Trabajo, se calcula el tiempo estandar
con la siguiente formula, obteniendo un resultado de 39.88 segundos en la etapa de

empaque.
Tiempo estandar = (1 + suplemento) * ((1 + valoracion) * Tiempopmmedio)

Tiempo estandar = (14 0,28) = ((1 + 0,01) * 30.85)
Tiempo estandar = 39.88 segundos

o Pesado
»  Observaciones preliminares
En la Tabla 25 se observan las 8 observaciones preliminares de la etapa de

pesado en segundos.
Tabla 25

Tiempos de las observaciones preliminares de pesado

Observacion

preliminar Tiempo (s)
01 15.6
02 14.3
03 16.1
04 15.3
05 15.4
06 16.1
o7 14.9
08 15.2

Fuente: Elaboracion Propia
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»  Célculo del numero de observaciones
En la Tabla 26 se observan las observaciones preliminares, sus sumas y sus
cuadrados de la etapa de pesado.
Tabla 26

Céalculo de suma de valores y sus cuadrados, del proceso de pesado

o1 15.6 243
02 14.3 204
03 16.1 259
04 15.3 234
05 154 237
06 16.1 259
o7 14.9 222
08 15.2 231
Total 123 1891

Fuente: Elaboracion Propia

Por tanto, las observaciones requeridas son:

2
_ [404/8 % (1,891) — (123)2
n= ( 123 )

n =214

Se obtuvo un resultado de 2.14, que equivale a 3, por lo tanto, no se toman

datos adicionales.
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»  Célculo del tiempo promedio observado

Tiempopromedio
_156+143+16.1+153+154+16.1+ 149 +15.2
B 8

Tiempoy,omeaio = 15.36 segundos

Se calculé el tiempo promedio del numero de observaciones preliminares, del

cual se obtuvo 15.36 segundos.

»  Factor de valoracion y suplementos
El factor de valoracién se calcula teniendo como base los criterios
determinados por la OIT, para ello se debe tener en cuenta las caracteristicas del

operario que realiza el trabajo, esta valoracion se muestra en la Figura 50.

DESTREZA O HABILIDAD ESFUERZO O EMPENO
0.15 | A1 |EXTREMA 0.13 A1[EXCESIVO
0.13 | AZ [EXTREMA 0.12 A2 | EXCESIVO
0.11 | B1 | EXCELENTE 01 B1 | EXCELENTE
0.08 | B2 | EXCELENTE 0.08 B2 | EXCELENTE
BUENA 00 C1 | BUENO
UENA 002 T [BUENO
y D [REGULAR , D |REGULAR
0.05 | E1|ACEPTABLE 04 E1 | ACEPTABLE
0.1 | E2 |ACEPTABLE 0.8 E2 | ACEPTABLE
0.16 | F1 | DEFICIENTE 0.12 | F1 | DEFICIENTE
0.22 | F2 | DEFICIENTE 017 | F2 | DEFICIENTE
CONDICIONES CONSISTENCIA
0.06 | A [IDEALES 004 | A[PERFECTA
— EXCELENTES 003 | B | EXCELENTE
UENAS ~EE
I L EGULARES EGULAR
0.03 | E |[ACEPTABLES - ACEPTABLE
0.07 | F |DEFICIENTES 0.04 | F | DEFICIENTE

Figura 50. Factores de valoracion de pesado

Fuente: Elaboracién propia
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Aligual que los factores de valoracion, los suplementos de los tiempos también
se toman con como base el criterio de la OIT, esta aplicacion se muestra en la Figura
51.

TOLERANCIAS por descanso HOZI/ERE ML(’;O)ER
1] Tolerancias Constantes
1.A. Tolerancias personales 5 | 7 5
1.B. Tolerancias Basico por fatiga 4 I 4 4
2| Tolerancias Variables
2.A. Tolerancia Estandar 4 I 4 4
2.B. Tolerancia por posicion Normal
2.B.1. Ligeramente molesto [e] 1
2.B.2 Molesto (encorvado) 2 3 2
2.B.3 Muy molesto (acostado o estirado) 7 7
2.C. Empleo de fuerza o energia muscular
2,5 (o] [¢]
5 1 1
7.5 2 2
10 2 2
12,5 3 3
Le\l?:ftgdo 13 2 = 1
(kg) 17,5 7 8
20 9 10
22,5 11 13
25 13 16
30 17 20
35,5 22 M ax
2.D.Mala lluminaciéon
2.D.1 Ligeramente debajo [0} [¢]
2.D.2 Muy bajo 2 2 2
2.D.3 Sumamente inadecuado 5 5
2.E. Condiciones Atmosféricas (calor y humedad)
2.E.1 Favorable 0-2 0-2
2.E.2. Regular 2-4 2-4
2.E.3. Desfavorable 4-7 4-7 4
2.E.4 Muy desfavorable 7-10 7-10
2.F. Mucha atenciéon
2.F.1 Moderadamente fino [¢] [¢]
2.F.2 Fino a de precision 2 2 2
2.F.3 Muy fino o muy preciso 5 5
2.G. Nivel de Ruido
2.G.1 Continuo (o] [e]
2.G.2 Interminente ruidoso 2 2
2.G.3 Intermitente muy ruidoso 5 5 2
2.G.4 De alta frecuencia-ruido S 5
2.H. Esfuerzo Mental
2.H.1 Proceso moderadamente completo o o
2.H.2 Complejo o que requiere alta atencion 2 2 2
2.H.3 Muy complejo 5 5
2.1. Monotinia
2.1.1 Poca [0} [e]
2.1.2 Moderada 2 2 2
2.1.3 Excesiva 5 5
2.J. Tediosa
2.J.1 Algo tedioso (o) ]
2.J.2 Tedioso 2 2 2
2.J.3 Muy tedioso 5 5
Tolerancias de Contingencia
Toleranci|por pausas activas 1
ESPZSC, |Limpieza de fajas o
S Lavado de guantes y marroquines o
TOTAL DE TOLERANCIAS (%) 32
Figura 51. Tolerancias de tiempos suplementarios de pesado
.z .
Fuente: Elaboracion propia
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»  Célculo del tiempo estandar
Segun la Organizacion Internacional de Trabajo, se calcula el tiempo estandar
con la siguiente formula, obteniendo un resultado de 21.69 segundos en la etapa de

pesado.
Tiempo estandar = (1 + suplemento) * ((1 + valoracion) * Tiempopmmedio)

Tiempo estandar = (14 0.32) = ((1 + 0.07) * 15.36)
Tiempo estandar = 21.69 segundos

e Paletizado
»  Observaciones preliminares
En la Tabla 27 se observan las 8 observaciones preliminares de la etapa de

paletizado en segundos.
Tabla 27

Tiempos de las observaciones preliminares de paletizado

Observacion Tiempo (s)

preliminar
01 29.6
02 29.8
03 30.1
04 29.7
05 29.3
06 30.2
o7 29.7
08 30.6

Fuente: Elaboracién Propia
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»  Calculo del numero de observaciones
En la Tabla 28 se observan las observaciones preliminares, sus sumas y sus
cuadrados de la etapa de paletizado.
Tabla 28

Calculo de suma de valores y sus cuadrados, del proceso de paletizado

Observacion

. xX"2
preliminar

O1 29.6 876
02 29.8 888
03 30.1 906
04 29.7 882
05 29.3 858
06 30.2 912
o7 29.7 882
08 30.6 936
Total 239 7141

Fuente: Elaboracion Propia

Por tanto, las observaciones requeridas son:

(408 (7,141) — (239))
n= 239

n = 0.19

Se obtuvo un resultado de 0.19, que equivale a 1, por lo tanto, no se toman

datos adicionales.
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»  Célculo del tiempo promedio observado

Tiempopromedio
_29.6+29.8+30.1+29.7+4+29.3 +30.2+29.7+ 30.6
B 8

Tiempopromedio = 29.87 segundos

Se calcul6 el tiempo promedio del nUmero de observaciones preliminares, del

cual se obtuvo 29.87 segundos.

»  Factor de valoracion y suplementos
El factor de valoracion se calcula teniendo como base los criterios
determinados por la OIT, para ello se debe tener en cuenta las caracteristicas del
operario que realiza el trabajo, esta valoracién se muestra en la Figura 52.

DESTREZA O HABILIDAD ESFUERZO O EMPENO
0.15 | A1 |EXTREMA 013 | A1|EXCESNO
013 | A2 [EXTREMA 012 | A2 [EXCESIVO
011 | B1 |EXCELENTE 0.1 B1 [EXCELENTE
0.08 | B2 [EXCELENTE 008 | B2 |EXCELENTE
: BUENA L0 C1[BUENO
BUENA T 0.02 2 [BUENO
o1 D |REGULAR ] D |[REGULAR
005 |E1|ACEPTABLE 04 | E1|ACEPTABLE
0.1 |E2 |ACEPTABLE 08 | E2|ACEPTABLE
016 | F1 | DEFICIENTE 012 | F1 |DEFICIENTE
022 | F2 | DEFICIENTE 017 | F2 | DEFICIENTE
CONDICIONES CONSISTENCIA
006 | A [IDEALES 0.04 | A|PERFECTA
EXCELENTES 0.03 | B [EXCELENTE
[ 0.02 | CRBUENAS BUENA
i l. REGULARES L [0 [ RFGULAR
0.03 | E |ACEPTABLES - ACEPTABLE
0.07 | F |DEFICIENTES -0.04 | F | DEFICIENTE

Figura 52. Factores de valoracion de paletizado

Fuente: Elaboracién propia
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Aligual que los factores de valoracion, los suplementos de los tiempos también
se toman con como base el criterio de la OIT, esta aplicacion se muestra en la Figura
53.

TOLERANCIAS por descanso HO?AO/ERE ML:QZ‘)ER
1] Tolerancias Constantes
1.A. Tolerancias personales 5 | 7 5
1.B. Tolerancias Basico por fatiga 4 I 4 4
2| Tolerancias Variables
2.A. Tolerancia Estandar 4 I 4 4
2.B. Tolerancia por posiciéon Normal
2.B.1. Ligeramente molesto o 1
2.B.2 Molesto (encorvado) 2 3 2
2.B.3 Muy molesto (acostado o estirado) 7 7
2.C. Empleo de fuerza o energia muscular
2,5 [¢] [e]
5 1 1
7.5 2 2
10 2 2
12,5 3 3
Le\PaenSt:do 15 = = 1
(kg) 17,5 7 8
20 9 10
22,5 11 13
25 13 16
30 17 20
35,5 22 M ax
2.D.Mala lluminacién
2.D.1 Ligeramente debajo o o
2.D.2 Muy bajo 2 2 2
2.D.3 Sumamente inadecuado 5 5
2.E. Condiciones Atmosféricas (calor y humedad)
2.E.1 Favorable 0-2 0-2
2.E.2. Regular 2-4 2-4
2.E.3. Desfavorable 4-7 4-7 4
2.E.4 Muy desfavorable 7-10 7-10
2.F. Mucha atencion
2.F.1 Moderadamente fino o o
2.F.2 Fino a de precision 2 2 2
2.F.3 Muy fino o muy preciso S 5
2.G. Niwvel de Ruido
2.G.1 Continuo o o
2.G.2 Interminente ruidoso 2 2
2.G.3 Intermitente muy ruidoso 5 5 2
2.G.4 De alta frecuencia-ruido 5 5
2.H. Esfuerzo Mental
2.H.1 Proceso moderadamente completo o o
2.H.2 Complejo o que requiere alta atencion 2 2 2
2.H.3 Muy complejo S 5
2.1. Monotinia
2.1.1 Poca o ]
2.1.2 Moderada 2 2 2
2.1.3 Excesiva S 5
2.J. Tediosa
2.J3.1 Algo tedioso o] o
2.J.2 Tedioso 2 2 2
2.3.3 Muy tedioso 5 5
Tolerancias de Contingencia
Toleranci | por pausas activas 1
Espits:i | Limpieza de fajas o
Lavado de guantes y marroquines o
TOTAL DE TOLERANCIAS (%) 32

Figura 53. Tolerancias de tiempos suplementarios de paletizado

Fuente: Elaboracion propia
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» Célculo del tiempo estandar
Segun la Organizacion Internacional de Trabajo, se calcula el tiempo estandar
con la siguiente formula, obteniendo un resultado de 42.18 segundos en la etapa de

paletizado.
Tiempo estandar = (1 + suplemento) * ((1 + valoracion) * Tiempopromedio)
Tiempo estandar = (1 + 0.32) * ((1 + 0.07) = 29.87)
Tiempo estandar = 42.18 segundos

En la Tabla 29 se muestran en resumen los tiempos estandar de cada etapa.

Tabla 29.

Resumen del célculo del tiempo estandar

Recepcion 19.96 6% 32% 27.93
Abastecimiento 15.38 5% 32% 21.32
Seleccion 39.63 4% 30% 42.43
Empaque 30.85 1% 28% 39.88
Pesado 15.36 7% 32% 21.69
Paletizado 29.87 7% 32% 42.18

Fuente: Elaboracion Propia
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b. Balanceo de linea
Se determina el ritmo de operacion de cada etapa y de acuerdo a ello se
determina el nimero de operarios en cada etapa, en base al ritmo de produccion

deseado.

Determinacion de ritmos de operacion por operario

El ritmo de operacion de cada etapa se calcula para establecer el avance
promedio, esto se realiza en las operaciones manuales del proceso.

o Recepcion

Se toma como base la cantidad de producto terminado sobre el tiempo

estandar antes calculado.

, g 4 kg
Ritmo operacion = ———
TERecepcién

4kg
1h
3600s

Ritmo operacion =
2793 s *

Ritmo operacion = 515.57 kg/hora

o Abastecimiento
Se toma como base la cantidad de producto terminado sobre el tiempo

estandar antes calculado.

4kg

TEAbastecimiento

Ritmo operacion =

4kg

Ritmo operacion = 17

21.32 s * 3600 s

Ritmo operacion = 675.42 kg/hora
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o Seleccion
Se toma como base la cantidad de producto terminado sobre el tiempo
estandar antes calculado.

, g 4kg
Ritmo operacion =
TESeleccién
: g 4 kg
Ritmo operacion = 17
42.43 s * 3600 s

Ritmo operacién = 339.38 kg/hora

. Empaque
Se toma como base la cantidad de producto terminado sobre el tiempo

estandar antes calculado.

, g 4kg
Ritmo operacion =
TEempaque
. g 4 kg
Ritmo operacion = 17
39.88 s * 3600 s

Ritmo operacion = 361.08 kg/hora

o Pesado
Se toma como base la cantidad de producto terminado sobre el tiempo

estandar antes calculado.

Rit g 4 kg
itmo operacion = ———
TEpesado
. y 4 kg
Ritmo operacion =
21.69 s * Lh
' 3600s

Ritmo operacion = 663.9 kg /hora
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. Paletizado

Se toma como base la cantidad de producto terminado sobre el tiempo

estandar antes calculado.

Ritmo operacion =

Ritmo operacion =

4kg

TEpaletizado

4kg

42.18 s *

3600s

Ritmo operacion = 341.39 kg/hora

En la Tabla 30 se resume los ritmos de operacion de cada etapa manual del

procesamiento de la Palta Hass.
Tabla 30.

Resumen de ritmo de operaciones

Recepcion 515.57 1856052
Abastecimiento 675.42 2431512
Seleccion 339.38 1221768
Empaque 361.08 1299888
Pesado 663.9 2390040
Paletizado 341.39 1229004

Fuente: Elaboracion Propia
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Célculo de operarios por puesto.

Para determinar los nUmeros de operarios por etapa, se realiza determinando

la cantidad de materia prima, en este caso se va a tomar 71,361 kilogramos por

turno en promedio a lo que se trabaja para obtener 17,840 cajas por dia.

En la Tabla 31 se detallan los ingresos y salidas de cada etapa del proceso

segun los rendimientos otorgados por la empacadora Jayanca Fruits S.A.C.

Tabla 31

Input y output diario de cada etapa de proceso

input Etapa Rendimiento Output

(kg) (kg)
71,361 Recepcion 100.0% 71,361
71,361 Abastecimiento 100.0% 71,361
71,361 Lavado 99.5% 71,004.19
71,004.19 Secado 100% 71,004.19
71,004.19 Seleccion 93.8% 66,601.93
66,601.93 Calibrado 98.5% 65,602.9
65,602.9 Empaque 96.5% 63,306.79
63,306.79 Pesado 100.0% 63,306.79
63,306.79 Paletizado 100.0% 63,306.79
63,306.79 Tratamiento en frio 100.0% 63,307

Fuente: Elaboracion Propia
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En la Tabla 32 se dividen la cantidad de materia prima que ingresa en cada

proceso sobre la cantidad de horas de un turno.
Tabla 32

Input horario de cada etapa del proceso

Etapa Input (kg/h)

Recepcion 8920.1
Abastecimiento 8920.1
Lavado 8875.5
Secado 8875.5
Seleccion 8325.2
Calibrado 8200.4
Empaque 7913.3
Pesado 7913.3
Paletizado 7913.3

Tratamiento en

frio 79134

Fuente: Elaboracion Propia

Con estos datos se procede a calcular el nimero de operarios requeridos para

tener una linea balanceada.
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e Recepcion
Se calcula el numero de operarios dividiendo el ingreso de materia
prima por turno sobre el ritmo operativo de cada etapa, requiriendo 18

operarios en la etapa de recepcion.
Input

Requerimiento MOD = —; -
Ritmo operativo

kg
8,920.1 -~

515.57}1"—9.
_operario

Requerimiento MOD =

Requerimiento MOD = 18 operarios

e Abastecimiento
Se calcula el numero de operarios dividiendo el ingreso de materia
prima por turno sobre el ritmo operativo de cada etapa, requiriendo 13

operarios en la etapa de recepcion.
Input

Requerimiento MOD = — -
Ritmo operativo

kg
8,920.1 =

675.42 hk—g.
. operarlo

Requerimiento MOD =

Requerimiento MOD = 13 operarios
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e Seleccion
Se calcula el numero de operarios dividiendo el ingreso de materia
prima por turno sobre el ritmo operativo de cada etapa, requiriendo 25

operarios en la etapa de recepcion.
Input

Requerimiento MOD = —; -
Ritmo operativo

kg
8,325.2 &~

339.38}1"—9.
.operario

Requerimiento MOD =

Requerimiento MOD = 25 operarios

e Empacado
Se calcula el numero de operarios dividiendo el ingreso de materia prima por
turno sobre el ritmo operativo de cada etapa, requiriendo 22 operarios en la etapa

de recepcion.
Input

Requerimiento MOD = — -
Ritmo operativo

kg
7,9133 42

361.08 hk—g.
. operarlo

Requerimiento MOD =

Requerimiento MOD = 22 operarios
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e Pesado
Se calcula el numero de operarios dividiendo el ingreso de materia
prima por turno sobre el ritmo operativo de cada etapa, requiriendo 12

operarios en la etapa de recepcion.
Input

Requerimiento MOD = —; -
Ritmo operativo

kg
7,913.3 5+

66&9ﬁf—kg——r
.operario

Requerimiento MOD =

Requerimiento MOD = 12 operarios

e Paletizado
Se calcula el numero de operarios dividiendo el ingreso de materia
prima por turno sobre el ritmo operativo de cada etapa, requiriendo 23

operarios en la etapa de recepcion.
Input

Requerimiento MOD = — -
Ritmo operativo

kg
7,9133 42

341395——5ﬂ——r
. operarlo

Requerimiento MOD =

Requerimiento MOD = 23 operarios
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La tabla 33 muestra la distribucion del personal en las etapas del proceso

productivo.
Tabla 33

Requerimiento de operarios por etapa

PRODUCCION
ETAPA NOMBRE DE CARGO CANTIDAD
Supervisor de linea 2
RECEPCION Auxiliar de recepcion 1
Op. De recepcion 18
ABASTECIMIENTO Auxiliar de abastecimiento 1
Op. De abastecimiento 13
ARMADO Op. De armado de cajas 14
Auxiliar de produccion 2
SELECCION Op. Seleccion 25
Op. Abastecimiento de jabas 2
EMPAQUE Op. De Empaque 22
PESADO Op. De pesado 12
PALETIZADO Auxiliar de etiquetado 4
Op. De paletizado 23
Op. De pallets 6
Op. Zunchador 2
Op. Codificador 7
TRATAMIENTO EN FRIO Op. De camara 8
Auxiliar de producto terminado 1
ALMACENAMIENTO Op. De carguera 3
TOTAL 166

Fuente: Elaboracion Propia
Como se puede observar el numero de operarios incrementé a 166, teniendo

un incremento considerable en la etapa de seleccion de 17 trabajadores.
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Propuesta de implementacion de las 5°S.

La propuesta de implementacion de las 5°S se realizé con la finalidad de

mantener un seguimiento de las mejoras, debido a que esta metodologia busca

disciplinar a sus trabajadores y con ellos se estaria garantizando el cumplimiento de

las propuestas.

a. El primer punto en Clasificar (SEIRI).

Para comenzar se deben de clasificar todos los elementos que estén dentro

de planta en cosas en cosas necesarias de constante uso (A), cosas necesarias de

poco uso (B) y cosas innecesarias (C).

La fig. 54 detallara una esquematizaciéon del flujo en clasificacién de cosas,

terminando en desechar si en innecesario o asignar un lugar determinado para las

cosas necesarias.

Determinar el objeto a clasificar

éSu uso es
necesario en el

¢Es posible
reciclar?

Se transforma NO S Se asignard un espacio

objeto tiene
valor
onetario?

ol

unavezala
semana?

Se vende NO S
v v

Se asignara un espacio cerca al
lugar de trabajo

Se desecha

Figura 54. Diagrama de flujo de la clasificacién de productos

Fuente: Elaboracion propia
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Una vez que se ha clasificado las cosas a las de tipo A se le asignara una

etiqueta de color verde, a las de tipo B se les asignara una etiqueta de color amarillo

y a las de tipo C se le colocara la etiqueta de color rojo, el disefio y modelo de la

tarjeta se muestra en la Figura 55, esta se llenara de acuerdo al articulo en mencion

y se le pegara en un lugar visible.

TARJETA AMARILLA

TARJETA VERDE

Nombre del articulo:

Nombre del articulo:

Materia prima

Herramientas

Tipode |Maquinas

articulo  |Productos terminados

Articulos de limpieza

Articulos de empaques

Materia prima

Herramientas

Tipode |Maquinas

articulo  |Productos terminados

Articulos de limpieza

Articulos de empaques

Ubicacion

Fecha Cantidad

Ubicacion

Fecha Cantidad

Inservible

No es necesario

Motivo |Uso desconocido

Material contaminante

Otros

Inservible

No es necesario

Motivo |Uso desconocido

Material contaminante

Otros

Inspeccionar

Decision |Eliminar

Transferir

Inspeccionar

Decision |Eliminar

Transferir

Responsable:

Responsable:

Fuente: Elaboracion propia

Figura 55. Tarjetas rojas, amarillas y verdes de clasificacion

Para que exista un orden en cuanto a cargos y puestos de trabajo se determiné

que el auxiliar de produccion con los supervisores de linea apoyar en dar

seguimiento y verificacion al programa, los operarios con la ayuda de su auxiliar de

etapa asignaran un lugar a los articulos de tipo Ay B, el auxiliar evaluara los lugares

asignados con la finalidad de que estos no retrasen las actividades laborales ni

obstaculicen a otros operarios.

Se realiz6 una lista de las cosas que se encontraron dentro de la planta

procesadora de la empacadora, tabla 34, clasifica cada uno.
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Tabla 34

Clasificacion de los objetos

Herramientas o

articulos Clasificacion
Paltas en el suelo Tipo C
Cajas malogradas Tipo C
Jabas vacias Tipo A
Jabas con palta Tipo A
Bancos Tipo B
Lapiceros Tipo A
Adhesivos Tipo A
Guantes de trabajo Tipo B
Escobas, recogedor Tipo B
Pallets de madera Tipo A
Canastillas malogradas Tipo C
Tinas Tipo B
Cargadores Tipo B
Radios Tipo B
Plastico usado Tipo C
Pedazos de zunchos Tipo C
Esquineros malogrados Tipo C
Etiquetas Tipo A
Cartones en mal estado Tipo C

Fuente: Elaboracion propia

Después de realizar la clasificacién de los articulos, se procede a asignar
lugares, este paso es muy importante debido a que se va a determinar y respetar el

lugar asignado, en la Tabla 35 se realiz6 el detalle de la clasificacion de cada uno.
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Tabla 35

Disposicion final de los articulos

Herramientas o articulos Ubicacion
Paltas en el suelo Desechar
Cajas malogradas Desechar

Jabas vacias

Jabas con palta
Bancos

Lapiceros

Adhesivos

Guantes de trabajo
Escobas, recogedor
Pallets de madera
Canastillas malogradas
Tinas

Cargadores

Radios

Plastico usado
Pedazos de zunchos
Esquineros malogrados
Etiquetas

Cartones en mal estado

Transferir al almacén
Transferir a recepcion
Transferir a oficinas

Entregar a auxiliar de etapa
Entregar a auxiliar de etapa
Entregar a auxiliar de etapa
Transferir al area de limpieza
Transferir al almacén
Desechar

Transferir al area de limpieza
Transferir a los vestuarios
Transferir a los vestuarios
Desechar

Desechar

Desechar

Entregar a auxiliar de etapa

Desechar

Fuente: Elaboracién propia

La Tabla 36 resume decisiones donde se ubicara cada objeto encontrado en

planta, de los cuales mas del 35% se eliminaron, el 42% se transfirieron a otras

areas y el 21% se entregaron a los auxiliares para que definan el lugar ideal para la

realizacion de trabajos.

147



Tabla 36

Resumen de decisiones finales

Elementos

eliminados 7

Elementos

entregados a

auxiliares 4
Elementos

transferidos 8
TOTAL 19

Fuente: Elaboracion propia
b. El segundo punto en Organizar (SEITON).

Terminado la etapa de clasificacion, se procede a organizar las cosas
necesarias para las labores. Como se mencioné anteriormente, los operarios junto
con los auxiliares se encargaran de asignar un lugar a cada cosa, también se
sugiere colocar letreros motivacionales y de indicacién para que el personal nuevo

tenga conocimiento.

Para tener una mejor distribucion de areas, se propone sefializar los espacios
asignados para los articulos que se van a utilizar en el proceso. Estas lineas
divisorias tendran un color diferente, como se muestra en la Figura 56 y a cada color
se define el concepto de cada area. Adicionalmente, se propone capacitar al

personal y colocar afiches de comunicacion en planta para hacerles recordar.
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COLORES LINEAS AREAS

Amarillo Puestos de trabajo,
pasillo y carriles de
transito.

Azul _ Materia prima e insumos
gue ingresan al proceso

Verde | | Producto en proceso

Negro Producto terminado

Anaranjado ‘ } Materiales o productos
para inspeccion

Roja Desechos, productos

_ observados y objetos

con tarjeta roja

Morado _ Areas libres por
seguridad/normativa

Figura 56. Lineas divisorias para cada area

Fuente: Elaboracién propia

c. Eltercer punto en Limpiar (SEISO).

Debido a que la Empacadora Jayanca Fruits S.A.C., pertenece a empacadora

del rubro alimenticio, la limpieza es indispensable es su planta procesadora. En esta

investigacion solo se centrd en la limpieza con inspeccion, que consta en revisar la

magquinaria en el momento de limpiarla con la finalidad de identificar alguna averia

presente o potencial y tomar las acciones preventivas correspondientes.

Para tener una verificacion de que se esta realizando la limpieza adecuada, se

implementara un formato (Figura 57) donde se va a colocar el responsable de la

limpieza de la maquinaria, la maquinaria que ha limpiado y si se identifico alguna

averia. Para comenzar, se llenara el formato de forma diaria el primer mes

construyendo un habito en el personal y luego se realizara cada tres dias.
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Debido a que el técnico de mantenimiento junto con el practicante va a realizar
la limpieza de la maquinaria, una vez lleno el formato de verificacion le entregaran
al supervisor de linea para que verifique el registro y proceda a dar inicio al

procesamiento de la Palta Hass.

INSPECCION DE LIMPIEZA EN LAS AREAS DE TRABAJO

FECHA:

RESPONSABLE DE LA INSPECCION:

AREA:

INSUMOS O ELEMENTOS EMPLEADOS CUMPLIMIENTO

p OBSERVACION
DESCRIPCION CANTIDAD Sl NO

EQUIPOS

FIRMA DEL RESPONSABLE:

Figura 57. Formato de limpieza

Fuente: Elaboracion propia

d. El cuarto punto en Estandarizacion (SEIKETSU).

La estandarizacion de la limpieza y del orden de las cosas, se basa en que el
personal sea consciente de que es el Unico responsable de como se encuentre su
lugar de trabajo y del compromiso de la alta direccion, porque son los responsables
en realizar el seguimiento y motivar al personal para que cumpla con los

lineamientos, generando un habito en ellos.

Como ya se realiz6 la delimitacién de los lugares de trabajo de cada operario,
los espacios comunes seran responsabilidad de los auxiliares de las etapas, al
principio se colocaran afiches para que identifiquen la distribucién. Como actividad
motivacional, se realizaran evaluaciones no programadas por los supervisores de
linea para verificar el mantenimiento de la limpieza, cuyo formato se observa en la
Figura 58. El operario que tenga mayor puntaje se le asignara un incentivo, el

puntaje sera que si cumple con el item se le sumara 1 punto, en caso no cumpla se
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le restara 1 punto. Adicional a ello, se colocara un buzon de sugerencias con la
finalidad de que los operarios dejen sus opiniones y sean participes con ideas en

su implementacion de estas propuestas.

LISTA DE CHEQUEO

FECHA:

RESPONSABLE DE LA INSPECCION:

AREA:

DESCRIPCION Sl NO

Chequeo para organizacion

Existen elementos innecesarios en el area de trabajo

Existen mezclas de los elementos necesarios con los innecesarios

El operario clasifica con facilidad los objetos

Chequeo orden de herramientas

Se puede identificar cada cosa en el lugar adecuado

Se puede observar indicadores de ubicacién de las herramientas

Chequeo de limpieza

Se limpia diariamente

Se encuentra limpio el lugar de trabajo

Se realiza la limpieza diariamente

Se realiza la limpieza con inspeccidon en la maquinaria

Figura 58. Lista de chequeo en Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.

Fuente: Elaboracion Propia

e. El quinto punto en Disciplina (SHITSUKE).

La finalidad de este punto es crear un habito en los trabajadores, para ello se
realizaran inspecciones inesperadas por el auxiliar de produccion, a diferencia de la
evaluacion anterior, esta verificacion sera por areas ya sea dentro del horario laboral
0 en término pero que no afecte a las actividades de los operarios. El formato de las
inspecciones se detalla en la Figura 59, se obtendra un ganador por mes siendo el
area que mas puntaje haya obtenido y en el caso contrario, el area que menos
puntaje tenga recibira un castigo, con ello se pretende concientizar a todo el

personal y fortalecer su compromiso con el programa.
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FORMATODES 5

Ui (25 - [Fechz

Hrea audiads

aTe= s O Eval Lachr
0= Somés woblemas 1= 4podiemas 2- 3 posemas  3-2podiemas  d-Iprobiema S- 0 problemas

SEIRI - Clasificar: "Mantener solo ko necesanio”

Descrcion Cancacion DbenaCionss v NotEs [arE Wna mejoa

< Hay enUines O NETATIENt [Ue No 52

Lidlican o lrrecesanos en & aea e
|rsicr

i METamieniE &
esiann o insendble?

i/ E5an o paslios DiogLUEanE 0
difculiando & ransin®

TOTAL 1 Fesufarc de swmiuacion de dasfoar

SEITON —Organizar: "Un lugar para cada cosa y cada cosa en su
on

Calncacion CDErvacines ¥ NotEs para Ina mejoE

i Hay ma=ides fera 08 5U LgE O
carecen de IUgEr 3shgraco”

. Estan maenades yo hemamenas
Jruema el dlcance o LuELEMDT

L2 taita oelimitacion & ierifcacion 3
3ma de rabajo v a los paslios?

TOTAL FOAS - Fe=suitadn o svamscion o Orpanear

SEIS0 Linpieza: “Una area de trabajo mmpecable”

CesCrpeion Cancacion CDErdacines ¥ NoEE Para Na mejoE

Exisien fugas de acefeodre end
aear

; Exisie suciedan, poivo o basura en &
ar=3 de rabajo |pisos, pansdes,

WETaNas, Dancs, eic. 17

S E51N eqUIpDE W0 Neamieniss
BT

TOTAL S5 - RECURAD O SELECon de Limpies

SEIKETSU -Estandarizar "Todo siempre igual”

Descripcion Cancadion Chervaciknes v Mok para Una mejors
B personal conoce  redlla 13
| Dperacion de forma ateciads”
5 redlza 3 operacion o ea oe
forma repetiiva®
L35 Idenicacionss y sefEamientns
S0 Igusies Y sstandanzanes 7
TOTAL fliSm Re=suitadn de svascion de Sstandarizar
SHITSURE-futodisciplina:  Segur 35 reglas y ser conssteme
Cancacion Chenvacknes v Mok para Una mejor
= = [T108
; Sa Imgiemantann |as med
comectivas T
TOTAL FlAS = Fesuitadn de svauscion de Autodiscipine
Punios posibles (ppl: | 50| Punios oblenidos: | Calificacion (po/ pp X 100) % |
CITancs de on__ No sapsfacmno-Menor a 75 % Aprobado: lpual o mayor 3 80 %

Figura 59. Formato de cumplimiento de las 5°S

Fuente: Elaboracion propia
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Se realizdé un analisis de radar del antes y después de las propuestas de
implementacion del programa de 5°S, se baso en llenar una lista de comprobacion
donde 1 representa muy malo y 5 representa muy bueno, en la Tabla 37 se observa

la evaluacion de la 5°S en la Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
Tabla 37

Evaluacion antes y después de la implementacion de las 5°S

A D ¢
58 Descripcion ntes CSpUCs
Puntos Puntos
Clasificar Separar lo necesario de
. : : 1 4
(Seiri) lo innecesario
Ordenar Un sitio para cada cosa
. - 1 4
(Seiton) y cada cosa en su sitio
Limpiar el puesto de
Limpiar  trabajo y los equipos y ) 4
(Seiso) prevenir la suciedad y el
desorden
Estandariz Formular las normas
ar para consolidar de las 3 ] 4
(Seiketsu) primeras S
Disciplinar Respetar las normas 5 4
(Shitsuke) establecidas
TOTAL 7 20

Fuente: Elaboracién propia

Al diagramar las respuestas en el radar como se observa en la Figura 60, se
evidencia que el programa de 5°S es beneficioso para la Empacadora Jayanca
Fruits S.A.C., debido a que su puntuacion aument6 de 7 a 20. También se puede
observar que los puntos a mejorar en este programa es el de mantener una limpieza
estandarizada y el de disciplinar a sus trabajadores para que sigan cumpliendo con
estos lineamientos, debido a que reduce los tiempos improductivos y aumenta su

productividad.
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IMPLEMENTACION DE LAS 5°S

Clasificar (Seiri)

7d

Disciplinar Ordenar
(Shitsuke) (Seiton)

Estandariza

(seiketsu) Limpiar (Seiso)

Antes

Después

Figura 60 Formato de cumplimiento de las 5°S

Fuente: Elaboracion propia

Propuesta de Metodologia TPM.

Compromisos de la empresa aceptar el TPM, Gerencial y Alto Mando.

Para el caso de la Empacadora Jayanca Fruits S.A.C., es esencial incorporar

a la gerencia general, la asesoria legal, cada gerente de las areas tanto

administrativa y operativa. Esto ayuda en la implementacion del TPM, en el proceso

de palta Hass.

Campanias de difusiones de la metodologia.

Las campafias difusoras se establecen con el afiche, correo electronico, para

fomentar la colaboracién activa de los empleados.

El significado de los comités de coordinacibn y nombramientos de cada

responsable en las gestiones de los programas y formacion de equipos de labores.

Politicas basicas.
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Conseguir y conservar la disponibilidad de los equipos.

Costos de mantenimiento eficaz para reducir los inventarios de partes de
repuestos.

Optimizar la fiabilidad y mantenimiento de los equipos.

Cero errores y descomposiciones, e implantar las mejoras en el
mantenimiento para lograr la eficiencia.

Promover de forma visual el TPM en la empacadora.

Mantenimiento auténomo.

El M.A. radicara la filosofia elemental de mantener a las personas que trabajan

u operan en equipos productivos, donde se encargan del mantenimiento, donde se

dard a conocer detalladamente la manipulacion y operaciones de los equipos,

maquinarias, etc. La empaquetadora Jayanca Fruits S.A.C., la carencia de

compromiso, capacitaciones en el departamento de produccion, es necesaria la

realizacion de un control en cada actividad, observada en la figura 61.
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Figura 61 Relacion de actividades y responsabilidades en el mantenimiento

Fuente: Torrell (2012)

En el mantenimiento autbnomo se proponen realizar cada dato secuencial de
la conversacion auténoma vy futurista de la ejecuciéon como se observa: Figura 62,
Dandole continuidad a cada actividad de mejoria del TPM como se observa en la
Figura 63 e instrucciones generales en el sistema de secado y calibracién de

maquinaria observada en la fig. 64.
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AREA DE PROCESO DE PALTA HASS

Encargado de Turno:

Encargado de

Operacién del equipo:

Actividad

Mantenimiento y mejora

Personal de
Producciéon:

Personal de
Mantenimiento:

Lanzamiento de fruta
a maquina

Se enciende la maquina en el tablero y
el sistema de la calibradora, se deja 5
minutos para que bombee el agua de
la tina.

Supervisor de
producccién

Auxiliar de
Maquinaria

El operario de lanzamiento, hace su
actividad propia con la fruta, eso esta
inpeccionado por el lider de la
actividad

Lider de
lanzamiento

No efectue

Mantenimiento
Auténomo

Se debe tener la maquina secadora y
calibradora libre, que favorezca su
trabajo, no debe existir acumulacién
de materia prima u herramientas que
perjudiquen.

Operario de
Limpieza

Auxiliar de
Maquinaria

Mantenimiento
Preventivo

Inspeccionar si la secadora y
calibradora esta trabajando
correctamente, para eso debe ser
reportado al jefe de mantenimiento

No efectue

Auxiliar de
Maquinaria y jefatura
de mantenimiento

La comprobacién de la calibradora en
el sistema, con prueba de peso de
acuerdo a lo estipulado por
produccién.

Supervisor de
produccciéon

Auxiliar de
Maquinaria

El area de mantenimiento realizara
ajustes de rodillos, engrase, cambio de
aceite y filtros, también revisar la
presion de la secadora.

No efectue

Auxiliar de
Maquinaria y jefatura
de mantenimiento

Mantenimiento
correctivo

Fallas en los capachos de la
calibradora, fallas en los rodillos de
secadora

No efectue

Auxiliar de
Maquinaria

Fallas en el sistema eléctrico, falta de
acoplamiento, fallas en el motor,
cambio de piezas de la secadora o
calibradora.

Lider de
lanzamiento

No efectue

Mejoras

Mejora de gestién de mantenimiento
de secadora y calibradora

No efectue

Area de
mantenimiento

Mejora de los tiempos de parada del
proceso y hacer un servicio de calidad,
en tiempo ideal

Area de produccién

Area de
mantenimiento

Chequeo y seguimiento diario, y
verificar si sus fallas son repetititvas

Area de produccién

Area de
mantenimiento

Figura 62 Datos de secuencia del mantenimiento autonomo y su futura ejecucion

implantandolo en Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia
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Etapa

Actividad

Medidas por causas
y efectos de la
suciedad

Prevenciéon de las causas que
ocasionan estas fallas tanto en la
secadora como en la calibradora,
realizar la limpieza en forma
periodica, buscar y corregir defectos
gue ocasionan esto.

estandares de
limpiezay
lubricacion

Establecer los estandares de limpieza
a los operarios de dicha actividad con
la finalidad de reducir los tiempos que
afecten el proceso

Inspeccion general

Se debe dotar con instruccién
adecuada para que le operario
detecte los problemas de pérdida de
lubricantes, atoro en la secadora,
descalibracién de faja, para ello se
debe efectuar de forma periodica.

Inspeccion
auténomo

Los operarios deben ser capacitados y
establecer un crongrama de
mantenimiento por parte del area
correspndiente y hacer seguimiento
de sus actividades

Organizacion y
orden

Se debe Estabdarizar y sistematizar el
control de lubricacién y cambio de
aceite, prueba de clibracién y limpieza
en toda la maquinaria.

Mantenimiento
auténomo

Aumentar la cedencia de las
actividades de mejora. Eliminacién de
las grandes pérdidas ocasionadas en
el proceso de extracciéon. Reducciéon
de los tiempos de reparacién y
averias.

Figura 63 Seguimiento de actividades para la mejora del TPM

Fuente: Elaboracién propia
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Mantenimiento Autonomo

Caddigo de Equipo: Nombre de Maquina: Referencia:
Proceso:
Fecha: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:

Instrucciones Generales:

1. Antes de conexion del equipo.

Evitar que el drea cuente con obstaculos que inpiden el correcto funcionamiento del equipo.
2. Puesta en operacion del equipo.

Revisar que la secadora no tenga inpedimento para su inicio, verificar que los rodillos estén en
el mejor estado para la contiuidad del proceso.

3. Desarrollo del proceso de secado y calibracion de Palta Hass.

Ver el correcto funcionamiento de la calibracion. Si presenta fallas como atoros,
descalibracion, desgastamiento de los rodillos y pérdidas de aceite.

4. Desarrollo del proceso de secado y calibracidn de Palta Hass.

Limpieza total del equipo secadora y calibradora, dejanddlos en buen estado para el siguiente
turno, ordenar y dejar todas las herramientas y Utiles de trabajo. El reporte de entrega se hace
con supervision del ecargado de area.

Se presentara evidencias mediante fotos donde se debe efectuar el mantenimiento auténomo

Figura 64 Instrucciones generales en el sistema de secado y calibracién de
Mmaquinaria.

Fuente: Elaboracion propia
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a. Mantenimiento Preventivo.

Esta propuesta se basa en realizar un mantenimiento preventivo a la
maquinaria de la calibradora y de la secadora, debido a que en ellas se presenta el
mayor numero de fallas, obligando a paralizar el proceso. En el caso de la maquina
calibradora se debe a que no se realizan ajustes diarios en los pardmetros de los
pesos, realizdndose una vez a la semana y esto genera que no clasifique bien el

producto, obligando a calibrar de manera inmediata y deteniendo el proceso.

En el caso de maquina secadora, se debe a que, se atasca la palta en los
rodillos, de igual forma esto se debe porque no se ajusta y no se realizan revisiones

diarias para evitar estas paradas.

Para evitar estas paradas, se propone un mantenimiento preventivo detallado
en las Tablas 38 y 39 para la maquinaria calibradora y secadora respectivamente.
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Tabla 38

Plan de actividades del mantenimiento preventivo de la calibradora

Trabajo Condicion Tiempo
Equipo Actividad Por Materiales  Herramientas Periodo Personal de Aproximado
Realizar maquina de Trabajo
. . Trapo : Técnico de A
ety s SO w0 manenmento e 30minues
P cinta aislante ° b
- - Trapo -
l(;(Teprf;a il;]';ngsézr/] industrial, Diario Operador MZ?;Jg;a 15 minutos
P cinta aislante P
Técnico de .
Pruebas de . e Maquina en
CALIBRAD calibre Medicion Software Diario  mantenimiento movimiento 1 hora
ORA
Trapo
Engrases, . ) o
cambio de  Limpieza / industrial, Cada3  l€cnicode Méaquina ,
. . . Aceite . mantenimiento 30 minutos
aceites y inspeccion . dias parada
filtros mineral Llaves
parafinicos industriales,
Revisién desarmador o
sistematica Limpieza / Trapo Cada 2 Tecnl_co_de Maquina en 30 minutos
de partes  inspeccion  industrial dias ~Mmantenimiento  moyimiento
moviles

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 39

Plan de actividades del mantenimiento preventivo de la secadora

Equipo Actividad Trabajo Por Materiales Herramientas Periodo Personal Condicién Tiempo
Realizar de Aproximado
méaquina de Trabajo
Limpieza Limpieza / Trapo Aspiradora Diario Técnico de Maquina 40 minutos
interna inspeccion industrial, mantenimiento  parada
cinta
aislante
Limpieza Limpieza / Trapo Diario Operador Maquina 15 minutos
externa inspeccion industrial, parada
cinta
aislante
Pruebas Medicién/inspeccion  Engranajes, Diario Técnico de Maquina 1 hora
de ajuste cadena de mantenimiento  parada
de rodillos tension
SECADORA Revision Inspeccion Medidor de Semanal Técnico de Maquina 1.5 horas
del sistema nivel mantenimiento  parada
de presion Llaves
Engrases, Limpieza/ Trapo industriales,  Cada 3 Técnico de Maquina 30 minutos
cambio de  inspeccion industrial, desarmadores dias mantenimiento  parada
aceites y Aceite
filtros mineral
parafinicos
Revision Limpieza / Trapo Cada 2 Técnico de Maquina 20 minutos
sistematica inspeccién industrial dias mantenimiento en
de partes movimiento
moéviles

Fuente: Elaboracion propia
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La tabla nimero 40 mostrada en el formato de los programas de inspeccion,
tarea y controles de los mantenimientos en las maquinas, para llevar un registro de

los mantenimientos que se realizan y verificar si cumplen con las actividades.
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Tabla 40

Programa de inspecciones, tareas y control de mantenimientos preventivos

PROGRAMA DE INSPECCIONES, TAREAS Y CONTROL DE AVANCE

EMPRESA:
MAQUINARIA:
Enero Febrero Marzo Abril
N.° Verificaciones y tareas Frecuencia 2] 3 2 3] 4] 1 3 4 1 2 3 4
1 Limpieza externa Diario S S S|S |S |S S S |S |S S S S S S S
2 Limpieza interna Diario S S S|S |S |S S S |S |S S S S S S S
3 Pruebas de calibre Diario S S S|S |S |S S S |S |S S S S S S S
Engrases, cambios de
4 | aceite y filtros Cada 3 dias Q Q |Q|Q |Q |Q Q Q | Q | Q Q Q | Q Q Q Q
5 Revision de partes méviles | Cada 2 dias Q Q |Q|Q |Q |Q Q Q |Q |Q Q Q | Q Q Q Q
Fecha de ejecucién del mantenimiento
Firma del encargado de mantenimiento
Observaciones Frecuencia: Claves:
S: Semanal O A inspeccionar
Q: Quincenal V Conforme
M: Mensual X Con falla
T: Trimestral
Sm: Semestral

Fuente: Elaboracion propia
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Propuesta de plan de capacitacién al personal.

La propuesta del plan de capacitaciones al personal es un pilar importante,
debido a que los operarios deben tener cada conocimiento necesario y
desarrollar la habilidad y las destrezas mejorando la productividad de la
empacadora. En la Tabla 41 se observa el cronograma de las capacitaciones,

sus temas, costos, duracion y costo de cada uno de ellos.
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Tabla 41

Cronograma de capacitaciones

ANO 1

COSTO

TEMAS EEFEMAMI JA PUBLICO (SN DURACION RESPONSABLE
166 operarios y 2
Buenas précticas de manufactura X supervisores de  2,500.00 5 horas Gerente de Produccién
linea
Procedimientos operativos 166 operarios y 2 .
estandarizados de saneamiento X supervisores de  2,500.00 5 horas Gerente de Ca_lllo_lad y
. . Mantenimiento
y Mantenimiento linea
166 operarios y 2
Balance de linea de produccién X supervisores de  2,500.00 5 horas Gerente de planta
linea
_— . 166 operarios y 2
Med_lcu_)n de tiempos y X supervisores de  1,500.00 3 horas Gerente de planta
movimientos ¢
linea
. 166 operarios y 2
Parametros aceptables de X supervisores de  3,500.00 8 horas Gerente de calidad

exportacion de la Palta Hass

linea
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166 operarios y 2

Gerente de Produccion

Importancia del TPM supervisores de  2,500.00 5 horas e
linea y Mantenimiento
. 166 operarios y 2
ol d§§perd|0|os dela supervisores de  2,500.00 5 horas Gerente de planta
produccion o en
166 operarios y 2 .,
Importancia de las 5°S supervisores de  2,500.00 5 horas  CSTeNe de Pro?:uri%:og
linea y Laliga

Fuente: Elaboracién Propia

20,000.00
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Debido a la empacadora en mencién, va a realizar una inversion para

capacitar a su personal, se va a llevar un control de las asistencias como se

muestra en la Figura 65 y con ello también se le hara recordar que las

capacitaciones son obligatorias.

FORMATO DE ASISTENCIA A CAPACITACION DEL PERSONAL
TEMA: FECHA
N® HORA
N® | APELLIDOS ¥ NOMBES DM AREA FIRMA | OBSERVACIONES
1
2
3
4
5
6
7
8
|
10
11
12
13

Fuente: Elaboracion propia

Figura 65 Formato de asistencia a capacitacion del personal
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Situacion de la productividad con las propuestas.

a. Cuello de botella.

Los tiempos promedios obtenidos en la Tabla 29, indica que el cuello de
botella es la etapa de seleccion con un tiempo de 42.43 segundos por producto
terminado.

Por tanto, el cuello de botella es:

Salida PT

Cuello de botella = — -
Tiempo promedio

1 caja

Cuello de botella = 42.43 segundos

Cuello de botella = 0.0235 caja/seg

Por lo tanto, se dice que se producen 0.0235 cajas por segundo por
operario.
b. Ciclo.

Y el ciclo de produccioén es:

] 1
Ciclo = Cuello de botella
1
Ciclo =

0.0235 cajas/segundos
Ciclo = 42.43 seg/caja

Necesitando 42.43 segundos para producir una caja de producto terminado

por operario.

c. Produccion.

Un turno de produccion propuesto consta de 8 horas laborables mas 1 hora
extra, sumando 9 horas de trabajo por dia, debido a que el area de empacado
propuesto cuenta con 22 operarios, se toma esta etapa porque empaca de

manera independiente en cada una de sus lineas.

Tiempo base

Produccién = -
Ciclo

169



9 h/dia * 22 operarios

seg 1min . 1h
caja 60seg 60min

Produccién =
42.43

cajas

7

Produccién = 16,799

* 1 operario

d. Eficiencia econémica.

Los célculos en la eficacia econdmica se realizaran en base a los costos de
productividad, los cuales incluyen el costo variable de la produccion. El que sera
monitoreado por la empacadora en 5,20 cada caja; los costos del M.O.D, precio

de venta en el 2019 de una caja es de S/6.76.

Produccién = Precio de venta unitario

Ef.Economica =
f ' Costo variable * producciéon + Costo MOD

16,799 czj,as * 1 operario * 5/6—76
ia caja

* lop ) + (128 op *%)

Ef.Econbémica = -
cajas

dia

S/5.20

Claia * 16799

Ef.Econ6mica = 1.23

Esto nos quiere decir que, por cada sol invertido, la empacadora podra

percibir 0.23 soles.

e. Productividad.
e Productividad de materia prima.
Con el ingreso diario de 71,782 kilogramos de materia prima, se logré
producir 1,679 cajas de producto terminado, teniendo una productividad de

materia prima de 0.234 cajas por kilogramo.

Productividad MP = Salida PT
roductivida = Ingreso MP
16,799 <+ 10p
Productividad MP = 1a

kg
71,782 5% « 1 op

Productividad MP = 0.234 cajas/kg
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e Productividad de RRHH.
La empacadora cuenta con 164 operarios en planta, con ello se obtuvo una
productividad de mano de obra de 102.43 cajas por operario.

o Salida PT
Productividad MOD = ———
Operarios
16,799 4=+ 1op
Productividad MOD = 1a -
164 operarios/dia

Productividad MOD = 102.43 cajas

e Productividad econdmica.
Con el dato brindado por la empacadora de que cada caja de producto
terminado le cuesta 5.20 soles, mas los costos en mano de obra directo, la

produccién econémica es 0.183 cajas por cada sol invertido.

Salida PT
Costo de produccion

Productividad econ.=

Salida PT
Costo variable * produccion + Costo MOD

Productividad econ. =

cajas

16,799 da " lop
Productividad econ.= -
S/5.20 cajas S§/33.10
( caja * 16,799 aa 1op) + (128 op * T )

cajas
16,799 da " lop

Productividad econ. = <oles
91,591.6 aia 1op

Productividad econ.= 0.183 cajas/soles

e Productividad laboral.
La empacadora contara con un horario laborado de 9 horas por dia y con
164 operarios en planta, se obtuvo una productividad laboral de 11.38 cajas por

cada hora hombre trabajada.
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Salida PT
MOD = Tiempo base

Productividad laboral =

cajas

16,799 dia ™ lop
Productividad laboral = la Foras
164 op/dia x 9 T
o cajas
Productividad laboral = 11.38
hora

e Productividad total.
La productividad total se calcula teniendo en cuenta el ingreso de kg de
elemento basico en un dia, con mano de obra directo para el procesamiento, el
costo de produccién y las horas hombre que se invierten para obtener el producto

terminado.

Productividad total

_ Salida PT
~ Ingreso MP + MOD + costo de prod + MOD * tiempo base

Productividad total

cajas
16,799 dia ™ 1lop

- kg op cajas . horas S/5.20 op horas
(71,782 Tia* 1op) + 164m + (16,799 — = * 1 operario x 9 ———+ caja ) + (128 .« 9—>)
Productividad total = 0.02
f. Capacidad.

e Capacidad disefiada.
La capacidad disefiada del procesamiento de Palta Hass viene
determinada por la maquinaria gravimétrica teniendo la capacidad de 10
toneladas por hora. Esto determina que se pueden procesar 2,200,000 cajas de

producto terminado al afio.

c dad disefiad 10,000 kg 11h 20dias 4 meses
= —_— % E 3 *
apactaad aisenaaca ’ h 1dia 1mes 1 aflo

Capacidad disefiada = 8,800,0000 Kg/afio

Capacidad disefiada = 2,200,000 cajas/afio
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e Capacidad real.

La capacidad real propuesta es la produccién es de:

. g . 6716 kg 9h 20dias 4 meses
= — % * *
apacidad propuesta ) h  1dia  1mes 1 afio

Capacidad propuesta = 4,835,520 Kg/afo
Capacidad real = 1,208,880 cajas/afio

e Capacidad utilizada.
La capacidad utilizada se obtiene midiendo la capacidad real sobre la

capacidad disefiada, del cual se obtuvo que se esta utilizando un 54.9%.

Capacidad real

Capacidad utilizada = Capacidad disenada

1,208,880 cajas/afio
2,200,000 cajas/afio

Capacidad utilizada =

Capacidad utilizada = 54.9%

e Capacidad ociosa.
La capacidad ociosa es la diferencia entre la disefiada y la real, del cual se

obtuvo que se esta dejando de producir 991,120 cajas al afio.

Capacidad ociosa = Capacidad disefiada — Capacidad real

) . cajas cajas
Capacidad ociosa = Z'ZOO'OOOE — 1,208,880

] ] cajas
Capacidad ociosa = 991,120 ——
ano
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g. Resumen de indicadores con las propuestas.

En la Tabla 42 se resumen los indicadores antes calculados con las
propuestas.

Tabla 42

Indicadores con las propuestas

Indicador Valor Propuesto
Eficiencia Econdmica 1.23
Cuello de botella 42.43 segl/cajas
Ciclo 0.0234 cajas/seg
Produccidn 16,799 cajas/dia* op
Productividad total 0.02
Pr_oductmdad de Materia 0.234 cajas
prima kg
Productividad de MO 102.43cajas

cajas

Productividad econdmica 183 soles
cajas

Productividad laboral 11.38 hora
Capacidad utilizada 54.9%
991,120 °4°

Capacidad Ociosa ! afio

Fuente: Elaboracion Propia
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h. Comparacién de indicadores de productividad.

En la Tabla 43 se observa la comparacion del antes con el después de las

propuestas de implementacion de los indicadores de productividad, en donde se

observa que ha aumentado, excepto en la productividad de recursos humanos

debido a que se ha incrementado el nimero de personal, pero sin embargo la

productividad total aumentado en 20%.

Tabla 43

Comparacion de indicadores

Indicador Valor Actual Valor Propuesto Variacion

N 0.016 Aumentoé
Productividad total 0.02 en 20%
Productividad de cajas cajas Aumento

) . 0.221 0.234

Materia prima kg kg en 5.56%

123.57 cajas Disminuy6

Productividad de MO " operario 102.43cajas en 17.1%
Productividad 018 cajas 0183 cajas Aumento

econémica """ soles " soles en 1.63%
1123 cajas cajas Aumentoé

Productividad laboral “““ horas 11.38 hora en 1.32%

Fuente: Elaboracion Propia
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3.1.3.4. Andlisis Costo — Beneficio de las propuestas.
Costos de la propuesta.

e Propuesta de estandarizacién de procesos y balance de linea.

En la Tabla 44 se establecieron los costos de esta propuesta, para ello se
considerd adquirir 4 mesas mas largas para el area de pesado, donde alcancen
formatos, la balanza y otras herramientas necesarias para este puesto de
trabajo, las caracteristicas se muestra en el Anexo 2, también se considero
adquirir una mesa de seleccion mas larga para que puedan alcanzar los nuevos
operarios, las especificaciones se muestra en el Anexo 3, se toma en cuenta el
montaje de esta mesa a la linea de produccién, la contratacion del nuevo

personal y su remuneracion junto con la indumentaria para realizar los trabajos.

Tabla 44

Costos de la propuesta de estandarizacion de procesos y balance de linea

Propuesta de estandarizacion de

procesos COSTO
Adquisicion de 4 mesas de trabajo S/ 3,200.00
Adquisiciéon de 1 mesa de seleccién S/ 12,500.00
Montaje a la linea S/ 15,000.00
Costos de seleccién del personal S/180.00
Remuneracién del personal S/176,595.12
Costos de transporte de las S/10,000.00
adquisiciones

Indumentaria S/ 9,000.00
Total S/ 226,475.12

Fuente: Elaboracién propia
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e Propuesta de metodologia TPM.

En la Tabla 45 se detallan los costos en los que se incurre para las
propuestas e implementar el método T.P.M como la calibradora y secadora, para
ello se consideré que el técnico de mantenimiento deberia ingresar una hora
antes de que se planifique la produccion para que realice las actividades antes
sefaladas, adicional a ello estan los costos por documentacion, las etiquetas de
rotulacion, los articulos de limpieza para la maquinaria y la sefializaciéon que se

utiliza en la maquinaria para el mantenimiento.

Tabla 45

Costos de la propuesta de mantenimiento TPM

Propuesta de mantenimiento TPM COSTO

Aumento de 1 hora extra al dia S/ 845.00
Documentacion S/ 50.00
Etiquetas de rotulacién S/ 500.00
Articulos de limpieza S/ 400.00
Repuestos S/ 20,000.00
Sefalizacion S/ 1,000.00
Total S/ 22,795.00

Fuente: Elaboracion propia

e Propuesta del programa de 5°S.

En la Tabla 46 se detallan los costos de la implementacion del programa de
las 5°S, donde se tienen costos por sefializacién, por documentacién necesaria,
por etiquetas de rotulacién para los articulos, por la elaboracién de afiches y

banners con lemas motivacionales y los articulos de limpieza.
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Tabla 46

Costos de la propuesta del programa 5°S

Propuestadelas 5°S COSTO

Senfalizacion S/ 1,200.00
Documentacion S/ 300.00
Etiquetas de rotulacién S/ 800.00
Afiches y banners S/ 1,500.00
Articulos de limpieza S/ 600.00
Total S/ 4,400.00

Fuente: Elaboracion propia

Propuesta de capacitacion al personal.

La tabla 47 detalla cada costo en que incurre para la propuesta de

capacitacion al personal de produccién; para ello se consider6 el costo de las

capacitaciones a cargo de un especialista, el costo de materiales para entregar

al personal, el refrigerio que se otorga y los pagos a los empleados de la

productividad por hora de las capacitaciones, debido a que son actividades

realizadas en la empacadora.

Tabla 47

Costos de la propuesta de capacitacion al personal

Capacitaciones del personal COSTO

Capacitaciones S/ 20,000.00
Material S/ 6,560.00
Refrigerio S/ 3,936.00
Pago a personal de produccion S/ 46,002.00
Transporte del personal S/ 820.00
Total S/ 77,318.00

Fuente: Elaboracion propia

Adicional a los costos de las propuestas, se le suma los costos

Costo total de propuesta

=S5/226,475.12+ S/ 22,795.00 + S/ 4,400.00 + S/ 77,318.00

= 5/330,988.12

El costo total de las propuestas suma un total de S/330,988.12.
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3.1.3.5. Beneficios de las propuestas.

La utilidad se resto el precio de venta con el costo variable por unidad,

obtenido un valor de 1.56 soles por caja.
Utilidad bruta = Precio de venta— coste de productos o servicios
Utilidad Bruta = 6.76 — 5.20 = 1.56 soles/caja

Margen bruto porcentual = utilidad bruta / Precio de venta x 100

6
Margen Bruto porcentual = g* 100 = 23.08%

La nueva produccion por hora es de 1,866.55 cajas.

cajas 1ldia

Produccién = 16,799 = 1,866.56 cajas/hora

dia * 9 horas

La produccion no realizada en cajas se calcul6 multiplicando las horas
donde no se trabajé mas por paradas no programadas por el resultado de la
produccién.

cajas

Produccion no realizada = 51.7 horas * 1,866.56
hora

96,501 cajas

Por lo tanto, el monto no percibido por la parada de produccién por
problemas con la calibradora es de S/ 150,541.44.

soles

Monto no percibido = 96,501 cajas * 1.56 = 150,541.79 soles

caja
Los beneficios de las propuestas de mejora vienen dados por la ganancia
no percibida por las paradas de produccién no programadas de los cinco
problemas principales del afio 2019, que se muestran en la Tabla 12,
ascendiendo el costo a S/4,689,547.20. Y en la Tabla 48 muestra que el costo
de los cinco primeros problemas se restaria S/561,110.33 logrados por la
propuesta de mejora; con lo que concluimos en la proposicion de mejora

reduciria el costo al 12% del total.
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Tabla 48

Beneficios econdmicos de las propuestas

TIEMPO DE PRODUCCION
MONTO NO
DESCRIPCION nggg%/liggs MO F\ZEQI;ISZ)ADA PERCIBIDO POR
’ PARADAS
(horas)

Problemas por
maquina malograda 517 96,501 S/150,541.80
(calibradora)
Producto en
proceso 42.1 78,582 S/122,588.19
(paletizado)
Problemas por
maquina malograda 385 71,863 $/112,105.59
(secadora) '
Producto en 31.7 59,170 S/92,305.13
proceso (empaque)
Falta de
conocimiento de la 8.7 53,570 S/83,569.62
palta

192.70 359,686 S/561,110.33

TOTAL

Fuente: Elaboracién Propia

El beneficio anual es de 561,110.33 soles.

Al realizar el célculo del costo beneficio se obtiene un resultado de 1.69

soles.

Costo beneficio =

Beneficio 561,110.33 soles

Costo

"~ 330,988.12 soles

1.69

Esto nos quiere decir que, por cada sol invertido, la empacadora puede

ganar 0.69 soles.
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3.2. Discusion de resultados

La investigacion obtuvo datos donde la empacadora Jayanca Fruits
S.A.C. se puede determinar problemas por paradas por fallas en la maquinaria
de la calibradora y la secadora, problemas con producto en proceso de las
etapas de empaque y paletizado y la falta de conocimiento de los operarios sobre
los parametros determinados por el cliente.

Sanchez (2018), en su tesis titulada “Desarrollando un método Q.F.Dy 6
sigmas para la resolucion del Under-weight en la compafiia en el rubro de la
agroindustria”, manifiesta que el objetivo del trabajo ha sido utilizar un modelo
para el reconocimiento y la optimizacién continua de ciertos componentes que
conforman e incurren en Under-weight, el dispositivo delegado de sensar el peso
de los frutos es afectada por componentes por la rapidez de la fruta, la suciedad
en el area de la fruta o recursos mecanicos de la linea; al igual que en la
Empacadora Jayanca Fruits S.A.C., se encontraron fallas en la secador y
calibradora por lo que se concluy6 que se debe optimizar el proceso de lavado,
optimizar en el proceso de secado, recuperacion de las condiciones operativas
bésicas de la maquina, implementacion de la metodologia TPM, con apoyo del
programa 5°S.

Panchana (2019), en su tesis titulada “Aplicacién del método de las cinco
S en la linea nimero uno en la clasificatoria y empaquetado de la compafiia de
empaquetado de camarones en Duran”, manifiesta que su fin es la aplicacion de
este método en la comparfia empacadora; que al igual que pasa con la
empacadora, empaque de linea es la actividad que realiza reprocesos debido a
la mala seleccioén de fruta, ademéas acumula fruta por demora del paletizado, ya
que esta area tiene un problema de ubicar sus herramientas de trabajo, por eso
se propone un programa de 5°S ya que es beneficioso debido a que su

puntuacion aumenté de 7 a 20.
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Palma (2019), en su tesis titulada “Mejoramiento en la produccién de una
companiia de agroindustria mediante la realizacion de la mejora ergonémica en
el puesto que se labora”, manifiesta que el objetivo del trabajo es realizar una
optimizacién de la produccién de la compafiia en agroindustria por medio de la
utilizacion de la mejora ergondémica del puesto donde se labora, trabajadores
realizan movimientos repetitivos con las manos, movimiento de vaivén con las
piernas, puestos de trabajo mal disefiados que influyen sobre su desempefio
laboral y salud; Empacadora Jayanca Fruits se realiz6 la investigacion del tiempo
y movimientos, y propuesta del programa de las 5°S, para que la productividad
mejore, por lo cual se obtuvieron resultados en el area de seleccion se mejora
en 33.3% gracias al apoyo provisional de jabas vacias, en el area de empacado
se mejora en 63.6% por la eliminacion de etiquetas provisionales, y en el area
de pesado 7.1% debido a implementacion de mesas de trabajo con mayor
capacidad.

Leguizamon, Melo, Rodriguez, & Soler (2020), en su tesis titulada
“Propuestas para mejorar la parte productiva en los procesos de producciéon de
Uchuva de la empresa Colombia Paradise SAS”, manifiesta que el objetivo del
trabajo es disefiar una de las propuestas para mejorar la parte productiva en los
procesos de produccion; donde se observo que presentan reprocesos debido a
la ausencia de criterios que permitan evaluar la calidad de la fruta, aumento en
la contratacién del personal, aumento en las horas extras para poder obtener un
producto en condiciones 6ptimas y por consiguiente un aumento del costo de la
mano de obra, donde no contamos el cronograma de sostén preventiva y
correctiva en cada equipo, no tiene cronograma en la calibracion ni ejecucion de
este; de la misma forma que la Empacadora, proponiendo utilizar la metodologia
5'S en el proceso, estandarizacion de las operaciones y herramienta de
mantenimiento productivo total, capacitacién y sensibilizacion del personal, por
lo que el ritmo de operacion aumenta en el area de recepcion en 515.57 kg/h,
abastecimiento 617.49 kg/h, seleccion 339.38 kg/h, empaque 361.08 kg/h,
pesado 663.9 kg/h y paletizado 341.39 kg/h.
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Ortiz (2020), en su tesis titulada “Proposicion de mejoramiento del
desarrollo de produccion para elaborar la pasta de cacao en la compafiia aroma
Ecuador SA”, manifiesta que el objetivo del trabajo es proponer una iniciativa de
optimizacion en el procesamiento beneficioso y su preparacion de la misma en
la organizacion; que al igual como se presenta Empacadora Jayanca Fruits, se
ha propuesto la realizacion de mejoras en el tiempo de operacion en el proceso,
con metodologias de 5°'S y TPM con costo beneficio de 1.69.

Davila (2018), en su tesis titulada “Mejoramiento del desarrollo de
controles en la produccion de la compafia Gandules S.A.C., mediante la
percepcion administrativa de cada proceso de los negocios”, manifiesta que el
objetivo del trabajo es redisefar los procesos de controles de productividad y
organizacion de Gandules, desde el punto de vista una gestion que tiene cada
proceso del comercio para mejorar la productividad en sus lineas de produccion;
al igual en la Empacadora Jayanca Fruits S.A.C., hay reprocesos y trabajo
incorrecto por el area de seleccion y empaque, por lo que se obtuvieron
resultados en productividad total aumentd en 20%, productividad de materia
prima aumenté en 5.56%, productividad econdmica aumenté en 11.6% vy la

productividad laboral aument6 en 18.2%.
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3.3. Aporte préctico.

Con los datos obtenidos en esta investigacion en la empaquetadora
Jayanca Fruits S.A.C., se contribuira la investigacion en una implementacion del
programa de las 5°S, estudio de tiempo y movimientos, célculo de la
productividad, estudio de OEE y la importancia de capacitaciones para proponer
mejoras en el proceso de palta Hass; en las actividades de seleccion, de
empaque y de paletizado, asi como también el uso de la metodologia TPM para
el mantenimiento de la maquinaria, en si, para la secadora y calibradora, con lo
cual se hace recomendaciones para que no haya paradas y mejore el
rendimiento de la maquina.

La investigacion sera util para empresas, alumnos y docentes que quieran
desarrollar los estudios antes mencionados en un proceso de palta Hass, para
prevenir fallas y mejorar la productividad. El objetivo de lograr la mejora de los

procesos, es un desarrollo que, en esta investigacién se ha cumplido.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
4.1. Conclusiones

Al elaborar un diagnostico situacional y productividad actual en el area
de produccion de la empacadora Jayanca Fruits S.A.C., se recopild
informacion registrada manualmente, data necesitada de la organizacion
y del area de produccion, entrevistas al Gerente de Produccion y a la
Gerente de Planta, las encuestas realizadas a cada operario directo del
departamento de produccion, y se realizaron calculos de la productividad
en el proceso; lo cual se obtuvieron resultados del OEE de 64.298%
perteneciendo al rango de inaceptable o de muy baja competitividad,
teniendo un menor indice en la disponibilidad de la maquinaria debido a
las paradas no programadas sumando un total de 159 minutos y
productividad total de 0.016.

Se realiz6 un analisis de cada problema encontrado en las areas de
productividad en la empacadora Jayanca Fruits S.A.C, los cuales fueron,
fallas en la maquinaria calibradora y secadora, demoras en el proceso
por aglomeracion del producto en los procesos de empaque y paletizado,
poco conocimiento de la mano de obra directa sobre los pardmetros
establecidos por el cliente con respecto a los atributos de la palta. Para
mejorar los puntos antes mencionados se propone seleccionar las
metodologias para controles de mantenimiento para eso, se estudiara la
metodologia TPM, proponer el programa de 5°S, estudio de tiempos y
calculos de OEE.

Para tener una mejora en los problemas mencionados anteriormente en
el area de produccién de la empacadora Jayanca Fruits S.A.C, se
propuso disefiar la estandarizacion de procesos, para ello se comenzé
eliminando los movimientos improductivos y se utilizé el diagrama
bimanual para identificarlos y eliminarlos, luego se logro estandarizar los
procesos con el método de la Organizacion Internacional de Trabajo,
para determinar su ritmo de flujo por etapas y asignar una cantidad de

personal, y con esto lograr mantener una linea balanceada. Adicional a
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ello también se propuso establecer una metodologia TPM a las
magquinas calibradora y secadora, del cual va a ser responsable el
técnico de mantenimiento. Para tener un mejor control y seguimiento se
propuso el programa de 5°S, con el fin de realizar un mantenimiento en
el ordenamiento y limpieza del area donde se labora y con ello tener un
mejor manejo del proceso. Para terminar, y siendo uno de los pilares
mas importantes, también se consideré proponer un cronograma de
capacitaciones al personal con temas de mejora en las caracteristicas
del producto tanto como mejoras en las técnicas de trabajo. Y con esto
resultdé que la propuesta disefiada obtuvo que la productividad total
aumentara en 20%.

e Al realizar la evaluacion econdémica se obtuvo un 1.69, indicando, en
cada 1 nuevo sol de inversion, la ganancia es de 0.69 soles, y con esto
se puede evidenciar que las propuestas son viables, y podemos llegar a
la mejora del proceso en el departamento de productividad y el aumento
de la produccion en la empacadora Jayanca Fruits S.A.C.

4.2. Recomendaciones

1. Realizacién de la investigacion en los prondsticos de demanda, para
determinar los recursos apropiados de la empacadora Jayanca Fruits
S.A.C.

2. Se recomienda la realizacién de una investigacion detallada de todas las
madquinarias, para determinar un plan de mantenimiento con el soporte
de la metodologia TPM, y establecer el comité de esta metodologia para
el cumplimiento de las politicas propuestas.

3. Se recomienda que la propuesta de las metodologias, se estandarice y
con eso determinar auditorias internas para el seguimiento de las
mejoras.

4. Se recomienda establecer parametros de seleccion del personal con
incentivos adecuados, para evitar la rotacion de estos
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ANEXOS
Anexo 1: Estructura de desglose del trabajo en el proyecto.

MEJORA DEL PROCESO DE PALTA HASS
EN EL AREA DE PRODUCCION PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN
LA EMPACADORA JAYANCA FRUITS

S.A.C., DISTRITO DE JAYANCA — REGION
LAMBAYEQUE, 2019.

INICIO PLANIFICACION

Plan de gestion del

proyecto Alcance

Cronograma

Estado de analisis
actual

Diagrama de
Ishikawa

DOP y DAP actual

Estudio de tiempos

Célculo de
movimientos

Propuestas para
mejora en la
productividad

Estandarizacién de
procesos

Propuesta de
implementacién de
metodologias

Capacitaciones

Analisis de nueva
productividad
propuesta

Comparacion de
resultados

Indicadores actuales
VS. Indicadores
propuestos

SEGUIMIENTO Y

CONTROL

Leciones aprendidas

CIERRE

Informe de cierre

Cacluo OEE

Medicién de
productividad y

procesos

Figura 66 EDT del proyecto.

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 2: Coeficiente de Cronbach

Tabla 49
Tabla de resumen de procesamiento de casos.

N %
Valido 50 100,0

Casos Excluido a 0 ,0
Total 50 100,0

a. La eliminacion por lista se basa en todas las variables del procedimiento.
Fuente: Datos obtenidos en software SPSS. (Fuente: elaboracion propia)

Tabla 50
Tabla de estadisticas de fiabilidad.

ALFA DE CRONBACH N° DE ELEMENTOS

,873 6

Fuente: Datos obtenidos en software SPSS. (Fuente: Elaboracién propia)

El siguiente coeficiente indica que entre mas cerca de 1 esté alfa, méas alto es el
grado de confiabilidad. En este caso el resultado nos da un valor de 0.873, entonces se
puede decir que el instrumento empleado tiene un considerable grado de confiablidad,
validando su uso para la recoleccion de datos en la investigacién de las dimensiones
medicion de trabajo o actividad, y motivacién que influye en el proceso de palta Hass en

la empacadora Jayanca Fruits S.A.C., ciudad de Jayanca, 2019.
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Anexo 3: Data de Encuesta

Tabla 51

Tabla de data de respuestas de la encuesta.

NO
operario

oO~NO Ol WN PR

PREGUNTAS
3 6
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
Sl Sl Sl Sl NO Sl
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37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79

Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
NO
NO
NO
NO

Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
NO
NO

Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl

Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl

NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl

Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
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Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
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80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96

NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO

NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO

Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO

Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
NO
NO
NO
NO
NO

Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl

Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
Sl
NO
NO
NO
NO
NO
NO
NO

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 4: Produccién diaria de Palta Hass
Tabla 52

Tabla registro de produccion

TIEMPO A
TIEMPO DE TIEMPO CONTROL
INICIO DE  FIN DE .
DIA. POVEEDOR DESTINO MAQUINA/PRODUCCION TOTAL DE (MINUTOS
PROCESO PROCESO .
(MINUTOS) EJECUCION A
CONTROL)
15-
Beta Europa 16:49 21:39 290 350 272
Mar
16-
Beta Europa 11:05 22:05 600 660 501
Mar
17-
Beta Europa 15:36 22:00 324 384 303
Mar
18-
Beta Europa 12:03 19:00 357 417 355
Mar
20-
Beta Europa 12:03 20:28 445 505 434
Mar
21-
Beta Europa 13:00 19:25 325 385 305
Mar
22-
M Beta Europa 12:58 20:28 390 450 367
ar

Fuente: Datos de la empresa
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Anexo 5: Guia de Observacion

No

ACTIVIDADES

CUMPLE

NO CUMPLE

Los puntos de inspeccidn o control estan en
lugares adecuados.

Las dreas de trabajo estan distribuidas siguiendo
algun orden o criterio.

Las actividades de produccién se desarrollan en
areas adecuadas.

Los operarios utilizan los equipos necesarios
para realizar sus actividades

Los operarios utilizan la indumentaria necesaria
para desarrollar sus actividades.

Existe una via o pasadizo para el transito de las
personas (supervisores, acarreadores de
materiales, otros).

7

Existen zonas para los desperdicios y productos
rechazados.

Figura 67 Guia de observaciéon

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 6: Guia de Revision Documentaria

Existe

Se actualiza{Observacion

No

ACTIVIDADES

Si

No | Si

No

Plano de distribucién fisica de la empresa Jayanca
Fruits S.A.C.

Diagrama de procesos de la palta hass

Manual de Procedimientos de la palta hass

Registro diario de la produccién de la palta hass

Registro diario de la materia prima

DN |WIN =

Registro de los niveles de productividad

7

Registro de los mantenimientos efectuados a la
maquinaria

Figura 68 Guia de revision documentaria

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 7: Cartillas de evaluacién de instrumentos.

VALIDACION CRITERIO DE EXPERTO
Estimado Mg.

Solicito apoyo de su sapiencia y excelencia profesional para que emita juicios
sobre el instrumento de la Tesis

Para alcanzar este objetivo se ha seleccionado como experto en la materia y
necesito sus valiosas opiniones. Para ello debe marcar con una (X) en la
columna que considere para cada indicador.

| DATOS DEL EXPERTO
NOMBRE: Fronaios: Wilks  Taio Fose”
GRADO ACADEMICO: Magister ’
CATEGORIA DOCENTE: o iea\oda
TIEMPO DE EXPERIENCIA EN LA DOCENCIA:. H Owos
CARGO ACTUAL: O ¢
I". DATOS DEL TESISTA .
NOMBRES: Sicloead YUy g @i Clarei §¥S e T
n. INSTRUMENTO DE  VALIDAGION: INSTRUMENTO |, PARA
DETERMINAR LA Tejorn o\ preesss da Puh'ﬂm_g, Poca mww};ﬁ';;‘)u
Oidech T LS IR =Y U ~ Frouts S &
INSTRUCCIONES oo en 2re Vo S Eh

MA . Muy adecuado

BA : Bastante adecuado
A - Adecuado

PA : Poco adecuado
NA - No adecuado

| ) Aspeclos que deben ser evaluados
La redaccién empleada es clara, precisa, concisa y
| debidamente organizada. R
Los términos utilizados son propios de la
investigacion cientifica
Describe en forma clara y precisa la realidad
problematica tratada o
El problema se ha definido segun estandares
internacionales de la investigacion cientifica
Existio coherencia entre los objetivos generales con
la aplicacion en el sistermma de gestion.
Tienen relacion directa con la solucion del problema

BA A PA NA

‘ 3
>

%XEXY K KX

Las actividades tienen significatividad con respecto
| a lo establecido en el sistema de gestion
| Presenta instrumentos apropiados para recolectar
| datos o e
| Los items son propios de la investigacién
cuantitativa B
Proporciona  antecedentes  relevantes a  la

| investigacién, como producto de la revision de |a
bibliografia referida al sistema de gestion
Proporciona items basados a la solucion del
problema

El sistema de gestion propuesto “es coherente,
ertinente y trascendente

El sistema de gestion propuesto es factible de
aplicarse a otras organizaciones o instituciones. A
pobiaciones homogéneas

RNy s 18
Mucho le voy agradecer cualquier observacion, sugerencia, propgsn'o ] 1
recomendacion sobre cualquier de los propuestos. Por favor, refiéralas a :
continuacion: l

Validado por el Mg [Froweos: WO TuowTas s

nedio Onlole v
Especializado: %@MMA LTdusrasa) )
soge yeg Cored e Vo 0SS

i te:.
Categoria Docen o~ c .
Tiempo de experiencia en Docencia Universitaria: - L\ ol eg

Cargo actual. (o N r~odox X Predos 3 Yesi o
Figura 69 Cartilla de evaluacién de instrumento (a)

Fuente: Elaboracion propia
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FORMATO DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

Titulo del Proyecto: HQAW Q('l\ pb“CCSa QQQ, pu“h H")SS_ p"“‘\ W";‘g -
A€

Nombredel . pcwm sluay Onla pacaiow Togome, Frud
estudlantpn.g‘\f\o-@)-;‘\'M\mﬁi‘m*\‘wmvw‘f
Expcrto“?'\ctp‘;“o"‘@”&‘m;\\\s.\x‘*“’“ Jose

vaserersesnseans

Instrucciones: Determinar si el instrumento de medicién, redne los indicadores mencionados y

evaluar si ha sido excelente, muy bueno, bueno, regular o deficiente, colocando un aspa(X) enel
casillero correspondiente.

N* | Indicadores Definicion Excelente | Muy Bueno | Regular i Deficiente
| bueno {
{1 Clanidad Las preguntas estan reductadas ¢n
i precision forma clara v precisa, sin ambiguedades ><
|2 | Coherencia Las preguntas guardan relacion con la
{ hipotesis, las variables ¢ indicadores >(
| del provecto.
|3 Validez Las preguntas han sido redactadas
! teniendo en cuenta la validez de }(

{ contenido v eriterio.
I 4 | Organicacion La estructura es adecuada. Comprende
4 la presentacian, agradecimicnto. datos ><
' demorpriticos, instrucciones
| S | Contiabilidad El instrumento es confiables porque sc¢ ,><
{ aplicado el test-retest (piloto)
6 | Conuol de Presenta algunas preguntas distractoras
SesLgo para controlar la contaminacion de las X
respucstas
7 | Orden Las preguntas y reactivos han sido
redactadas utilizando la téenica de lo X
general a lo particular
8 | Marco de Las preguntas han sido redactadas de
Referencia acuerdo al marco de referencia del
encuestado: lenguaje, nivel de
J informacion. X
9 i Extension El niiinero de preguntas no ¢s exeesivo
\ v esti en relacion a las variables. x
dimensiones ¢ indicadores del
. problena.
0 l Inocuidud Las preguntas no constituyer riesgo
pitra ¢l encuestado X
ObSeTVACTIONES ciusuiisiismustisivitumsissivniiisseitvssis oo msiarionsassd doavasisisidivsisssiassa

En consecuencia el instrumento puede ser aplicado-

Chiclayo,.9.‘.‘...[9.&9[..90\.3

senerennayeaasaen

Firma d’el experto

(6 988138

Figura 70 Catrtilla de evaluacion de instrumento (a.1)

Fuente: Elaboracién propia
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VALIDACION CRITERIO DE EXPERTO
Estimado Mg

Solicito apoyo de su sapiencia i i emita juicios
3 y excelencia profesional para que
sobre el instrumento de la Tesis . “ .

Para glcanzar esfe objetivo se ha seleccionado como experto en la materna y
necesito sus valiosas opiniones. Para ello debe marcar con una (X) en la
columna que considere para cada indicador.

1 DATOS DEL EXPERTO -
NOMBRE: MSC . Oeonts Rubdem Motepa Ampelesg
GRADO ACADEMICO: Magister z
CATEGORIA DOCENTE: Comhetocio
TIEMPO DE EXPERIENCIA EN LA DOCENCIA:. 70O as
CARGO ACTUAL: T
1. DATOS DEL TESISTA
NOMBRES: SSoro@ad Q‘\M—AQ"T\D\{U Q\"ﬁ'\s\sw Sos
1 INSTRUMENTO 'DE  VALIDACION: INSTRUMENTO | PARA
DETERMINAR LA '\'\9')9‘«,\‘ R Procese  Fa Cualha Hoss Potn imecorroDor
INSTRUCCIONES U Pt Suien Wdaiel O o UM PR a _So~wa "}uﬂww Fraalds SQC

MA . Muy adecuado
BA - Bastante adecuado
A : Adecuado
PA . Poco adecuado
NA - No adecuado
MA [ BA | A PA NA

____Aspectos que deben ser evaluados Lol BB L] KR
La redaccion empleada es clara, precisa. concisa y

debidamente organizada, - SO
! Los términos utilizados son propios de la
| investigacion cientifica o N
Describe en forma clara y precisa la realidad
_problematica tratada — S :
| EI problema se ha definido segun estandares N
| internacionales de la investigacion cientifica .
T Existio coherencia entre los objetivos generales con ¢
l, la aplicacién en el sistema de gestion.
| Tienen relacion directa con |a solucion del problema o
| Las actividades tienen significatividad con respecto

a lo establecido en el sistema de gestion X
Presenta instrumentos apropiados para recolectar

: datos e Rt
| Los items son propios de
! cuantitativa o o
| Proporciona __antecedentes ___relevantes

Y x

|
|
|
|

X

K

la investigacion |

a

Ty K|
.

investigacién, como producto de la revision de la | [ [
‘glbhqg‘raAﬂa referida al sistema de gestion i {
Proporciona items basados a la solucién del 3 | [
_problema ) '

El ;ustema de gestion propuesto es coherente, % '
_pertinente y trascendente ) R

El sistema de gestidn propuesto es factible de I
aplicarse a otras organizaciones o instituciones. A )( |

poblaciones homogéneas o ] ] i J

f Mucho le voy agradecer cualquier observacion, sugerencia, propésito o
reco_mendacton sobre cualquier de los propuestos. Por favor, refiéralas a
i continuacion:

| S

| [

Validado por el Mg. [ CQHI)
ializado: Ibesencio, do Pray eckos culided
Especializado '; Bt O b 3 Y
Categoria Docerfte:, DT T .
Tiempo de experiencia en Docencia Universitaria: }oﬁ

Oocon e Dipomudes PN — PO c®

Carao actual.

Figura 71 Cartilla de evaluacién de instrumento (b)

Fuente: Elaboracion propia
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EQRMATO DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

? e
He 101 AL ffeo DE Pl HAL opA IME eutre
Titulo del Proyector, ., .aiinia Aoy - P PS5 AeC
} mm neBAD é ,\J A & //lmnu«\ FAYAAFEUTTS 5
Nombre del l e
X ) t
estudiante. ....\E.; ...V . '(“' I“ S \‘ ‘(L J\) wostes \/(k ‘“W‘ q....
R 1. 1| . Déagis. R \*" P MO eg4... f}r)/)("} A ...
lnstrucciones: Determinar si el instrumento de medicién, reGne los indicadores mencionados y
evaluar si ha sido excelente, muy bueno, bueno, regular o deficiente, colocando un aspa(X) en el
casillero correspondiente.
rN' Indicadores | Definkidn Excelente | Muy Bueno | Regular [ Defidente
s ! bueno :
C 1) Clarded Las preguntus ostan redactadus en
| prevision forma clar ¥y precisa. sin ambigiicdades X
V2 | Coherenveia Las prepuntas guardan relacion con la N
i tupdtesis. las variables e indicadores ><
| del provecto.
13| Valider L as preguntus hun sido rodactadas b !
] teniendo on cuenta la validez de >< !
: | contenido v ¢riterio. i 4
3 Qrzanizion ’ Lo astruciura 25 adecuada. Comprende ' )
| la presemiacion, agradecimicnto, datos { |
demourilicos, instrueciones | }

| aolicado ol test=retest tpilot) i
Control d © Presenta algunas preguniaes distnicions
Sosgo | pam controlar lu conteminacion e las .
respudsius
[QINE Las precuntas ) readtivos han sido
redaciadas utilizando la téenica de 1o

|
|

L | Conriabkibidal El instramento ¢s contiables porque se | ) X
1
i x
| A
|

! i ecneral 2 10 particular
Miuco de s pr.. ewtas han sido redactadis e )
i Refereres acucrde al maren Je relerencia Jel ‘ 1
: . encuestado. lenguaje. nivelds , : |
Uinfonmasive, |
K Farension CEInunerode pregunias o ¢s excesive ]
: ' » oot enoeiaaion o las s
: L Jdanensianes ©andicadores e | '
: ! | orohlesia i _ : i i t
[T Tnesidag Liis pre2unias [o Constituy ¢f fesge : X '
X pura el cncuesindn 1 | H
O DGRV ECIOMES fuvrreecuransersseninssersnassaasses sessnsmnsen sas st emest st san s st asnene N T T

£n consecuencia el instrumento puede ser aplicado-

CthlDYO,...L‘ /0 G} {Q..Ql.q / -

Figura 72 Cartilla de evaluacion de instrumento (b.1)

Fuente: Elaboracién propia
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VALIDACION CRITERIO DE EXPERTO

Estimado Mag.

Solicito apoyo de su sapiencia y excelencia profesional para que emita juicios

sobre el instrumento de la Tesis

Para glcanzar este objetivo se ha seleccionado como experto en la materia y
necesito sus valiosas opiniones. Para ello debe marcar con una (X) en la

columna que considere para cada indicador.

3 DATOS DEL EXPERTO
NOMBRE: A ¢reoy Ftualoter Tose” HMamael
GRADO ACADEMICO: Magister g
CATEGORIA DOCENTE: Covrantads
TIEMPO DE EXPERIENCIA EN LA DOCENCIA._
CARGO ACTUAL: DT c

1 DATOS DEL TESISTA,

NOMBRES: S:clopr Huodun o Arishon Tor
n INSTRUMENTO DE  VALIDACION:  INSTRUMENTOQ

U Oro o =
INSTRUCCIONES s OreSua N Sed

, PARA

DETERMINAR LA e iou Sl Orococo oe,q\ Coalter Hoss
o \©

Y NP SN
C Samdeun Frad spe

MA Muy adecuado
BA Bastante adecuado
A Adecuado
PA Poco adecuado
NA : No adecuado
Aspectos que deben ser evaluados rMA BA| A | PA | NA
| La redaccién empleada es clara. precisa concisa y |
| debidamente organizada, o= e ! X = S—— e
[Los términos utilizados son propios de la | 5
|_investigacion cientifica S X S
| Describe en forma clara y precisa la realidad
: problematica tratada e e — X ]
| EI’ problema se ha definico segun estandares
internacionales de la investigacion cientifica X
Existic coherencia entre los objetivos generales con
| la aplicacién en el sistema de gestion - X I
| Tienen relacion directa con |a solucion del problema Se \ i =
| Las actividades tienen significatividad con respecto X [
| a lo establecido en el sistema de gestion ‘
| Presenta instrumentos apropiados para recolectar |
datos o i ~ ) H > | B R | [
Los items son propios de la investigacion | ‘
| cuantitativa o i X S S - 4
Proporciona  antecedentes  relevantes a la| + > . 2 ! —
lnvestlgiamén. como producto de la revision de la | i _‘i
| _bibliografia referida al sistema de gestion — i ] 3{ i | —— 4
| Proporciona items basados a la solucion del | 3( |
. problema =000 ! | 4 4 —
El sistema de gestion propuesto es coherente, | | |
! — T

| pertinente y trascendente — 2
El sistema de gestion propuesto es factible de
aplicarse a otras organizaciones o instituciones A >(

| poblaciones homogéneas R — 1

Mucho le voy agradecer cualquier observacion, sugerencia, proposito o
| recomendacion sobre cualquier de los propuestos. Por favor, refieralas a

continuacion:

Validado por el Mg.

Especializado:i .Sab@p]s Choom Mora ot

Categoria Docente:” O Tc_

Tiempo de experiencia en Docencia Universitaria: Q) oR g

Cargo actual. . Qocevae szm co T S\-—r\o\

Figura 73 Cartilla de evaluacién de instrumento (c)

Fuente: Elaboracion propia
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FORMATO DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

Titulo del Proyecto:. \\:1{ O dhde' &QC!ZSQ.QQ'@HUHOQ/) fm(.m/\{‘m
Nombre del . QH\“”“‘&&’“ W Unpetadot  Sayon e FrantS SAC

estudiante - §T\5NQ\\QJ§QM‘\A S%MS(»\’
ExpertoMS;elo.AfMaM)\“ ;SQ»SQ/MM

Instrucciones: Determinar si el instrumento de medicién, reune los indicadores mencionados ¥
evaluar si ha sido excelente, muy bueno, bueno, regular o deficiente, colocando un aspa(X) enel
casillero correspondiente.

N* | Indicadores Definicion Excelente | Muy Bueno | Regular | Deficiente
bueno
l Claridad » Las preguntas extan redactadas en
precision forma clara v precisa, sin ambigtedades ‘><
2 | Coberencia Las precuntas guardan relacion con la
hipdtesis, las variables ¢ indicadores \(
del provecto.
3 Vialidez Las preguntas han sido redactadas
tenicndo en cuenta la validez de X
| contenido v_eriterio.
1| Organizacion La estructun es adecuada. Comprende
I la presentacion, agradecimicnto, datos X
| demogriticos, instrucciones
| < | Contiabilidad El instrumento ¢s confiables porque se
ii aplicado el test-retest (piloto) X
6 | Conuol de Presenta algunas preguntas distractoras
SESL0 para controlar Tu contaminacion de las Y
respucstas
7 | Orden |Las preguntas ¥ reactivos han sido

redactadas utilizando la téenica de lo
general a lo articular
|as pregunias han sido redactadas de

<

B Marco de

Relerencia acuerdo al marco de referencia del
encuestado: lenguaje. nivel de x
informacion.
O | Fatension Elnuinero de preguntas no ¢s eXCesivo

vestien relacion a las variahles. X
dimensiones ¢ indicadores del

problenia. |
H 9 o sl o FlesyoO
10 | Inocuidud Lus preguntas no conslituyen riesge

ara ¢l encuestadu

I B

Observaciones:

En consecuencia el instrumento puede ser aplicado-

Chiclayo,..QH..[Q.Qz[Q.Q\q

Figura 74 Cartilla de evaluacion de instrumento (c.1)

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 8: Diagnostico del OEE

04/04/201
9
720
60
25.68

Disponibilidad Tiempo real (min/turno) 88%
P. No Programadas
(min/turno) 81

. . . 1284
Veloeean res) (E2Ee T, e Produccion dia(cajas/turno) 5
89.56%

Rendimiento Produccion real (cajas/turno) 12845

1284
Produccioén total 5

Cajas rechazadas m

Producto Rechazado

Disponibilidad x Rendimiento x Calidad [l %,+>°

0% <65% | Inaceptable . Muy baja competitividad
65% < 75% | Regular. Baja competitividad
75% < 85% | Aceptable. Continuar la mejora

85% <95% | Bueno competitividad
95% < 100% | Excelente competitividad

208



10/04/201
9

Disponibilidad

Rendimiento

Calidad

Tiempo real (min/turno)

Velocidad real (cajas/min) 22

Produccion real (cajas/turno) 11957

Producto Rechazado

Disponibilidad x Rendimiento x Calidad

85.67%

720
60

25.68

P. No Programadas
(min/turno) 96

1195
Produccién dia(cajas/turno) 7

1195
Produccion total 7

Cajas rechazadas

0% <65% | Inaceptable . Muy baja competitividad
65% < 75% | Regular. Baja competitividad
75% < 85% | Aceptable. Continuarla mejora

85% <95% | Bueno competitividad
95% < 100% | Excelente competitividad
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20/04/201
9

Disponibilidad

Rendimiento

Calidad

Tiempo real (min/turno)

Velocidad real (cajas/min) 21

Produccion real (cajas/turno) 10987

Producto Rechazado

Disponibilidad x Rendimiento x Calidad

81.78%

720
60

25.68

P. No Programadas
(min/turno) 114

1098
Produccién dia(cajas/turno) 7

1098
Produccion total 7

Cajas rechazadas

0% <65% | Inaceptable . Muy baja competitividad
65% <75% | Regular. Baja competitividad
75% < 85% | Aceptable. Continuarla mejora

85% <95% | Bueno competitividad
95% < 100% | Excelente competitividad
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28/04/201
9

Disponibilidad Tiempo real (min/turno)

Velocidad real (cajas/min) 22

Rendimiento Produccion real (cajas/turno) 10862

Producto Rechazado

Disponibilidad x Rendimiento x Calidad

85.6

7%

720
60

25.68

P. No Programadas
(min/turno) 164

1086
Produccién dia(cajas/turno) 2

1086
Produccion total 2

Cajas rechazadas

0% <65% | Inaceptable . Muy baja competitividad
65% < 75% | Regular. Baja competitividad
75% < 85% | Aceptable. Continuar la mejora

85% <95% | Bueno competitividad
95% < 100% | Excelente competitividad
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04/05/201
9

Disponibilidad

Rendimiento

Calidad

24/05/201
9

Tiempo real (min/turno)

Velocidad real (cajas/min) 23

Produccion real (cajas/turno) 9875

Producto Rechazado

Disponibilidad x Rendimiento x Calidad

89.56%

720
60
25.68
P. No Programadas
(min/turno) 228

Produccién dia(cajas/turno) REIE

Produccion total 9875

Cajas rechazadas
0% <65% | Inaceptable . Muy baja competitividad
65% <75% | Regular. Baja competitividad
75% <85% | Aceptable. Continuar la mejora
85% <95% [ Bueno competitividad
95% < 100%| Excelente competitividad
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Disponibilidad

Rendimiento

Calidad

09/06/201
9

Tiempo real (min/turno)

Velocidad real (cajas/min) 21

Produccion real (cajas/turno) 11683

Producto Rechazado

Disponibilidad x Rendimiento x Calidad

81.78%

720
60
25.68
P. No Programadas
(min/turno) 86

1168
Produccion dia(cajas/turno) 3

1168
Produccioén total 3

Cajas rechazadas 120
0% <65% | Inaceptable . Muy baja competitividad
65% <75% | Regular. Baja competitividad
75% < 85% | Aceptable. Continuar la mejora
85% <95% | Bueno competitividad
95% < 100% | Excelente competitividad
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Disponibilidad

Rendimiento

Calidad

20/06/201
9

Tiempo real (min/turno)

Velocidad real (cajas/min) 21

Produccion real (cajas/turno) 11482

Producto Rechazado

Disponibilidad x Rendimiento x Calidad

720

25.68

81.78%

P. No Programadas

(min/turno) 105

1148
Produccion dia(cajas/turno) 2

1148
Produccioén total 2

Cajas rechazadas 120
0% <65% | Inaceptable . Muy baja competitividad
65% <75% | Regular. Baja competitividad
75% < 85% | Aceptable. Continuar la mejora
85% <95% | Bueno competitividad
95% < 100% | Excelente competitividad
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Disponibilidad Tiempo real (min/turno)

Velocidad real (cajas/min) 24

Rendimiento Produccion real (cajas/turno) 9845 93.46%

Calidad Producto Rechazado

Disponibilidad x Rendimiento x Calidad

720

60

25.68

P. No Programadas

(min/turno)

Produccion dia(cajas/turno) ELES)

Produccion total 9845

Cajas rechazadas 120

0% < 65%

Inaceptable . Muy baja competitividad

65% < 75%

Regular. Baja competitividad

75% < 85%

Aceptable. Continuar la mejora

85% < 95%

Bueno competitividad

95% < 100%

Excelente competitividad

Figura 75 Diagnéstico del OEE diario

Fuente: Datos de la empresa
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Anexo 9: Resultado de la lista de comprobacién de 5°S.

Se realiz6 una lista de comprobacion de las 5°S para identificar el estado
actual de la planta de procesamiento de Palta Hass en la empresa Jayanca
Fruits. S.A.C., en la Figura 65 se observa la lista donde la numeracién 0 es que
se tiene de 5 a mas problemas, la numeracion 1 es de 4 problemas encontrados,
la numeracion 2 significa que se encontrd 3 problemas, la numeracion 3 significa
que se encontré 2 problemas, la numeracion 4 significa que se encontro 1
problema y la numeracion 5 significa que no se encontraron problemas. Se
califica cada item descrito y se divide por la ponderacién establecida siendo para
SEIRI un valor de 0.2 y para los demas es 0.15, luego se saca promedio de los
5 criterios y se divide entre 80, para luego tener un porcentaje. Si el porcentaje
es mayor a 80% entonces esta aprobado y si es menor, entonces no aprueba y

de debe mejorar.
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[ T T =R
0= SomE Foblemas 1= 4pobiemas 2 3 oiemas  3-2pmiemas d-iprobema S- 0 pobkemas
SEIRI - Clasificar: "Mantener solo bo necesario”
Cescrpcion CalMcacion Chenacionss ¥ NoEE [ara una mejos
Hay equines 0 hamamients que no e
L= O IMMECEEanos &N & area o 2
iranao?
ks NETamienE &n e
esian o Insendbie? 1
< E51an Ioe. paslios DingUEacE 0
decufando o transitn” 0
TOTAL 3 /0Z= 15 Resutadode swiuacion de dasfcar
SEIMON —Organizar: "Un lugar para cada cosa y cada cosa en su hegar”
Cescrpeion Calfcacon Cibervacionss y Notas Para Ina mejoE
£ Hay ma=ides MEa 08 5U LG O 2
Carecen de ILgE 3shyadn?
- E5an MaAsnaes WO heanenas
Jiuera oe acance de LELEND? 1
L faita delimitacion & identificacion a
3 e Tahao ¥ 3 106 paslisT 1
TOTAL 4 | 015 =) @, 7Fasuitac de mahmcion gt Crganzr
SEIS0 -Limpieza: “UIna area de trabajo mpecable™
Cescrpeion Califcacion CDEnaEcnes i Nolas para na mejoE
 Exisi=n fugas de aceie o dre en
area? 4
| Exisaz sucieniad, pofeD O besura en &
area de rahajo (pisos, paredes, 4
VETANGS, [DENcos, St (T
;S50 aqUpcE 0 hemamientss
SUCks T 5
TOTAL 13 TIL15 =8 G, 7 Femsuitacin de suaimcion de Limpieza
SEIKETSL Estandarizar "Todo siempre igual”
Cescrpeion Calificadion Cibervacines y nolEs para una mejoE
i personal conoce ¥ redlEa 13 0
Dperacion de foma atecuada”
iSerealzala operacion o &k de
forma repestiva? 0
;L35 Iderifticaciones y seflaamientos
£on uaes y estandartzacos? 0
TOTAL 0 I01E= () FEsUlad: de smumoon ot Srndaoar
SHITSUREFutodisciplina " Segur 35 reglas y ser consstente
Calfcacion CDEnECnEs i NolEs Para na mejoE
1
1
COmectivas? 0
TOTAL 2 1015 «] 3, 3 Fesutsdn de SEuncion o Audisciping
Punios positles (pplc | 80| Purios obienides: | Calficacion jpo/pp X 1000 % | 35.4%
C.ranos e On Mo sapsfaceno-Menora 78 % Aprobado: ipual 0 mayora 80 %
Figura 76 Lista de comprobacién de 5°S
Fuente: Elaboracién propia

El resultado obtenido del item de SEIRI (Clasificar) es de 15, del item
SEITON (Organizar) es de 26.7, del item de SEISO (Limpiar) es de 86.7, del item
SEIKETSU (Estandarizar) es de 0 y del item SHITSUKE (Autodisciplinar) es de
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13.3, teniendo un promedio de 28.34 puntos y con eso se tiene una calificacion

total de 35.

Anexo 10: Propuesta de documentos de gestion.

a. Politica de gestion.

Satisfacer las necesidades de nuestros clientes con calidad.
Mejorar e innovar continuamente productos y procesos.

Actuar como una empresa sostenible y responsable con sus
recursos naturales.

Promover la participacion y desarrollo integral del personal.

b. Politicas de Seguridad y Salud en el trabajo.

Desarrollar nuestras actividades protegiendo la integridad fisica de
nuestros colaboradores, mediante la prevencion de lesiones,
enfermedades e incidentes relacionados con el trabajo.

Cumplir con la normativa legal vigente de SST.

Integrar el Sistema de Gestidon de Seguridad y Salud en el trabajo a

los demas sistemas de gestidn y actividades de la Empacadora.

c. Nuevo Organigrama.
El resultado organigrama hara que el valor humano tenga seguimiento por

parte de la Gerencia de RR. HH, ademas podran aportar en la seleccion de

personal, se adicioné también la gerencia de proyectos, que solucionara los

procesos de innovacion.

218



Directorio

Gerencia General

. Asistente de
Asesoria Legal -
Gerencia
Asesoria |
Tributaria
Gerencia de Gerencia de
Desarrollo
Planta
Humano
1 1
| 1 1 | | 1
Responsabilidad Administracién %e;:t:g;”gey Gerencia de Gerencia de Gerencia de
Social de RR.HH Mantenimiento Csalidad Produccién
Talento
Mantenimiento . - Asistente de
— P Laboratorio Logistica "
Eléctrico Produccién
|| Mantenllmllento Mejora Continua Almacén de || Acopio
Mecanio Insumos
Mantenimiento Almacén de
— de Producto — Informacién
Infraestructura terminado
— Operarios
— Camara de Frio
Gerencia de Gerencia de
Proyectos e Administracion y
Innovacién Finanazas
Contador Tesorero
Asistente
Contable

Figura 77 Organigrama Propuesto

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 10: Propuesta de mesa de trabajo de pesado (a)

MESAS DE TRABAJO ACERO INOXIDABLE

il

Diferentes tamanos (Todas con una base inferior):
Modelo: MT120

Dimensiones: 1200*700*850 mm.

Modelo: MT180

Dimensiones: 1800*700*850 mm.

Modelo: MT200
Dimensiones: 2000*700*850 mm.

Dimensiones: Largo * Ancho * Altura.

Figura 78 Caracteristicas de la mesa de trabajo de pesado (a)

Fuente: Equipamiento Pacifico S.A.C.
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Anexo 11: Propuesta de mesa de trabajo de pesado (b)

A B c o E SPEED WEIGHT [Kg]
MODEL XX F G H 1 POWER
[mm] | [mm] [mm] [mm] [mm] [m/s] KH=60 | MX=80 [mm] [mm] [mm] [mm)] [Kw]
TCOXK25 | 2500 | 740 | 1000-1100 3055 | 680-780 | 0.08:0.4 | 170 | 200
60 605 400 600 980 0.75
TCOXX30 | 3000 | 740 | 1000-1100 3120 | 680-780 | 0.08:0.4 | 195 | 230
TCOXX35 | 3500 | 740 | 1000-1100 3620 | 680-780 | 0.08:0.4 | 220 | 255
20 805 600 800 1180 0.75
TCOXX40 | 4000 | 740 | 10001100 4120 | 680-780 | 0.08:0.4 | 245 | 280
f=s=~ i
Pl 1 — T
,.:-f('ﬁ" L [
§ o =
i
¢
1 i
1 H
& 8
el ) D

Figura 79 Caracteristicas de la mesa de trabajo de pesado (b)

Caracteristicas generales

Estructura robusta y resistente en acero inoxidable.
Rodillos de acero inoxidable.

Baberos de entrada y salida para proteger el producto.
Trampillas para inspeccién y mantenimiento de la maquina.

Altura regulable.

Variador de velocidad mecanico de facil uso.
Tensor de cadena con ajuste manual.

Consumo reducido.
Disefio compacto.
Marcado CE.

Solo modelos MR 12xx:

Fuente: FAVRIN S.R.L.

Carril central para destrio.

Parada de emergencia de tirén y pulsador (opcional).
Auto-engrasador de cadena.
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Anexo 12: Documentacion de la produccién de Palta Hass en la empacadora Jayanca Fruits S.A.C.

Figura 73 Registro de control de lanzado (1)
Fuente: Datos de la empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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Figura 74 Registro de control de lanzado (2)
Fuente: Datos de la empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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Figura 75 Registro de produccion de pallets (1)
Fuente: Datos de la empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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Figura 76 Registro de produccion de pallets (2)
Fuente: Datos de la empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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Anexo 13: Documentacion de Autorizacién de investigacion.

e C
. COATATD A
Erpress lopancs Fruts S AL

AUTORIZACION DE INVESTIGACION

La Gemncla General, en representacion de JAYANCA FRUITS SAC con RUC
N® 20361338201

AUTORIZA:

Cue el Sr. SIRLOPU RIVADENERA Christan Jair con DN 72743330, ha sido
aumorzade para reaizar @ Investigacon de Tesis para su Shuacion, por
consiguienis Indos los datos obtenidos son de exciusivicad para la nvestigacon
ot oSt

Se expide o preserte documento, Dor 10 Qque el Inferesado esta autonzado para
reaizar la nvestigacion en la empresa. con Tiiulo "WMEJMORA DEL PROCESO
DE PALTA HASS EN EL AREA DE PRODUCCION PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA aqncanom\ JAYANCA FRUNTS SAC,
DISTRITO DE JAYANCA - REGION LAMEAYEQUE_ 2018~

Jayanca, 13 ce NMarro ol 2020

foywricn Frams S AL
o v L2

ne Gerusha Urday Sadorrdn
Gereone Gonesal

Demictic: Carreters Astigas Panarwricanss Norte KN 37 CF Cotssge - Jayonca

Figura 80 Documento de Autorizacion
Fuente: Empacadora Jayanca Fruits S.A.C.
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Anexo 14: Resolucion N°2299-2020/FIAU-USS.

5

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE INGENMIERIA, ARQUITECTURA ¥ URBANISMO

Kl Actn de reunion N 0 - 2020 I del Comite de vestigneion de la Escusls profesional de
ANQUITECTURA renstikia of 30 de octubire de 2000 medants oficie N0 132020/ AU -
EA-USS de s Direccian de Eacaein de ARQUITECTURA, ol Acta de recmion N° 015 - 2000
B del Comite de iovesisgacion y responsadildad social @ I Rscusis profestonal de
INOEMIENIA INDUSTICAL seeniticda of 30 de octutirs de 2020 mediante oficia N'O183.
F020/FIALLILUSS de I Direccson de Escusls de INOENIENIA INDUSTNIAL y Acta de
reustion N"20 10 - 2020 del Camite de mvestigacion y reaponsabilidad soctal de la Escusls
Frofesiozal de INOENIENIA DE SIETEMAS rematida of 4 de novesztee de 2020 mediante
aficiy NU220-2020/FAUISUSS de I3 Duwccion de Escoels de INOENENIA DE
SISTEMAS, »;

Quim, de cosforziidad con Is Ley Universtaris N' 30220 s s arecsdio 487 gue o letra Ses
“La mvestipacdtn cosstituye una funcion seencial ¥ obligatsorss de Is universidsd, Que Is
fatnesis ¥ rvmlsn, respossdiendo n traves de o produccion de conecimaento ¥ desarrullo de
tecnologias n lsa secesidades de la sociedad, cun especial nfeis en s senbdand sacionasd
Lom decrates, estudanties y gradusdons participan en s sctvidet investigndors ss su propls
matitucion o en edes de Ivmipacion naciosal o mEsclenad, creadss por las
matitucionss universitnriss pablicas o privadas *;

Que, de condormiidad con of Neglumento de grados y tiudos en sy asticulo 217 sefals: “Los
Sermas de abayo de investigacion, traba)o scademicos ¥ tesix son aprobedos par o] Comiite
de Investigacion y dertvados 8 la Decultad o Kecuels de Posgrsio, segun corresponda, pmara
In eminion de la rescluocion rapectiva. Kl persodo de vigencia de lon masmons sers de dos
aftes. n purtir de s sprobmcion En caso un tema perdiern vigencia, of Comite de
Errventigncion svaiusrs s smpliscion de s nnama

Quie. de conformidad com o Neglamento de grados y tuioe en su srteuio 247 sefals La
tenta ex un satutie gos debe denotar riporossisd melodoiogics, originalidad, redevancis
mociald utilsing tearics y/ o practica sn ol Amito de s secoels protesanal. Para o grado de
docior e reqiiers wima besis e maxima ripurosidad scademicn ¥ de carscter origizal. Ea
mdividaal para la obtencin de un grado; e edividaal o en pares pasra obileser un Hiule
profesional  Astssistno, on sy artictdo 257 seftaln: “El tema debe responder o alguns de las
Sness de Dvestigacon Datstuconales de (o USS S ACT

Quie, megun documentos de Vietos of Combe de mrestagacion de in Eacusls profesionsd de
WWGDLW-WWMWMW

Jom temnas @e laz Teals & corpe de e seaadon que a» detalian em of anexs de Is pressnts
Neaohsrawm

Extarndo » jo expossio, ¥ em o @ las atribuciones conferking ¥y de comformidad con las
morsas ¥ reglunenion vpentes:

ARTIOULO 1': APROBAR, ol tems e In Tomis pecteseciests § I lines de Swvestigacion de
ENFRARSTRUCTURA, TECNOLOGIA ¥ MEDNOD AMINENTE, & carge de loa sgreandos del
Frogprama de sstadios de ANQUITECTURA, INOENIENIA INDUSTIUAL » INGENIENis D
SISTEMAS segan ae detalla en of aneso de 1s presents Nesalucion.

Figura 81 Resolucién N°2299-2020/FIAU-USS (1)
Fuente: Universidad Sefior de Sipan
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S UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN
FACULTAD DE INGENIERIA, ARQUITECTURA Y URBANISMO

RESOLUCION N"2299-2020/FIAU-USS

Pimentel, 4 de Noviembre de 2020

ARTICULO 2': ESTABLECER, quec la inscripcion del Tema de la Tesis se realice a partir de
cmitida la presente resolucion y tendra una vigencia de dos (02) anos.

ARTICULO 3°: DEJAR SIN EFECTO, toda Resolucién emitida por la Facultad que se
oponga a la presente Resolucion.

REGISTRESE, COMUNIQUESE Y ARCHIVESE

e '
e g
""5%—%1 = _}M
“ T —— -t s Saetos Baeoe
mams e abed de e e P - atedw eme—
UNIVERSIDAS SUATR 38 SIPAN KL PVSREERAS SSAED 08 S48 SAC

Cc: Interesado, Archivo

Figura 82 Resolucion N°2299-2020/FIAU-USS (2)
Fuente: Universidad Sefior de Sipan
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Anexo 15: Resolucion N°2300-2020/FIAU-USS

%

UNIVERS
SENOR DE SIPAN
FACULTAD DE INGENIENIA, ARQUITECTURA ¥ URBANISMO
RESOLUCION N'2300-2020)FIAU-USS
Pimectel 4 de noviemitae de 2020
visTOS:

B Acts de seunies N° 7 - 2000 B del Comte de iawstpacion de is Escusls profesens! de
ARQUATECTURA reszitcs ol 30 de octutes de 2000 sssdiarse oficss N'O213- 2000/ FIAL-EA-USS
de la Divecrion de Excusls de ARQUITECTURA, of Arts de reczuien N° 013 - 2000 = del Corzite de

remzitda of 4 de noveemidee de 2020 meckanie oficio NO229 2000 /FIAL 5. UNS de ia Dérsccion
e Earvels de INQENIEXIA DE SISTEMAS, v,

Que, de rosformidsd con ls ey unhenfars N 30220 en su srticade 48° 2 detrs Sloe “La
rveatigacitn rotatitcye una ook ssencial y eblgatorta de la ustverskdad, gue la fomenita ¥y

Que, de cosdarmeidad con of Reglazzenio de investigacion, ea su artiouio 34° & = letrs dew: "0
amscr del prapectn de evestigacien y del trabglo de Gnvwstisacen e destgiade mediunie

Que, ssgzn docurmentos de Vistos ol Comie de imawsigacien de s Escosla poobadonsd de
AREETECTURA, INGENENIA SNDUSTRIAL ¢ INOENIESIA DE SSTEMAS scusrda propomer o
e Asssares sapecialstus On jos texias 4o e Teats & carge O los spresacios sepun detales s o
anexo de la presests Nesabocion

Estando & b smapoesta, ¥y on 2as de las strtbociones conferkiss ¥ de confermiziad con las Dorzas
¥ regiarnanioe viperites

AETICTLO 1': DESIGRAR, comoe Asssar sepecinliss o los doceires gue w densdlan en of anem
de Ia presente Nescbarye: pors los cortesponidienties ternas e texts de ks speasden.

mr:“mdmmdohmﬁh‘umb

saparees ol Titulo prefesiocsl, deberds sfustarwe 3 b acrmade en of Naglisnesio de Qradas y
Tiules cde s USS

ARTICULO 3': DEJAR SIN EFECTO, tocts Resclucion szstids por ls Faculad gue se opocgs &
ia presstyie Msssdarsoe

REGISTRESE, COMUNIQUESE ¥ ARCHIVESE

= o B 5

== EB==-

T r———ttn b -

Figura 80 Resolucion N°2300-2020/FIAU-USS
Fuente: Universidad Sefior de Sipan

229



Anexo 16: Resolucion N°2301-2020/FIAU-USS

rmmnnm..h.mvm
RESOLUCION N°2301-2020/ FIAU-USS
Chictgu, 3 de noviembew de 2000

YVISTOS:
E Acts ge rewrges W 8 - 2000 1] ced Corxde o» ttowsSgacis 3¢ bs Excusls probsossd de ARDIUTTECTURA
mexdata ol J0 ce ochitee o 000 meactaste ofiso N"OU213- 2020/ FIAL-ZA-USS & I Dimccion e Escuaels &
.ol Actade vusaa N DIS - 2020 § del Comite de txwstigacss de la Escraels profesional de
INQESIENIA INDUSTRIAL reex 234 of 30 de ponster do 2020 mediacee aficss N0 182 2020/ FIAL -2 LSS o= Ia
Derscriey de Zacuals de BOUSTERAL » Arts g0 ssusies 2900 - 000 el Comtw &
mwmetipacas g la Escunin profestocsal de INMJENIENIA OF SESTEMAS rexfsds ol € de soveesioe de 20020
meckane o N U229-2020 " FALUALS- USS de (2 Dessecitn €0 Excigels o INOENIENIA DE SESTEMAS, ».

CONSIDERARDO:
Oum, de comiotreidad con e Loy Untesratusrta N° 30220 s s articuilo 487 gue 2 Ia etra dice "La

ryvestigacion comatituye wns fmcion esencisl ¥ obigoavtoris 4o s etwsrakisd gue s fosents y
realzs, rvaprudierado & waves de s producrion de coterEnenis ¥ deanrrolin de tecnclagias & s
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Figura 81 Resolucion N°2301-2020/FIAU-USS
Fuente: Universidad Sefior de Sipan
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Anexo 17: Fotos del area de produccion de la empacadora Jayanca Fruits
S.AC.

Figura 83 Foto del antes de la difusion de mejora5’'Sy TPM

Fuente: Datos de la empresa Jayanca Fruits S.A.C.

Figura 70 Foto del después de difusién de mejora 5'S 'y TPM
Fuente: Datos de la empresa Jayanca Fruits S.A.C.
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Figura 71 Foto de empaque de palta Hass — Europa.
Fuente: Datos de la empresa Jayanca Fruits S.A.C.

Figura 72 Foto con supervisor de almacén de materla prima
Fuente: Datos de la empresa Jayanca Fruits S.A.C.
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