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Il. TITULO

Mejora de Métodos en la linea de mango congelado en los
Paltos SAC — Nepeia 2022



I1l. RESUMEN

El propésito de la reciente investigacion fue proponer una mejora de métodos en la linea
de produccion de mango congelado en fundo los paltos SAC, en el afio 2022, ello con la
finalidad de mejorar el procedimiento de trabajo del personal, optimizar procesos,

disminuir tiempos y reducir aquellas tareas que no afiaden valor al proceso de produccién.

Para la investigacion se empled la metodologia descriptiva y propositiva, en la cual se
describi6 el total de operaciones que se necesitaban para la produccién de mango
congelado, se definié la operacion cuello de botella y se determinaron las diversas
deficiencias. Ademas, se desarroll6é una investigacion exhaustiva en relacion a las bases
teoricas relacionados con la variable en estudio, asi mismo, se examinaron las deficiencias
de cada etapa del proceso de produccion a fin de determinar el estado inicial del sistema
productivo, todo lo mencionado previamente, sirvié para definir las estrategias de mejora

a desarrollar.

Como resultado de la investigacion, se redujo el total de actividades que no agregaban
valor al proceso de produccion y se disminuyo el tiempo de procesamiento, en conclusion,
la propuesta de una mejora de métodos ayuda a optimizar procedimientos de trabajo y

aumenta el rendimiento del colaborador.



IV. ABSTRACT

The purpose of the recent research was to propose an improvement of methods in the
production line of frozen mango in fundo los avocados S.A.C, in the year 2022, with the
purpose of improving the work procedure of the personnel, optimizing processes, reducing
times and reduce those tasks that do not add value to the production process.

For the investigation, the descriptive and proactive methodology was used, in which the
total number of operations needed for the production of frozen mango was described, the
bottleneck operation was defined and the various deficiencies were determined. In
addition, an exhaustive investigation was shown in relation to the theoretical bases related
to the variable under study, likewise, the deficiencies of each stage of the production
process were examined in order to determine the initial state of the productive system,

everything previously mentioned, to define the improvement strategies to be developed.

As a result of the investigation, the total of activities that did not add value to the
production process was reduced and the processing time was over, in conclusion, the
proposal of an improvement of methods helps to optimize the work and increases the

performance of the collaborator.



1. INTRODUCCION

En el presente proyecto de investigacion sobre la Mejora de Métodos, se consultaron
fuentes y repositorios de estudios que se relacionaron con el tema a desarrollar. Se
encontré informacion relacionada con la variable Mejora de Métodos, siendo estos:

Jara & Jara (2021), en su tesis sostuvieron como objetivo aplicar la mejora de métodos
con la finalidad de aminorar la merma del proceso de cosecha de mango en la empresa
Luna Verde S.A.C., dicha investigacion siguié una metodologia de tipo aplicativo y un
disefio de tipo experimental. En cuanto a la muestra, estuvo conformada por los
trabajadores del area de cosecha de mango. En cuanto a los resultados, realizaron un
diagrama de Ishikawa (determinacion de las causas raices de las deficiencias), ademas
recolectaron el reporte de merma con lo que determinaron un indice elevado de merma
que estimaban a un 9%, que en términos monetarios representaba una pérdida de S/. 40,
554.09. Es asi que, con la finalidad de establecer oportunidades de mejora desarrollaron
la técnica 5SW1H, posteriormente, efectuaron los nuevos diagramas propuestos, entre los
que destacaron: DOP, diagrama bimanual y de recorrido. Los autores concluyeron que
consiguieron aminorar la merma, puesto que, el indice descendié a un 3%, que en término

monetarios representaba S/. 18, 519.74.

Picoy & Vilchez (2021), en su tesis sostuvieron como objetivo elaborar una propuesta de
Ingenieria de Métodos a fin de mejorar la productividad en el area acondicionado de una
empresa Piurana, dicha investigacion siguié una metodologia de tipo descriptiva -
transversal y un disefio de tipo no experimental. En cuanto a la muestra, estuvo
conformada por los tiempos de operacion en un periodo de 2 meses. En cuanto a los
resultados, realizaron un diagrama de causa — efecto que permitio establecer las causas
que generaban deficiencias, de la misma forma, desarrollaron diagrama de operaciones y
diagramas de actividades, lo que ayudd a conocer como se encontraba el proceso de mango
congelado. Ademas, se determind el tiempo tipo alcanzando un valor total de 276.34
minutos. Los autores concluyeron que si la propuesta se aplica, se lograria una mejora en

el procesamiento de mango.



Aguilar & Mejia (2021), en su tesis sostuvieron como objetivo aplicar la Ingenieria de
Métodos para mejorar la productividad de la empresa Luna Verde S.A.C., dicha
investigacion siguié una metodologia de tipo aplicativo y un disefio de tipo experimental.
Ademas, la muestra estuvo conformada por la productividad del periodo julio — diciembre
en la linea de mango fresco. En cuanto a los resultados, representd mediante un diagrama
de flujo y diagrama de actividades el proceso de mango fresco, posteriormente, a partir
del desarrollo de diagrama de recorrido evidencié 21.79 metros de transportes, de igual
forma, con la finalidad de establecer las causas de los problemas y su prioridad realizaron
el diagrama de Ishikawa y Pareto. En cuanto a la productividad, se obtuvo un indicador
de 67.71%, ahora bien, con el propdsito de encontrar alternativas de mejora procedieron
a desarrollar la técnica del interrogatorio sistematico. Es asi que, el renovado metodo de
trabajo permitié generar un tiempo estandar de 768 minutos. Los autores concluyeron que
lograron simplificar las tareas que no afiaden valor, por lo que la productividad incremento
en 22.55%.

Bazén (2019), en su tesis sostuvo como objetivo aumentar la productividad mediante la
aplicacion de la Mejora de Métodos en el proceso de conserva de alcachofa, dicha
investigacion siguio una metodologia de tipo explicativa y un disefio de tipo experimental.
Ademas, la muestra estuvo conformada por el proceso de conserva de alcachofa de la
empresa. En cuanto a los resultados, realiz6 un diagnostico mediante el desarrollo del
diagrama hombre maquina, alcanzando un tiempo por operario de 74 minutos y por
maquina de 32 minutos, en seguida, determin6 una PMO de 370.4 kg/H-H. Ademas, con
la finalidad de generar las alternativas de mejoras desarrollé la técnica de los 5SW1H.
Consecutivamente, a partir de la puesta en accion del renovado método de trabajo, logro
reducir 2 operaciones de blanqueo, por lo que la productividad de mano de obra aumento
a492.6 kg/H-H. Ademas, establecié un tiempo estandar ideal para el proceso de alcachofa

en 185.4 minutos. La autora concluy6 que se logré aumentar la productividad en un 6,6%.

Meza & Valdivieso (2019), en su tesis sostuvieron como objetivo aplicar la mejora de

métodos a fin de aumentar la productividad en el proceso de conservas en HCV Group,
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dicha investigacion sigui6é una metodologia de tipo aplicativo y un disefio experimental.
Ademas, la muestra estuvo conformada por los valores diarios de productividad. En
cuanto a los resultados, seleccionaron la operacion de filete desde el punto de vista técnica,
por ser la operacion mas critica, inicialmente la productividad de mano de obra y el
aprovechamiento de la materia prima fueron de 3.6 Kg/H-H Y 0.75%, respectivamente.
Entre tanto, el tiempo estandar fue de 57.25%. Consecutivamente examinaron la mejora
de métodos a través de la técnica del interrogatorio, la cual ayudd a definir las
oportunidades de mejora. Los autores concluyeron que la PMP y el aprovechamiento de

la materia prima incrementaron en 0.37 Kg/H-H y 4%, respectivamente.

Carrillo (2018), en su tesis sostuvo como objetivo determinar la relacion entre el estudio
de tiempos y la productividad en el proceso de mango en la empresa Biofrutos S.A.C.,
dicha investigacion siguié una metodologia de nivel descriptivo — correlacional y un
disefio de tipo no experimental. Ademas, la muestra fue de tipo censal y se consider6 a 12
operarios del area de recepcion y seleccion de mango. En cuanto a los resultados, efectud
un estadio situacional utilizando diagramas mdaltiples, con el proposito de definir los
inconvenientes y desarrollar mecanismos de solucion. Al desarrollar adecuadamente el
diagrama de andlisis de alcanzd un tiempo de ciclo de 1586 segundos. Entre tanto, el
tiempo estandar fue de 19.88 minutos. En cuanto a la productividad, alcanzo una eficacia
del 68.14% y una eficiencia del 68.14%. El autor concluy6 que existe una relacion fuerte

entre el estudio de tiempos y la productividad.

Montario et al (2018), en su articulo sostuvieron como objetivo evaluar los procedimientos
de trabajo en la produccion de uva, dicho estudio siguié una metodologia de nivel
descriptivo y un disefio de tipo no experimental. Ademas, la muestra estuvo conformada
por los jornaleros agricolas. En cuanto a los resultados, realizaron un estudio de tiempos
y movimientos, sumado a ello, desarrollaron un analisis bimanual de movimientos. A
partir de ello, determinaron las limitaciones del proceso y analizaron mejores formas de
llevar a cabo el trabajo. Los autores concluyeron que la mejora de métodos de trabajo

refleja una metodologia importante cuando se pretenden alcanzar mejores resultados.
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Caballero & Flores (2018), en sus tesis sostuvieron como objetivo optimizar el proceso
productivo de mango, dicho estudio siguié una metodologia de tipo aplicativo y un disefio
de tipo experimental, ademas, la muestra estuvo conformada por la etapa de pelado. En
cuanto a los resultados, realizaron un diagrama de operaciones con la finalidad de describir
el sistema productivo, asi mismo, determinaron una productividad de mano de obra y
materia prima inicial de 4.49 Kg/H-H y 0.42 kg PT/ kg MP. Posteriormente, identificaron
los factores que influian en la baja productividad mediante un diagrama de pescado.
Sumado a ello, determinaron un tiempo estandar inicial de 26.918 minutos y representaron
el proceso mediante diferentes diagramas de proceso. Con toda la data recolectada,
procedieron a establecer acciones de mejora, para ello desarrollaron la técnica del
interrogatorio sistematico. Es asi que, con la puesta en accion del renovado método de
trabajo, lograron generar un nuevo tiempo estandar de 10.27 minutos. Los autores
concluyen que la productividad de mano de obra y materia prima incremento a 6.44 Kg/H-
Hy 0.50 Kg PT/ Kg MP, respectivamente.

Para la fundamentacion cientifica del presente estudio se utilizaron bases y definiciones
teoricas relacionadas al tema de mejora de metodos, estas fundamentaciones se citan a

continuacion:

La mejora de métodos, es una metodologia que examina exhaustivamente cada elemento
que forma parte de un determinado proceso, a fin de simplificar y/o reducir todas aquellas
actividades que son innecesarias (L6pez, Alarcon & Rocha, 2014). Ademas, es una técnica
que se basa en disefar, crear y seleccionar las mejores formas de efectuar un trabajo,
operacién, herramientas de manufactura con el proposito de fabricar un producto en un
menor intervalo de tiempo (Niebel & Freivalds, 2014). No obstante, Garcia (2012), alude
que la Mejora de Métodos se encarga de integrar al factor humano dentro de un proceso
de produccion. Para ello, se debe definir la tarea que debe efectuar el colaborador,

especificar la forma o procedimiento de ejecutar el trabajo y mantener controles.

Esta técnica se divide en 2 pilares que son esenciales cuando se pretende optimizar una

determinada operacion y en la cual se involucre particularmente el factor humano (trabajo
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manual), siendo estos: estudio de métodos y la medicion del trabajo (Kanawaty, 2012).
Por una lado, el estudio de métodos; es el registro y examen critico mediante el cual ciertas
actividades son evaluadas drasticamente a fin de encontrar mejores formas de llevarlas a
cabo (Garcia, 2012). Mientras tanto, la medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas
que ayudan a definir un patron estandarizado de tiempo para efectuar una actividad,
teniendo en cuenta factores de valoracion asi como de suplementos (Diaz, 2017).

Por otro lado, para implementar la mejora de métodos es esencial seguir los pasos
establecidos: a) seleccionar; consiste en escoger una determinada area donde se pretenda
hacer la mejora, puesto que, no es recomendable querer efectuar tantas mejoras en un
mismo periodo de tiempo, ademds, se debe tener en cuenta las consideraciones
economicas, técnicas y humanas (Kanawaty, 2012). b) registrar; implica detallar mediante
gréficos la forma en la que se ejecuta una tarea en particular, por tanto, ese esencial
visualizar exhaustivamente cada actividad que forma parte de una operacion 0 proceso
(Restrepo & Monsalve, 2017).

c) examinar; basado en analizar el método inicial de trabajo con miras a plantear acciones
que posibiliten un mejor desarrollo de las actividades y del proceso productivo en general
(Parra, Ballesteros & Gonzalez, 2017). d) establecer; implica desarrollar un método de
trabajo adecuado que permita brindar mejores resultados y que no abarque tanto
porcentaje de actividades improductivas asi como aquellas que propician los tiempos
inactivos (Alfaro & Moore, 2020). e) evaluar; implica analizar los pro y contras de las

posibles mejoras a incorporar en la operacion a optimizar (Tejada, Gisbert & Pérez, 2017).

f) definir, implica tomar la decision de seleccionar aquel método de trabajo que brinde
mejores resultados, dado que, el propoésito de esta metodologia es aumentar productividad
en cualquier sistema de trabajo (Restrepo & Monsalve, 2017). g) implantar; implica la
puesta en marcha de todas las acciones de mejoras que fueron propuestas (Gonzalez et al,
2017). h) controlar; una vez implantado el nuevo método, este debe ser analizado
periédicamente con el propdsito de determinar si se estan dando los resultados que se

esperaban como producto de esta nueva forma de ejecutar el trabajo (Kanawaty, 2012).
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En cuanto a las herramientas que se emplean para desarrollar la mejora de métodos, se
destaca: diagrama de operaciones: es una representacion grafica que ayuda a describir las
operaciones e inspecciones que se incurren en un sistema productivo (Meyers, 2012).
Cursograma analitico: es un instrumento que ayuda a describir exhaustivamente todas
aquellas actividades productivas e improductivas (Mifio, Moyano & Santillan, 2019).
Diagrama de recorrido: detalla graficamente el flujo de un sistema de produccién (Vides,
Diaz & Gutiérrez, 2017). Diagrama bimanual: representa de manera visual todos aquellos
elementos que se ejecutan con la mano derecha e izquierda (Reyes et al, 2017).
Interrogatorio sistematico: es un método que ayuda a definir las adecuadas oportunidades
de mejoras a partir de una evaluacion exhaustiva, abarcando dos fases: preguntas

preliminares y preguntas de fondo (Kanawaty, 2012).

Por otro lado, el estudio de tiempos; es un método que permite determinar el tiempo
optimo para llevar a cabo una actividad (Mendoza et al, 2019). Para desarrollar este
método es importante evaluar al personal desde el momento que inicia su actividad hasta
que finaliza, incluso, es fundamental establecer los tiempos por paradas y tiempos por
fatiga (Bravo, Menéndez & Pefiaherrera, 2018). Cabe precisar que, consta de 3 tiempos
fundamentales y definidos: 1) tiempo promedio, es aquel tiempo empleado para
desarrollar una actividad (Ruiz et al, 2017). 2) tiempo normal, es el tiempo empleado en
un actividad de trabajo, pero en el que se agrega los factores de valoracion (Adeyemi,
Babalola & Olantuji, 2018). 3) tiempo estandar, es el tiempo 6ptimo en el que se ejecuta

un elemento, teniendo en cuenta los factores por suplementos (Cuevas et al, 2020).

La investigacion tiene una justificacion tedrica, en vista de que, se emplearon las técnicas
de la mejora de métodos, involucrando ciertas etapas y herramientas con la finalidad de
generar mejoras en cuanto a la forma de trabajo actual. También se justifica de manera
metodoldgica, puesto que, se desarrollaron algunas herramientas de ingenieria que
lograron servir de utilidad para futuras investigaciones. Del mismo modo, se justifica de
manera practica, ya que, se utilizaron herramientas de la mejora de métodos para dar

solucion a las deficiencias relacionadas con las actividades que no agregaban valor en el
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proceso de mango. Respecto a la justificacion social, se consiguié instaurar mejores
meétodos de trabajo con la finalidad de aminorar la carga que presenta el personal,
aumentando la calidad del producto terminando, en efecto, propiciando mejores practicas

de manufactura.

Finalmente, se presenta una justificacion cientifica, dado que, se generé nuevos
conocimientos con la finalidad de tener una adecuada informacion y base sustentadora
para desarrollar efectivamente la mejora de métodos, reducir actividades que no agregan

valor y definir un tiempo estandar.

Fundo los Paltos SAC., es una compafiia destinada a la produccién y distribucién de
mango congelado, esta planta efectia procedimientos no estandarizados que hasta el
momento se ha vuelto un impedimento para que no lleguen a cumplir con la produccion
establecida. El mencionado sistema productivo se desarrolla mediante 3 operaciones

esenciales: recepcionamiento del mango, pelado y empaque.

Ahora bien, el proceso donde se generan los mayores inconvenientes es el de pelado, en
el cual se genera mucha merma de la materia prima, dado que, el personal no esta bien
capacitado. Ademas, al no estar estandarizado los tiempos de trabajo, el personal
desarrolla sus actividades de manera pausada, lo que termina retrasando el proceso.
Sumado a ello, esta el trabajo empirico, dado que, el personal no tiene un método de

trabajo adecuado.

Otro factor problematico, es la falta de compromiso del personal, ya que, solo piensan en
avanzar sus tareas y no se preocupan por hacerlo de la mejor manera. De la misma manera,
al estar el espacio de trabajo desordenado, se provoca que el personal se choque entre ellos
mismos, lo que propicia accidentes y caidas de las jabas que pesan aproximadamente 20
kg.

Es por ello, por lo que se pretende resolver la siguiente interrogante:

¢ Cual seria la propuesta de la Mejora de Métodos en la linea de mango congelado en
los Paltos SAC — Nepefia 20227
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Para una mejor comprension de la variable empleada en el presente informe de tesis se

desarroll6 la conceptuacion y operacionalizacion de variables a emplear en este estudio:
Definicion conceptual

La Mejora de Métodos es una metodologia que examina exhaustivamente cada elemento
que forma parte de un determinado proceso, a fin de simplificar y/o reducir todas aquellas
actividades que son innecesarias (L6pez, Alarcén & Rocha, 2014).

Definicion operacional

Menciona que la Mejora de métodos se divide en 2 pilares que son esenciales cuando se
pretende optimizar una determinada operacion y en la cual se involucre particularmente

el factor humano, siendo estos: estudio de métodos y la medicion del trabajo.

e Estudio de Métodos

Define que es el registro y examen critico mediante el cual ciertas actividades son
evaluadas drasticamente a fin de encontrar mejores formas de llevarlas a cabo (Garcia,
2012).

e Medicion del trabajo

Menciona que es la aplicacion de técnicas que ayudan a definir un patrén estandarizado

de tiempo para efectuar una actividad en particular (Diaz, 2017).

La conceptualizacidn y operacionalizacion de la variable de esta investigacion, se muestra

en el anexo 1.

El presente trabajo de investigacion es del tipo descriptivo, por lo que no es necesario la

formulacion de hipotesis en el estudio.
Objetivo general

Desarrollar la Mejora de métodos en la linea de mango congelado en los Paltos SAC —
Nepefia 2022
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Objetivo especifico

e Describir la situacién actual del proceso productivo de mango congelado

e Elaborar un diagrama de anélisis del proceso productivo de mango congelado

e Identificar el proceso con mayor nimero de problemas

e Calcular el numero de actividades productivas e improductivas del proceso a mejorar
e Calcular el tiempo estandar del proceso a mejorar

e Definir las alternativas de solucién del proceso a mejorar mediante la técnica del

interrogatorio sistematico

2. METODOLOGIA

Tipo de estudio

En la presente investigacion se aplicé por su afinidad el tipo aplicativo, porque el estudio
estuvo orientado a lograr un nuevo conocimiento destinado a procurar soluciones a fin de
mejorar los métodos de trabajo en el proceso de mango congelado en Fundo los Paltos
SAC, en cuanto a su alcance fue de tipo descriptiva porque no se manipulé la variable, es

decir, Unicamente se recogio data de forma independiente.
Disefio de la Investigacion

Este estudio tiene un disefio no experimental — transversal, porque se observara la variable

y se describira los datos para después analizarlos.
Poblaciéon y muestra

La poblacion estuvo constituida por los procesos productivos para la elaboracion de

mango congelado en Fundo los Paltos SAC.
La muestra fue la misma que la poblacion
Técnicas e instrumentos de investigacion

Las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos que se emplearon fueron:

17



Tabla 1.
Técnicas e instrumentos

Técnicas Instrumentos
Observacion directa Ficha de recoleccion de datos
Andlisis documental Registros

Procesamiento y analisis de la informacion

A fin de llevar a cabo la mejora de métodos en la linea de mango congelado, se llevo a

cabo los siguientes pasos:

a. Seleccion del trabajo que se va estudiar

Como primer punto, se debe delimitar aquellos trabajos que se necesitan mejorar en base
a una prioridad establecida.

En este paso fue importante desarrollar el diagrama de Pareto e Ishikawa, por un lado, el
diagrama 80/20 ayudo a priorizar el proceso critico, entre tanto, el diagrama de Ishikawa
ayudo a reconocer las causas que generaban las deficiencias.

b. Registro del proceso a estudiar

Una vez seleccionado el proceso a mejorar, se debe registrar la forma en la que se realiza

el proceso a fin de tener una vision clara de todo el sistema productivo.

En este paso se desarrolld el cursograma analitico, diagrama de recorrido, diagrama

bimanual y la hoja de toma de tiempos.
c. Examinar y establecer el nuevo método

Se debe examinar la totalidad de actividades que se necesitan para llevar a cabo un proceso

y en base a ello, plantear acciones de mejoras.

En este paso se desarroll6 la técnica del interrogatorio sistematico con el propésito de

establecer el renovado método de trabajo.
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3. RESULTADOS

3.1. Describir la situacion actual del proceso productivo de mango congelado

Fundo los Paltos SAC, es una empresa considerada dentro del rubro agroindustrial, en el

cual se procesa materia prima de nuestra regién como: mango, arandano y uvas. El fundo

dispone de 62 hectareas y se extiende a lo largo del valle Nepefia.
Mision
Es una empresa productora y procesadora de frutas con altos estandares de calidad

Vision

Ser conocidos como una empresa lider en el mercado Internacional en produccion de

frutales.
Descripcion del producto de mango congelado

Tabla 2.
Descripcién del producto de mango congelado

MANGO
Nombre cientifico Mangifera indica
Composicién La materia prima es 100% mango

Formatos de presentacion, calidad fisica-
quimica, calidad sensorial y calidad
microbioldgica

Caracteristicas del producto
final

Tratamiento de conservaciéon Congelamiento en un tunel IQF
Vida util 2 afnos

En almacenes minoristas 0 mayoristas,
Lugares de venta del producto instituciones y empresas proveedoras de
alimentos

Fuente: Fundo los Paltos SAC
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Organigrama de la empresa

Figura 1.

Organigrama de Fundo los Paltos SAC

—

Fuente: Fundo los Paltos SAC
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Figura 2.
Diagrama de procesos de bloques del proceso productivo de mango congelado
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Fuente: Fundo Los Paltos SAC



3.2. Elaborar un diagrama de anélisis del proceso productivo de mango congelado

Con la finalidad de dar a conocer de una mejor manera el proceso productivo, se opto por

desarrollar un DAP (ver figura 3). Para ello, se tuvo que identificar en primer lugar todas

las actividades desarrolladas, el tiempo que conllevaba ejecutarlo, asi como las distancias.

Figura 3.

Diagrama de anélisis del proceso productivo de mango congelado

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE MANGO CONGELADO

e

FUNDO LOS PALTOS sac

FUNDO LOS PALTOS S.A.C.

‘o ADING OREAMIC PRODUCTS
2 Operario (x) Material () Equipo ()
Diagrama N°: 1 HojaN° 1 de 1 Resumen
Producto: Mango congelado Actividades Actual Propuesto Ahorro
Actividad:Descripcion del proceso productivo Operau‘o,n O 24
Inspeccién ] 4
Metodo:  Actual (x)  Propuesto( ) Demora D 0
Lugar: Area de produccion Transporte = 8
o Almacenamiento v 5
Materia prima: 20 tm de mango Total 1
Elaborado por: Azafia ;;3%%(/16230ezlgboracmn. Distancia (m) 55.35
Quezad%\ yRamos  |Fechade aprobacion: Tiempo (seg) -
Lopez 24108/ 2022 Tiempo (min) 8512
L Simbolo Distancia Tiempo :
Item Descripcién O[T [D[2[V m) Min Observaciones
T |Recepcion de materia prima 325
2 |Pesado 190
3 [Trasladar a zona de Tavado 14,00 180
4 [Lavado 165
5 [Seleccion 495
6 |Desinfeccion 355 Hipoclorito de sodio 100-200 ppm
7 |Paletizado 425
8 |Trasladar al primer almacén o 10,50 432
9 [Pre aimacén Se 80
10 [Trasladar ala camara de maduracion = 5,00 40
11 |Maduracion - 195 Gas etileno 9 a 15 L/min
12 [Trasladar ala zona de seleccion 4,20 90
13 [Seleccion — 30
14 |Trasladar al segundo almacén 5,50 80
15 |Almacenar hasta disponibilidad de proceso 120
16 [Desinfeccion 25
17 |Paletizado 65
18 |Distribucién 8,10 35
19 |Pelado de mango 625
20 |Cortey cuchareo 610
21 |[Cubeteado 430
22 |[Calibrado 600
23 [Seleccién .—:_ 340
24 |Desinfeccion = 230
25 [Enmallado 190
26 |[Traslado al tinel estatico 6,35 80
27 |Pre congelado 450
28 [Vaceado alatolba 240
29 |Desglozado 140
30 [Paletizado 335
31 |Trasladar IQF 90
32 |Congelado —] 415
33 [Seleccién 125
34 [Pesado 30
35 |Empaquetado 50
36 [Sellado 70
37 |Etiquetado 40
38 [Detectar los metales 30
39 [Paletizado 25
40 [Trasladar almacén final - 7,20 40
41 [Almacén de producto terminado -
Total 24 | 4 0 | 8 5 55.35 8512
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Ahora bien, se desarroll6 una tabla resumen en relacién al total de actividades efectuadas

en el proceso productivo de mango congelado:

-IIQ-SEJ;SH de actividades del diagrama analitico del proceso de mango congelado
Actividad Simbolo ~ N° %
Operacion O 24  58.54%
Inspeccion [] 4 9.76%
Demora D 0  0.00%
Transporte E:> 8 19.50%
Almacenamiento v 5 12.20%
Total 41 100%

Fuente: Figura 3

Como se puede observar en la tabla 3, se obtuvo un total de 41 actividades para llevar a
cabo el proceso de mango congelados, los cuales se dividieron en: operaciones (24),
inspecciones (4), transportes (8) y almacenamientos (5). De la misma forma, se determind
el % de actividades productivas e improductivas dando un total de 68.30% y 31.70,

respectivamente.
3.3. Identificar el proceso con mayor nimero de problemas

Ahora bien, con la finalidad de identificar el proceso con mayor nimero de problemas
(proceso critico) es que se realizd en primer lugar el diagrama de Pareto. Para ello, se
utilizo el registro de problemas (ver tabla 4), el cual fue brindado por la empresa objeto
de estudio. Estos datos fueron utiles, dado que, facilito reconocer las principales
deficiencias de los procesos llevados a cabo de manera manual, para luego poder
priorizarlos por frecuencias tanto relativas como acumuladas (ver tabla 5) y asi poder

graficar el diagrama de Pareto.
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Tabla 4.
Registro de problemas

ON N[N [N NN N[NIN|N[N[N N N|N|N|N|[N N[N
A S e e e e S S
; NN NN NN NN AN NN NN N NN R NN IN N N NN
Ne AREAS Causas SISIGI50 LR OIRRINIRININININININl &5 5 |©]©| 0 |0|w|w(d] TOTAL
ololo|cRRRIRRRIcICRISRIZIRIZIRI|2|21RIRIZIRIZIRIR
SRPREEERERFRRE S R(SR] =[5 (2|2 22| 2]<|R
1 . L Personal no calificado para descarga X X X X| [X X X 7
Recepcidn de materia prima —
2 falta de supervision X X X 5
3 Falta de coordinacién con supervisor de calidad X| |X X X| [X] |X X X X X | X 11
4 Seleccidn y clasificacion inadecuada seleccién del mango X X[ IX[ (X X X X| K| [X X1 X| [X 12
5 Falta de orden y limpieza X X X X 4
6 Lavado Mal cdlculo de PPM de hipoclorito X X X X X X 6
7 Pesado Inadecuado muestreo de carga X X X X X 5
8 Ritmo deficiente de trabajo X X 14
9 Falta de capacitacion en el personal X| |X X X|X X X 16
10 Pelado Incorrecto pelado de mango X| [X X X X X X 10
11 Personal sin experiencia X[ |X X X X{X[|X[ [X X X[ X [X| [X 13
12 Area desordenada X X X X X X X 8
13 Falta de estandarizacion de tiempos X[ [X] [X X X X{IX] X X X X X | [X 13
14 Falta de experiencia de las corregidoras X X X X X X 6
Cubeteo -
15 Presencia de resto de pepa X X X X X X X 7
16 . Inadecuada destribucion del personal X X X X 4
Calibrado — . - >
17 Falta de mantenimiento preventivo del tlnel estatico X X X X 4
18 Falta de control de calidad X X X 3
Empaquetado
19 Mal Empaquetado X X X X X X X 7
20 . Paradas inesperadas de la selladora X X X X X X X X 8
Sellado y etiquetado :
21 Demora en el etiquetado X X X 3
22 , Mal apilado del producto terminado X X X X X 5
Almacén = ; )
23 Obstruccion del paso por cajas mal ubicadas X X X X X X X 7
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Tabla 5.

Frecuencias relativas y acumuladas

25

< Frecuencia Frecuencia Frecuencia Frecuencia
Area Causas absoluta . relativa 80-20
absoluta relativa
acumulada acumulada
Pelado Falta de capacitacién del personal 16 16 9.04% 9.04% 80.00%
pelado Ritmo deficiente de trabajo 14 30 7.91% 16.95% 80.00%
Pelado Falta de estandarizacion de tiempos 13 43 7.34% 24.29% 80.00%
Pelado Personal sin experiencia 12 55 6.78% 31.07% 80.00%
Seleccion y clasificacion Inadecuada seleccién del mango 12 67 6.78% 37.85% 80.00%
Seleccidn y clasificacion Falta de coordinacion con supervisor 11 78 6.21% 44.07% | 80.00%
Pelado Incorrecto pelado de mango 10 88 5.65% 49.72% 80.00%
Pelado Area desordenada 8 96 4.52% 54.24% 80.00%
Selladoy etiquetado Paradas inesperadas de la selladora 8 104 4.52% 58.76% 80.00%
Recepcidn de materia prima Personal no calificado para descarga 7 111 3.95% 62.71% 80.00%
Cubeteo Presencia de resto de pepa 7 118 3.95% 66.67% 80.00%
Empaquetado Mal empaquetado 7 125 3.95% 70.62% 80.00%
Almacén Obstruccidn del paso por cajas mal ubicadas 7 132 3.95% 74.58% 80.00%
Lavado Mal cdlculo de PPM de hipoclorito 6 138 3.39% 77.97% | 80.00%
Cubeteo Falta de experiencia de las corregidoras 6 144 3.39% 81.36% 80.00%
Recepcién de materia prima Falta de supervisién 5 149 2.82% 84.18% 80.00%
Pesado Inadecuado muestreo de carga 5 154 2.82% 87.01% | 80.00%
Almacén Mal apilado del producto terminado 5 159 2.82% 89.83% | 80.00%
Seleccion y clasificacion Falta de ordeny limpieza 4 163 2.26% 92.09% | 80.00%
Calibrado Inadecuada distribucion del personal 4 167 2.26% 94.35% | 80.00%
Calibrado Falta de mantenimiento del tunel estatico 4 171 2.26% 96.61% 80.00%
Empaquetado Falta de control de calidad 3 174 1.69% 98.31% 80.00%
Sellado y etiquetado Demora en el etiquetado 3 177 1.69% 100.00% | 80.00%
TOTAL 177 100.00%




Es asi que, ya obtenido las frecuencias relativas y acumuladas, se procedi6 a adicionar una

columna que representaba el 80/20 y con ello graficar el diagrama de Pareto, tal y como

se aprecia en la siguiente figura:

Figura 4.

Diagrama de Pareto
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Fuente: Tabla 5

Como se aprecia en la figura 4, se detectaron 14 causas que son de suma importancia, lo

cual significaba que se le debia dar prioridad en la busqueda de soluciones ya que son las

que generaban las mayores deficiencias en Fundo Los Paltos SAC, de la misma manera,

se demostrd que hay pocos vitales de las causas que representan el 20%, las cuales son de
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mayor impacto. Entre las causas de mayor prioridad se determinaron: falta de capacitacion
del personal (pelado), ritmo deficiente de trabajo (pelado) y falta de estandarizacion de
tiempos (pelado), a su vez estas causas estan ligados al proceso deficiente. Por ello, se
determind que el proceso que generaba mayor problemas era el pelado.

3.4.  Calcular el numero de actividades productivas e improductivas del proceso a
mejorar

Una vez determinado el proceso critico, se procedié a desarrollar el cursograma analitico

del operario con la finalidad de determinar el total de actividades:

Figura 5.
Cursograma analitico del operario
CURSOGRAMA ANALITICO DEL OPERARIO
FUNDO LOS PALTOS S.A.C.
$. » FUNDO LOS PALTOS suc
(] Operario (x) Material () Equipo ()
DiagramaN%2  HojaN*1 del Resumen
Producto: Mango congelado Actividades Actual Propuesto Ahorro
Actividad: Pelado de mango Op eracion O 8
Inspeccion [ 2
Metodo: Actual (x) Propuesto() Demora D 2
Lugar: Area de produccion Transporte = 1
L Almacenamiento | V 0
Materia prima: 20 tm de mango Total 3
Fecha de elaboracion: . .
Elaborado por: Azafia 05/ 09/ 2022 Distancia (m) 0
Quezada y Ramos ——
Lobez Fecha de aprobacion: Tiempo (Min)
P 06109/ 2022 P
. Simbolo Distancia Tiem po !
Item Descripcidn OJ[ID[>]V m) Min Observaciones
1 |Coge el pelador de corte 'l 0.103
2 |Coge el mango 'I 0.107
3 |Retirael péndulo |L 2.450
4 Remoja el mango en hipoclorito de sodio disuelto ~0 0.590
con agua /
5 |Verificar si el pelador se encuentra limpio /./ 0.445
6 |Limpia la cuchilla de los residuos del pendiculo ’/ 0.158
7 |Pelael mango P 11.670
8 [Coloca mango en bandas transportadoras P 0.076
9 |Limpia la faja de los residuos encontrados P\ 0.148
10 |Bota los residuos s 15 0.258
11 |Verifica si el pelado es correcto .: 2.300
12 |Rectificacion del pelado de mango \’ 2.250
13 |Colocaa las bandas transportadoras [ = 0.107
Total 8 | 22|10 20.662
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Posteriormente, se desarroll6 una tabla resumen con el fin de determinar el % de

actividades productivas e improductivas:

Tabla 6.
Total de actividades productivas e improductivas del proceso de pelado
Actividad Simbolo ~ N° %
Operacion O 8 61.54%
Inspeccion [] 2 15.38%
Demora D 2 1538%
Transporte E:) 1 7.69%
Almacenamiento V0 0.00%
Total 13 100%

Fuente: Figura 5

Como se puede evidenciar en la tabla 6, se determino un total de 8 operaciones, 2
inspecciones, 2 demoras y 1 transporte, lo que representa un total de 13 actividades. Cabe
sefialar que, las actividades productivas estan comprendidas por las operaciones e
inspecciones, entre tanto, las actividades improductivas estan abarcadas por demoras,
transportes y almacenamiento. Bajo esta premisa es que se logro determinar el % de
actividades productivas dando un valor de 76.92%, mientras tanto, el % de actividades

improductivas fue de 23.08%.
3.5. Calcular el tiempo estandar del proceso a mejorar

Con el proposito de determinar el tiempo estandar inicial de proceso de pelado, en primer
lugar, se efectuaron 7 observaciones preliminares para cada elemento del trabajo con la
finalidad de determinar el numero de observaciones necesarias (ver tabla 7).
Posteriormente, se calculd el tiempo promedio, se calific la actuacion del personal (ver
tabla 8), se calificd el factor de tolerancias (ver tabla 9) y finalmente se determiné el
tiempo estandar del proceso (ver tabla 10). Ademas en la siguiente tabla se aprecia el

resumen de todos los resultados alcanzados:
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Tabla 7.

Céalculo de observaciones necesarias

ESTUDIO DE TIEMPOS

FUNDO LOS " . Método [Pelado de
AREA Pel N° de trabajadores
PALTOS S.A.C. elado J 5 observado | mango
Etapa N° Actividad o-lt;lseerrT\]/gc?o Tiempo Tiempo | Tiempo Tiempo o-ll;lsirrr\]/zgo Tiempo T S ia X2 N'
P 1 observado 2 |observado 3|observado 4| observado 5 6 observado 7| Seg Min umatoria

1 [Coge el cuchillo de corte 0.10 0.10 0.11 0.10 0.11 0.11 0.10 0.01 0.73 0.08 4

2 [Coge el mango 0.12 0.10 0.11 0.10 0.11 0.10 0.11 0.01 0.75 0.08 7

3 [Retira el péndulo 2.45 2.47 2.50 2.45 2.49 2.35 2.46 0.29 17.17 42.13 1

4 |Remoia el mango en 0.59 0.56 0.58 0.57 0.55 0.57 055 | 007 | 397 2.25 1
hipoclorito de sodio
Verifica si el pelador se

5 . 0.45 0.44 0.40 0.42 0.43 0.44 0.45 0.05 3.03 1.31 2
encuentra limpio
Limpia la cuchilla de los

6 . ) 0.15 0.16 0.17 0.15 0.16 0.16 0.17 0.02 1.12 0.18 4
residuos del pendiculo

7 |Pela el mango 12.10 11.24 12.15 12.35 11.55 12.04 11.45 1.38 82.88 982.36 2

Actual Coloca mango en bandas

8 0.07 0.08 0.07 0.08 0.07 0.08 0.08 0.01 0.53 0.04 7
transportadoras
Limpia la faja de los

9 ' 0.15 0.16 0.14 0.14 0.15 0.16 0.15 0.02 1.05 0.16 4
residuos encontrados

10 |Bota los residuos 0.24 0.26 0.25 0.28 0.27 0.25 0.27 0.03 1.82 0.47 4

11 |Verifica siel pelado es 2.30 2.46 2.33 2.40 2.37 2.41 2.36 028 | 16.63 39.53 1
correcto

12 |Rectificacién del pelado de | 5 55 2.27 2.25 2.29 2.23 2.19 2.33 026 | 15.81 35.72 1
mango
Colocar en banda

13 transportadora 0.10 0.11 0.10 0.11 0.12 0.11 0.10 0.01 0.75 0.08 7
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Tabla 8.
Factor de calificacion

FACTOR DE CALIFICACION
CRITERIOS HABILIDAD ESFUERZO CONDICIONES CONSISTENCIA TOTAL
1 Coge el cuchillo de corte 0.03 0.02 0.04 0.03 1.12
2 Coge el mango 0.03 0.02 0.04 0.03 1.12
3 Retira el péndulo 0.03 0.02 0.04 0.03 1.12
Remoja el mango en
4 hipoclorito de sodio 0.03 0.02 0.04 0.03 1.12
Verifica si el pelador se
5 encuentra limpio 0.03 0.02 0.04 0.03 1.12
6 Limpia la cuchilla de los 0.03 0.02 0.04 0.03 1.12
residuos del pendiculo
7 Pela el mango 0.03 0.02 0.04 0.03 1.12
Coloca mango en bandas
8 transportadoras 0.03 0.02 0.04 0.03 1.12
9 Limpia la faja de los residuos 003 0.02 004 0.03 112
encontrados
10 Bota los residuos 0.03 0.02 0.04 0.03 1.12
11| Verifica si el pelado es correcto 0.03 0.02 0.04 0.03 1.12
12 Rectificacién del pelado de 0.03 0.02 0.04 0.03 112
mango
13 Colocar en banda 0.03 0.02 0.04 0.03 1.12
transportadora
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Tabla 9.
Factor de tolerancias

FACTOR DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
CRITERIOS SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES TOTAL
1 Coge el cuchillo de corte 0.09 0.11 1.20
2 Coge el mango 0.09 0.11 1.20
3 Retira el péndulo 0.09 0.11 1.20
Remoja el mango en
4 hipoclorito de sodio 0.09 011 1.20
Verifica si el pelador se
5 encuentra limpio 0.09 011 1.20
6 Limpia la cuchilla Qe los 0.09 0.11 1.20
residuos del pendiculo
7 Pela el mango 0.09 0.11 1.20
8 Coloca mango en bandas 0.09 0.11 1.20
transportadoras
9 Limpia la faja de los 0.09 0.11 1.20
residuos encontrados
10 Bota los residuos 0.09 0.11 1.20
11 Verifica si el pelado es 0.09 0.11 1.20
correcto
12 Rectificacién del pelado de 0.09 0.11 1.20
mango
13 Colocar en banda 0.09 0.11 1.20
transportadora
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Tabla 10.

Tiempo estandar

ESTUDIO DE TIEMPOS

FUNDO ;()AS CPALTOS AREA Pelado N° de trabajadores 5 Método observado Pelado de mango
Tiempo Tiempo | Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo | Tiempo Factor de Tiempo Tiempo
o i b d . g .z z
Etapa N Actividad observado 1 [observado 2 |observado 3 | observado 4 |observado 5 0 setr;va 0 observado 7 | promedio | calificacion normal Suplemento estandar
1 Coge el pelador de corte 0.10 0.10 0.11 0.10 0.103 1.12 0.115 1.20 0.138
2 Coge el mango 0.12 0.10 0.11 0.10 0.11 0.10 0.11 0.107 1.12 0.120 1.20 0.144
3 Retira el péndulo 2.45 2.450 1.12 2.744 1.20 3.293
4 [Remoia el mango en hipoclorio | 5q 0590 112 0.661 120 0.793
de sodio
Verifica si el pelador se 0 0 0 ) 0.498 2 -
5 encuentra limpio 45 A4 445 11 4 L S
Limpia la cuchilla de los
6 residuos del pendiculo 0.15 0.16 0.17 0.15 0.158 1.12 0.176 1.20 0.212
7 Pela el mango 12.10 11.24 11.670 1.12 13.070 1.20 15.684
Actual g |coloca mangoen handes 0.0 0.08 0.0 0.08 0.0 0.08 0.08 0.076 0.08 20 0.102
transportadoras 07 ' 07 ' ’ ' ' 07 112 085 L 1
Limpia la faja de los residuos
9 encontrados 0.15 0.16 0.14 0.14 0.148 1.12 0.165 1.20 0.198
10 Bota los residuos 0.24 0.26 0.25 0.28 0.258 1.12 0.288 1.20 0.346
11 . 2.30 2.300 1.12 2.576 1.20 3.091
Verifica si el pelado es correcto
12 Rectificacion del pelado de 995 2950 1.12 2520 1.20 3.024
mango
13 Colocar en banda ransportadora 0.10 0.11 0.10 0.11 0.12 0.11 0.10 0.107 1.12 0.120 1.20 0.144
TOTAL 20.660 14.560 23.139 15.600 27.767
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Posteriormente, se desarroll6 una tabla resumen con los resultados alcanzados, tal y como

se demuestra en la siguiente tabla:

Tabla 11.
Resumen del estudio de tiempo inicial del proceso de pelado

Indicadores de tiempos

Tiempo promedio 20.66

Factor de calificacion 1.12

Tiempo normal 23.14
Tolerancia (%) 1.20
Tiempo estandar 27.77

Fuente: Tabla 7, 8,9y 10

Como se puede apreciar en la tabla 11, a partir de la realizacion del estudio de tiempos, se
consiguid un tiempo estandar de 27.77 minutos/caja.

3.6. Definir las alternativas de solucién del proceso a mejorar mediante la técnica

del interrogatorio sistematico

Ahora bien, con la finalidad de establecer las alternativas de solucién mas optimas, se
desarrolld la técnica del interrogatorio sistematico, la cual se baso en 2 aspectos: preguntas

preliminares y preguntas de fondo (ver tabla 12).
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Tabla 12.

Técnica del interrogatorio sistematico

Aplicacion de la técnica del
interrogatorio

Proceso: Pelado de mango

Elaborado por: Azafa
Quezada y Ramos Lopez

Etapa: Propdsito

PRELIMINARES

FONDO

Actividad

¢, Qué se hace en
realidad?

¢Por qué hay que
hacerlo?

¢, Qué otra cosa podria
hacerse?

¢, Qué deberia hacerse?

Coge el cuchillo de corte

Se coge la herramienta de
trabajo

Para poder efectuar el
pelado

Ninguna otra cosa porque
asi debe empezar el proceso

De la misma manera

Coge el mango

Se coge el mango que se
va pelar

Para empezar a pelar
el mango

De esta manera se empieza
el proceso

De la misma manera

Retira el péndulo

Se retira el colgante
sobrante proveniente de la
planta con tallo

Para que no se quede
residuos de la planta 'y
pueda pelarse el
mango

De esta manera es la
correcta

De la misma manera

Remoja el mango en hipoclorito de
sodio

Se sumerge el mango en
una tina disuelta con
hipoclorito

Para desinfectar

Ninguna otra cosa porque
asi debe empezar el proceso

Deberia eliminara esta
actividad porque se desinfecta
el mango antes de la
recepcion de MP
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Limpia la cuchilla de los residuos del
pendiculo

Se retira los residuos
sobrantes de mango
encontrados en el pelador

Para poder comenzar
a pelar correctamente

De esta manera es la
correcta

De la misma manera

Pela el mango

Se retira la cascara del
mango

Porque es el
procedimiento de
pelado

Se podria buscar
herramientas que permitan
disminuir tiempos

Buscar una herramienta de
corte adecuado para el
proceso de pelado

Coloca mango en bandas
transportadoras

Se coloca los mangos
pelados en la faja

Para continuar con la
operacién de pelado

De esta manera es la
correcta

De esta manera esta correcto

Limpia la faja de los residuos
encontrados

Se retira los sobrantes de
cascara de mango de la
banda transportadora

Para no interrumpir el
proceso de pelado

De esta manera es la
correcta

De la misma manera

Bota los residuos

Coge los desperdicios y
los arroja a una bolsa y
muchos de ellos al suelo

Para tener la mesa
libre para la recepcion
del mango

Se podria buscar
herramientas que permitan
disminuir tiempos

El trabajador conforme va
pelando tiene que ir colocando
en su bolsa

Rectificacién del pelado de mango

Se corrige el pelado en
caso exista residuos de
mango

Para que el producto
tenga la calidad
correcta

Se debe realizar
correctamente el pelado
para evitar este reproceso

Deberia mejorar la operacion
de pelado para evitar
correcciones

Colocar en banda transportadora

Se coloca el mango para
seguir con el siguiente
proceso

Para que continue el
siguiente proceso

Actualmente es la manera
adecuada de transporte

De la misma manera
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Aplicacion de la técnica del
interrogatorio

Proceso: Pelado de mango

Elaborado por: Azafa
Quezada y Ramos Lépez

Etapa: Lugar

PRELIMINARES

FONDO

Actividad

cDonde se
hace?

¢Por qué se hace

alli?

¢En qué otro
lugar podria
hacerse?

¢.,Dbnde deberia
hacerse?

Coge el cuchillo de corte

En el &rea de
pelado

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar este

proceso

Por ahora en ningin
otro lugar

En el mismo lugar

Coge el mango

En el area de
pelado

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar este

proceso

Por ahora en ningun
otro lugar

En el mismo lugar

Retira el péndulo

En el area de
pelado

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar este

proceso

Por ahora en ningln
otro lugar

En el mismo lugar

Remoja el mango en hipoclorito de
sodio

En el area de
pelado

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar este

proceso

Por ahora en ningln
otro lugar

En el mismo lugar

Limpia la cuchilla de los residuos del
pendiculo

En el area de
pelado

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar este

proceso

Por ahora en ningln
otro lugar

En el mismo lugar
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Pela el mango

En el area de
pelado

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar este

proceso

Por ahora en ningin
otro lugar

En el mismo lugar

Coloca mango en bandas
transportadoras

En el area de
pelado

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar este

proceso

Por ahora en ningin
otro lugar

En el mismo lugar

Limpia la faja de los residuos
encontrados

En el area de
pelado

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar este

proceso

Por ahora en ningin
otro lugar

En el mismo lugar

Bota los residuos

En el &rea de
pelado

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar este

proceso

Por ahora en ningin
otro lugar

En el mismo lugar

Rectificacién del pelado de mango

En el area de
pelado

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar este

proceso

Por ahora en ningun
otro lugar

En el mismo lugar

Colocar en banda transportadora

En el area de
pelado

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar este

proceso

Por ahora en ningln
otro lugar

En el mismo lugar
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Aplicacion de latécnica
del interrogatorio

Proceso: Pelado de mango

Elaborado por: Azafa
Quezada y Ramos Lépez

Etapa: Sucesién

PRELIMINARES

FONDO

Actividad

¢ Cuando se hace?

¢Por qué se hace en

ese momento?

¢,Cuando podria
hacerse?

¢, Cuando deberia
hacerse?

Coge el cuchillo de corte

Cuando se empieza el
pelado

Porque es el momento
indicado

Podria realizarse
después de coger el
mango

Al mismo tiempo de coger el
mango

Coge el mango

Cuando se cuenta con la

herramienta y el mango

Porgue es el momento
indicado

Es el momento
adecuado para hacerlo

Como se viene haciendo es
el momento adecuado

Retira el péndulo

Cuando ya la cascara
empieza a colgar

Porque de no hacerlo
dificulta el proceso

Es el momento
adecuado para hacerlo

Como se viene haciendo es
el momento adecuado

Remoja el mango en hipoclorito
de sodio

Cuando se termina el
pelado

Para que continue el
proceso

Es el momento
adecuado para hacerlo

Como se viene haciendo es
el momento adecuado

Limpia la cuchilla de los residuos
del pendiculo

Luego de verificar que el
fruto esté en buenas
condiciones

Para que continte el
proceso

Es el momento
adecuado para hacerlo

Como se viene haciendo es
el momento adecuado

Pela el mango

Cuando se cuenta con el
mango y el pelador en la
mano

Porgue es el momento
indicado

Es el momento
adecuado para hacerlo

Como se viene haciendo es
el momento adecuado
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Coloca mango en bandas
transportadoras

Cuando se acaba de
pelar el mango

Para que continte el
proceso

Es el momento
adecuado para hacerlo

Como se viene haciendo es
el momento adecuado

Limpia la faja de los residuos
encontrados

Cuando existen
desperdicios en la faja
que interrumpen la labor

Para que continte el
proceso

Es el momento
adecuado para hacerlo

Como se viene haciendo es
el momento adecuado

Bota los residuos

Cuando la céscara
empieza a colgar

Para que continte el
proceso

Cuando se esta pelando
el mango

Al momento de ir pelando
conforme va soltando la
cascara

Rectificacion del pelado de
mango

Cuando el mango esta
mal pelado

Porque si no se realiza, el
producto no saldria con
buena calidad

Es el momento
adecuado para hacerlo

Como se viene haciendo es
el momento adecuado

Colocar en banda transportadora

Luego de verificar que el
fruto esté en buenas
condiciones

Para que continue el
proceso

Es el momento
adecuado para hacerlo

Como se viene haciendo es
el momento adecuado
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Aplicacion de la técnica del
interrogatorio

Proceso: Pelado de mango

Elaborado por: Azafa
Quezada y Ramos Lépez

Etapa: Persona

PRELIMINARES

FONDO

Actividad

¢Quién lo
hace?

¢Por qué lo hace esa
persona?

¢, Qué otra persona
podria hacerlo?

¢, Quién deberia
hacerlo?

Coge el cuchillo de corte

El personal de
pelado

Porque es el encargado de
cumplir con esa funcion

Lo podria hacer el
personal con mas
experiencia

El personal con mas
experiencia 'y mayor
capacitacion

Coge el mango

El personal de
pelado

Porque es el encargado de
cumplir con esa funcion

Lo podria hacer el
personal con mas
experiencia

El personal con mas
experiencia 'y mayor
capacitaciéon

Retira el péndulo

El personal de
pelado

Porque es el encargado de
cumplir con esa funcion

Lo podria hacer el
personal con mas
experiencia

El personal con méas
experiencia 'y mayor
capacitacion

Remoja el mango en hipoclorito de
sodio

El personal de
pelado

Porque es el encargado de
cumplir con esa funcion

Lo podria hacer el
personal con mas
experiencia

El personal con méas
experiencia 'y mayor
capacitacion

Limpia la cuchilla de los residuos
del pendiculo

El personal de
pelado

Porque es el encargado de
cumplir con esa funcion

Lo podria hacer el
personal con mas
experiencia

El personal con méas
experiencia 'y mayor
capacitaciéon

Pela el mango

El personal de
pelado

Porque es el encargado de
cumplir con esa funcion

Lo podria hacer el
personal con mas
experiencia

El personal con mas
experiencia 'y mayor
capacitaciéon

Coloca mango en bandas
transportadoras

El personal de
pelado

Porque es el encargado de
cumplir con esa funcion

Lo podria hacer el
personal con més
experiencia

El personal con mas
experiencia 'y mayor
capacitacion
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Limpia la faja de los residuos
encontrados

El personal de
pelado

Porque es el encargado de
cumplir con esa funcion

Lo podria hacer el
personal con mas
experiencia

El personal con méas
experiencia y mayor
capacitacion

Bota los residuos

El personal de
pelado

Porque es el encargado de
cumplir con esa funcion

Lo podria hacer el
personal con mas
experiencia

El personal con méas
experiencia 'y mayor
capacitacion

Rectificacion del pelado de mango

El personal de
pelado

Porque es el encargado de
cumplir con esa funcion

Lo podria hacer el
personal con mas
experiencia

El personal con méas
experiencia 'y mayor
capacitacion

Colocar en banda transportadora

El personal de
pelado

Porque es el encargado de
cumplir con esa funcion

Lo podria hacer el
personal con mas
experiencia

El personal con méas
experiencia 'y mayor
capacitacion
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Aplicacion de latécnica
del interrogatorio

Proceso: Pelado de mango

Elaborado por: Azafa
Quezada y Ramos Lépez

Etapa: Medios

PRELIMINARES

FONDO

Actividad

¢,Como se hace?

¢Por qué se hace
de ese modo?

¢,Qué otro modo
podria hacerse?

¢, Como deberia
hacerse?

Coge el cuchillo de corte

Se coge la herramienta de
trabajo

Porque es la forma que
esté establecido

De la misma manera
como se hace ahora

De la misma manera
como se hace ahora

Coge el mango

Se coge el mango que se va
pelar

Para empezar a pelar el
mango

De la misma manera
como se hace ahora

De la misma manera
como se hace ahora

Retira el péndulo

Se coge el colgante sobrante
del mango

Porque es la forma que
esta establecido

De la misma manera
como se hace ahora

De la misma manera
como se hace ahora

Remoja el mango en hipoclorito
de sodio

Coge el mango y lo sumerge
en la tina disuelta con
hipoclorito

Porque es la forma que
esta establecido

De la misma manera
como se hace ahora

De la misma manera
como se hace ahora

Limpia la cuchilla de los residuos
del pendiculo

Coge la cuchilla y comienza a
retirar los sobrantes del
mango

Porque es la forma que
esta establecido

De la misma manera
como se hace ahora

De la misma manera
como se hace ahora

Pela el mango

Se quita la cascara del
mango

Porque es el
procedimiento de pelado

Se deberia trabajar
con cuchillas
apropiadas para la
funcion

Se deberia comprar
cuchillas apropiadas
para el corte
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Coloca mango en bandas
transportadoras

Coloca el mango pelado en la
barra transportadora

Porque es la forma que
estd establecido

De la misma manera
como se hace ahora

De la misma manera
como se hace ahora

Limpia la faja de los residuos
encontrados

Retira los sobrantes de la
cascara de mango

Porque es la forma que
esté establecido

De la misma manera
como se hace ahora

De la misma manera
como se hace ahora

Bota los residuos

Coge los desperdicios y los
arroja a una bolsa de basura

Para ayudar a seguir
pelando

De la misma manera
como se hace ahora

De la misma manera
como se hace ahora

Rectificacion del pelado de
mango

Coge mango y corrige
aquellos que tengan residuos

Para que el mango
cumpla con los
parametros adecuados

Se deberia trabajar
con cuchillas
apropiadas para la
funcion

Se deberia comprar
cuchillas apropiadas
para el corte

Colocar en banda transportadora

Se coloca el mango en faja
para la siguiente etapa

Para que continde con el
siguiente proceso

De la misma manera
como se hace ahora

De la misma manera
como se hace ahora

43




Consecutivamente, se desarrollé una tabla resumen en la cual se registraron las posibles

alternativas de solucion:

Tabla 13.
Alternativa de solucién para el proceso de pelado de mango

Resumen Causaraiz Alternativa de mejora  Proceso

Invertir en nuevas
herramientas para el Pelado
proceso de pelado

Carencia de nuevas herramientas
para el proceso de pelado

Establecer un manual

Tiempos prolongados, trabajo de buenas practicas de

Prff;:;t? - empirico manufac'fura. , Pelado
Sucesién- Plan de capacitacion al
Persona - personal
Medio Eliminar las actividades
que son innecesarias
Demoras en los reproceso Establecer un

programa de incentivos
por cumplimiento de
metas

Pelado

Fuente: Tabla 12

En la tabla 13 se aprecia que como resultado del interrogatorio se obtuvo que es necesario
capacitar al personal, con la finalidad de que tengan métodos de trabajo mas adecuados,
es decir, sepan la forma de como deben llevarse a cabo cada actividad. Para ello, también
resulta adecuado establecer un manual de buenas practicas, para que de esta forma el
personal disponga de una mejor especializacion y asi de logre evitar tiempos prolongados
que terminen retrasando el proceso. Se obtuvo también que es necesario eliminar actividad
de remojo, dado que, en la operacion anterior previamente antes de ingresar al pelado, el
mango Ya fue desinfectado, por lo que se deberia eliminar dicha actividad y asi el mango
pase directo al retiro del pendiculo y cascara. Finalmente, con la finalidad de que el
personal tenga mejor motivacion y a fin de que se familiarice rapidamente con esta nueva

forma de trabajo se presenta la propuesta de incentivos por cumplimiento de metas.
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4. ANALISIS Y DISCUSION

En el estudio de Jara y Jara (2021), con la finalidad de detallar la situacion actual del
proceso de cosecha de mango, emplearon diagramas de flujo, diagramas multiples,
diagrama de Ishikawa y diagrama de Pareto. Sumado a ello, representaron la estructura de
la empresa por medio de un organigrama asi como la explicacion de su misién, vision y
valores. En cuanto al presente estudio, con la finalidad de reflejar la situacion inicial del
proceso productivo de mango congelado se emplearon diagrama de blogques. Ademas, se
resaltaron las generalidades de la empresa, entre las que se destaco: resefia historica,
mision, vision y la descripcion del producto final. En ambos estudios se buscé explicar la
manera en la que se llevaba inicialmente el proceso productivo, sin embargo, se logra
determinar que existen diversas maneras de analizar un sistema productivo, todo
dependera de los instrumentos que desea aplicar el investigador asi como la informacion

que este a su alcance.

En el estudio de Picoy y Vilchez (2021), elaboraron un diagrama de operaciones y
diagrama de actividades, lo que les permitié conocer mas a fondo la manera en la que se
llevaba a cabo el procesamiento de mango, mediante dichos diagramas lograron
determinar el total de actividades. Del mismo modo, dichos diagramas fueron muy utiles,
puesto que, ayudaron a determinar el % de actividades que agregaban valor asi como el
% de actividades que no agregaban valor, lo cual resultd muy importante al momento de
poder analizar actividad por actividad en cuanto a la basqueda de soluciones optimas. En
cuanto al presente estudio, se desarrollé un diagrama de analisis de procesos (DAP), lo
cual result6 muy importante, en vista de que, ayudd a determinar el total de actividades,
el total de distancias recorridas asi como el % de actividades productivas e improductivas.
Inclusive, se establecio el tiempo promedio del proceso productivo en general. En ambos
estudios, se buscd detallar minuciosamente el total de actividades, el % de actividades
productivas e improductivas, todo ello, con el objetivo primordial de tener un mejor
alcance en cuanto a informacién y de esa forma poder concretar mejores acciones de

mejoras en relacién al método de trabajo.
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En el estudio de Aguilar y Mejia (2021) con la finalidad de identificar la operacion mas
critica en el proceso de mango fresco, desarrollaron 2 diagramas, siendo estos: Ishikawa
y Pareto. Por un lado el Ishikawa, ayudd a determinar las causas de la baja productividad
y el Pareto, permiti6 priorizar las causas que generaban las deficiencias. En cuanto al
estudio, se desarrolld un diagrama de Pareto mediante el cual se logré identificar el
proceso con mayor nimero de problemas y en el cual se deberia centrar el estudio en
relacion a la busqueda de soluciones. Como se evidencia, en ambos estudio de logro
determinar el proceso critico a partir del desarrollo de un diagrama de Pareto, puesto que,
este instrumento es esencial para priorizar el area donde se centran los mayores

inconvenientes dentro de un sistema productivo.

En la investigacion de Montafio et al (2018) indicO que es esencial evaluar los
procedimientos de trabajo dentro de una linea productiva, es asi que desarrollaron 1
diagrama bimanual y 1 diagrama de actividades, instrumentos que ayudaron a detallar
minuciosamente cada actividad en la produccion de uva e incluso permitié determinar el
total de actividades productivas. En cuanto al estudio se desarrolldé un cursograma
analitico, instrumento que ayudo a describir actividad por actividad y a partir de la cual se
logro establecer el nUmero de actividades productivas e improductivas. Ante ello, el autor
Niebel y Freivalds (2014) indicaron que para registrar los hechos mas relevantes en un
sistema productivo es primordial desarrollar diagramas de actividades, cursogramas, entre

otros.

En la investigacion de Bazan (2019) sobre el proceso de conserva de alcachofa, con la
finalidad de determinar el tiempo estandar inicial desarrollo el estudio de tiempos. Del
mismo modo, Caballero y Flores (2018) en su estudio del proceso de mango calcularon el
tiempo estandar por medio del estudio de tiempos. En cuanto al presente estudio, se
desarrollé un estudio de tiempos con la finalidad de determinar el tiempo estandar inicial

en el proceso de mango congelado.

En la investigacion de Bazan (2019) con el objetivo de establecer las alternativas de

solucidn desarrollaron la técnica de los 5W1H. Entre tanto, Meza y Valdiviezo (2019) en
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su estudio con la finalidad de establecer las oportunidades de mejoras desarrollaron la
técnica del interrogatorio. Ademas, Carrillo (2018) con la finalidad de implantar acciones
de mejoras dptimas llevo a cabo entrevistas a todo el personal de la empresa. En cuanto al
presente estudio, se llevd a cabo la técnica del interrogatorio, dado que, ayudo a establecer
detalladamente las alternativas de soluciobn mas adecuadas para dar fin a los

inconvenientes manifestados en el proceso productivo de mango congelado.
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5. CONCLUSIONES

Al describirse la situacion actual del sistema productivo de mango congelado se logré
evidenciar que todo el sistema productivo consta de 14 procesos esenciales para que el
producto final sea de buena calidad.

Al elaborar el diagrama de analisis de procesos, se determind que el sistema productivo
de mango congelado lleva a cabo un total de 41 actividades, de los cuales el 68.30%
representaba el total de actividades productivas, entre tanto, el 31.70% representaba el

total de actividades improductivas.

Al desarrollar el diagrama de Pareto se identifico que el proceso con mayor nimero de
problemas fue el pelado de mango. Entre las causas de mayor prioridad se determinaron:
falta de capacitacion del personal (pelado), ritmo deficiente de trabajo (pelado) y falta de

estandarizacion de tiempos (pelado).

Al desarrollar el cursograma analitico del operario, se determind que en el proceso de
pelado de mango se suscitaba el un total de 8 operaciones, 2 inspecciones, 2 demoras y 1
transporte, lo que representa un total de 13 actividades. Bajo esta premisa es que se logré
determinar el % de actividades productivas dando un valor de 76.92%, mientras tanto, el

% de actividades improductivas fue de 23.08%.

Al desarrollarse el estudio de tiempos se logré determinar un tiempo estandar para el

proceso de pelado de mango de 27.77 minutos/caja.

Al desarrollar la técnica del interrogatorio sistematico se establecio que las alternativas de
solucion mas factible fueron: invertir en nuevas herramientas de trabajo, establecer un
manual de buenas practicas de manufactura, capacitar al personal y establecer un

programa de incentivos.
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6. RECOMENDACIONES

Se recomienda desarrollar capacitaciones bimestrales para todo el personal en cuanto a

métodos de trabajo.

Se recomienda aplicar la metodologia de Lean Manufacturing con la finalidad de reducir

los despilfarros suscitados a lo largo de la cadena productiva.
Se recomienda evaluar los indicadores de productividad de la empresa en general.

Se recomienda analizar los métodos de trabajo de los demas procesos con la finalidad de

reducir las paradas inesperadas.
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8. Anexos
Anexo 1. Matrices

Tabla 14. Matriz de operacionalizacion de variables

VARIABLE DEFINICION DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES ESCALA DE
CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICION
La Mejora de Métodos o | La Mejora de métodos Seleccionar el trabajo _
mas  conocida  como | se divide en 2 pilares a mejorar Nominal
ingenieria de métodos, es | que son esenciales
una  metodologia  que | cuando se pretende Registrar el metodo Nominal
examina  exhaustivamente | optimizar una | Estudio de métodos de trabajo actual
cada elemento que forma | determinada operacion Examinar las
parte de un determinado |y en la cual se alternativas de Nominal
Mejorade | Proceso, a fin de simplificar | involucre mejora
Métodos y/o reducir todas aquellas | particularmente el
actividades que son | factor humano, siendo Tiempo promedio Razon
innecesarias (Lopez, | estos:  estudio  de
Alarcon & Rocha, 2014). métodos y la medicion
del trabajo. Medicion del trabajo Tiempo normal Razon
Tiempo estandar Razén
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Tabla 15. Matriz de consistencia

Problema | Variable Objetivos Hipotesis Metodologia
General: Tipo de investigacion:
e Desarrollar la Mejora Segun su finalidad, es
de métodos en la linea una investigacion
de mango congelado aplicada
en los Paltos SAC — Segun su alcance, es de
¢Qué Nepefia 2022 tipo descriptiva
resultados Especificos: o Disefio de
. e Describir la situacion investigacion:
actual del proceso Esta investigacion tiene
obtendran productivo de mango un disefio no
de | congelado experimental -
€la e Elaborar un diagrama transversal
i de analisis del proceso »
Mejora de : P Poblacion y muestra
productivo de mango - .
Métodos lad Porseruna | La poblacion  esta
: conge ado investigacion | constituida  por los
enlalinea | Mejora | e Identificar el proceso | yacerintiva _
de con ma . q r1ptiva, | procesos  productivos
yor nimero de | |3 hingt )
de mango stod a NIPOtESIS | para la elaboracion de
metodos problemas se encuentra
lad e Calcular el numero de | ;mnlici mango congelado _ en
congelado - : implicita. | Fundo los Paltos SAC
| actividades productivas
enlos e improductivas del Debido al tipo de
Paltos proceso a mejorar poblacion, la muestra es
SAC _ e Calcular el tiempo la misma que la
estandar del proceso a poblacion.
Nepefia mejorar
20229 e Definir las alternativas Técnicas e
' de solucién del proceso instrumento de

a mejorar mediante la
técnica del
interrogatorio
sistematico

recoleccion de datos:
Observacion  directa:
ficha de recoleccién de
datos.
Analisis
registros.

documental:
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Anexo 2. Instrumentos de recoleccién de datos

“Cursograma analitico del operario”

CURSOGRAMA ANALITICO Operario / Material / Equipo
Diagrama Num: 1 Hoja: 1 De: 1 Resumen
Producto: Actividad Actual Propuesta Economia
Operacion [@]
Método: Actual/Propuesto Inspeccion
Espera D
Proceso: Transporte [
Almacenamiento Vv
Operario (s): Ficha ndm: Distancia (m)
Tiempo (seg.)
Compuesto por: Fecha:
Costo - Mano de obra - Material
Aprobado por: Fecha:
Total
L Cantidad| Tiempo [ Distancia Simbolo
Descripcion

O | | D [> v Observaciones
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“Diagrama bimanual”

Diagrama bimanual

Diagrama N°: Hoja N°: de Disposicion del lugar de trabajo
Operacion:

Lugar:

Operario:

Compuesto por: Fecha:

Descripcion de Mano Izquierda

O

E:>D V O E:>D V Descripcién de Mano Derecha

RESUMEN
. Actual Propuesto| Economia Observaciones
Método
Izq. | Der. | 1zq. | Der. | I1zq. Der.
Operaciones
Transportes
Esperas
Sostenimiento
TOTALES:
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“Interrogatorio sistematico”

Hoja de interrogantes preliminares y de fondo

5‘: FUNDO LOS PALTOS ‘s

. LEADING ORGANIC PRODUCTS

é
%

Proceso:

Etapa: Proposito

Preliminares

Fondo

Actividad Descripcion

¢, Qué se hace
en realidad?

¢Por qué hay
que hacerlo?

¢,Cual es el
procedimiento inicial
de la actividad?

¢, Qué otra cosa
podria hacerse?

¢, Qué deberia
hacerse?
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Hoja de interrogantes preliminares y de fondo

g‘: FUNDO LOS PALTOS s

. LEADING ORGANIC PRODUCTS
*
v Preliminares Fondo
Proceso:
Etapa: Lugar
¢Por qué se ¢En qué otro lugar podria ¢Donde deberia

Actividad Descripcion

; DON h ? ,
¢Donde se hace hace alli? hacerse?

hacerse?
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Hoja de interrogantes preliminares y de fondo

$‘: FUNDO LOS PALTOS s

. LEADING ORGANIC PRODUCTS
%
° Preliminares Fondo
Proceso:
Etapa: Sucesion
. ; Por qué se . ¢,Cuando . .
. L, ; Cuando se ¢ ; Por qué se P ; Cuando deberia
Actividad Descripcion ¢ hace? hace en ese ha(ée enct]onces’? podria ¢ hacerse?
' momento? ' hacerse? '

61




Hoja de interrogantes preliminares y de fondo

FUNDO LOS PALTOS s

LEADING ORGANIC PRODUCTS

4

é
J

L 4

Proceso:

Etapa: Persona

Preliminares

Fondo

Actividad Descripcion

,Quién lo ¢Por quélo hace
hace? esa persona?

¢, Qué otra persona
podria hacerlo?

¢, Quién deberia
hacerlo?
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Hoja de interrogantes preliminares y de fondo

o,

@
.

FUNDO LOS PALTOS sic

LEADING ORGANIC PRODUCTS

Proceso:

Etapa: M

edios

Preliminares

Fondo

Act

ividad Descripcion

¢, Como se
hace?

¢Por qué se hace de ese
modo?

¢,Qué otro modo
podria hacerse?

¢, Como deberia
hacerse?
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“hoja de anélisis de tiempos”

Datos generales

Empresa

Area

Jefe de area

Investigador

Proceso |Fecha de inicio:
Fecha final
NO Elementos Nimero de observaciones
1 2 3 4 5 6
1
2
3
N° Elemento 1| Elemento | Elemento 3 Tiempo Factor de Tiempo |Tolerancias| Tiempo
1 promedio calificacion normal (%) estandar
(%)
2 Elemento 1
3 Elemento 2
4 Elemento 3
5 TOTAL
6
7
8
N
X
I(x 2)
KIS
N
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“Registro de problemas”

TOTAL

eyoa4

eyoa4

eyoa

eyoa

eyoa

eyoa4

eyoa4

eyoa4

eyoa4

eyoa4

eyoa4

eyoa

eyoa4

eyoa4

Causas

Proceso
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CAUSA 1

CAUSA 4

CAUSA

CAUSA 2

CAUSA 5

“Diagrama de Ishikawa”

CAUSA 3

CAUSA 6

EFECTO

PROBLEMA
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