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RESUMEN

La presente investigacién tuvo como objetivo general determinar y analizar de qué
manera la aplicacion de tiempos y movimientos mejorara la productividad del proceso de
empacado de banano en la empresa Agroexportadora Sol de Olmos SAC, la hipotesis
consistié en que la aplicacion de tiempos y movimientos mejorara significativamente la
productividad. El disefio de investigacion fue no experimental de corte transversal, de
tipo aplicativa con naturaleza descriptiva. La hipotesis formulada fue confirmada y
aceptada, concluyendo que la aplicacion de la mejora del método redujo de 11 procesos
a 9 procesos y se eliminaron 6 actividades, se mejoro la produccion mensual en 16.92%,
productividad de mano de obra en 19.31%, productividad de capital en mano de obra en
16.65%, la eficiencia se mejor6 en 16.92% vy la eficacia 16.91%. La diferencia lograda
con la aplicacion de tiempos y movimientos fue 1272.91 cajas mensuales, la
productividad de mano de obra fue 290.59 caja de banano empacado por operario, la
productividad de capital en mano de obra fue 0.167 cajas empacada/soles, la diferencia

en la eficiencia fue 14.29% vy en la eficacia fue 14.14%.

Palabras claves: Estudio de tiempo y movimientos, productividad, empacado, eficiencia

y eficacia.
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ABSTRACT

The present investigation had as a general objective to determine and analyze how the
application of times and movements will improve the productivity of the banana packing
process in the company Agroexportadora Sol de Olmos SAC, the hypothesis was that the
application of times and movements will significantly improve the productivity. The
research design was non-experimental, cross-sectional, of an application type with a
descriptive nature. The formulated hypothesis was confirmed and accepted, concluding
that the application of the method improvement reduced from 11 processes to 9 processes
and 6 activities were eliminated, monthly production was improved by 16.92%, hand
productivity of labor in 19.31%, productivity of capital in labor in 16.65%, the efficiency
was improved in 16.92% and the effectiveness 16.91%. The difference achieved with the
application of times and movements was 1272.91 boxes per month, the productivity of
labor was 290.59 boxes of packed bananas per operator, the productivity of capital in
labor was 0.167 packed boxes/soles, the difference in efficiency it was 14.29% and in

efficacy it was 14.14%.

Keywords: Study of time and movements, productivity, packed, efficiency and

effectiveness.
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l. INTRODUCCION

La productividad es un indicador de vital importancia para cualquier tipo de
empresa. Para Panchez et al. (2021) indica que: “pocas veces se Ve el interés que
se le otorga a las empresas que tienen como actividad comercial y economica el
sector agroindustrial”. Desde luego, dejando de lado el impacto econdmico que
podria otorgarle al pais, donde se propuso mejorar las operaciones del proceso de
empaque para disminuir tareas y actividades innecesarias optimizando el tiempo en

planta empacadora y de esta forma aumentar la productividad dentro de la empresa.

En la identificacion del problema de la empresa en estudio, se evidencio varios
factores que afectan la productividad como: paradas en el proceso de produccion,
desconocimiento del tiempo estandar de produccion la que origina sobrecostos en
la produccion por el pago de horas extras del personal, de la misma manera no hay
una buena asignacion de personal, ocasionando cuellos de botellas en algunas
actividades, tiempos improductivos debido a que no hay una organizacion en la

ubicacion de operarios e instrumentos inadecuados de trabajo.

La hipotesis: “La aplicacion de tiempos y movimientos mejorara significativamente
la productividad en el proceso de empacado de banano en la Empresa
Agroexportadora Sol de Olmos SAC, Lambayeque 2022” ha sido aceptada y

confirmada con los resultados.
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El disefio de investigacion fue no experimental, porque se realiza sin manipular
deliberadamente las variables y de corte transversal, porque se recolectan datos en
un solo momento, en un tiempo Unico. La investigacion fue de tipo aplicativa
debido a que se caracteriza porque busca la aplicacion o utilizacién de los
conocimientos adquiridos y de naturaleza descriptivo porque se conocera el proceso
de empacado y las actividades que lo conforman, recopilando datos cuantificables

para ser analizados con fines estadisticos.

Para lograr los objetivos planteados la metodologia empleada se baso en el
diagndstico del proceso actual de empacado de banano, donde se observd y analiz
la situacion actual; después se realizd la aplicacién del estudio de tiempos y
movimientos en el proceso de empacado de banano, posterior a ello se realizo la
medicion de la productividad pre y post a la aplicacion de tiempos y movimientos.
Finalmente, se determind la variacion de la productividad, concluyendo que la
aplicacion de la mejora de método redujo de 11 procesos a 9 procesos y se
eliminaron 6 actividades, se mejord la produccion mensual en 16.92%,
productividad de mano de obra en 19.31%, productividad de capital invertido en

mano de obra en 16.65%, la eficiencia se mejord en 16.92% vy la eficacia 16.91%.

Para ello, se determin6 un objetivo general y 4 objetivos especificos las cuales se

detallan a continuacioén:

Por lo expuesto, el objetivo general en la presente investigacion fue determinar y

analizar de qué manera la aplicacion de tiempos y movimientos mejorara la
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productividad del proceso de empacado de banano en la empresa Agroexportadora

Sol de Olmos SAC Lambayeque 2022,

1. Determinar el diagnostico situacional del proceso de empacado de banano en la
empresa Agroexportadora Sol de Olmos SAC Lambayeque, 2022.

2. Aplicar un estudio de tiempos y movimientos en el proceso de empacado de
banano en la empresa Agroexportadora Sol de Olmos SAC Lambayeque, 2022.

3. Medir la productividad pre y post a la aplicacion de tiempos y movimientos en
el proceso de empacado de banano en la empresa Agroexportadora Sol de
Olmos SAC Lambayeque, 2022.

4. Determinar la posible variacién de la productividad en el proceso de empacado
de banano en la empresa Agroexportadora Sol de Olmos SAC Lambayeque,

2022.
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UNASANY

II. MARCO TEORICO

2.1. ANTECEDENTES

2.1.1. Internacionales

Bernal e Higinio (2020) en su tesis de pregrado titulado: Propuesta de mejora
en el proceso de empaque y embalaje de banano en la Finca Aerédromo La Fe
pretendiendo la entrega Optima del producto aprobado por la Universidad
Cooperativa de Colombia. Tuvo como objetivo analizar el proceso de empaque
y embalaje de banano en la finca Aerodromo La Fe pretendiendo la entrega
optima del producto, llegando a la conclusién:
Que, se cuenta con espacios idoneos para la ejecucion de cada uno de los
procesos de su cadena de suministro. Sin embargo, en algunos nodos como
la seleccion y desinfeccion de la fruta es conveniente una mayor
adecuacion que genere mayor eficiencia y productividad en los procesos,
mayores cuidados y protecciones a los operarios encargados de este
proceso, creando asi valor en calidad y satisfaccion al cliente final. Que, el
unico nodo que presento ciertas fallas en la cadena de suministros fue el
proceso de empaque y embalaje de la fruta, se evidencié malas practicas
de la manipulacion a la hora de ser empacada, ocasionando golpes,
magulladuras, lesiones y/o presiones que afectaron la calidad del producto.
Se propuso capacitaciones a los operarios con la finalidad de mejorar el
proceso de empaque de la fruta, ello brindé mayor conocimiento a los

operarios, se minimizo los costos y pérdidas de la fruta. Se marcaron las
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cajas para identificar las falencias presentes en los operadores y brindar
prontas soluciones que mejoren el proceso de empaque y reduzcan el
namero de fruta rechazada.
Teran (2018), en su tesis de pregrado: Analisis del proceso logistico y su
incidencia en la exportacion de banano de la compafiia JORCORP S.A.,
aprobado por la Universidad Laica VICENTE ROCAFUERTE de Guayaquil-
Ecuador. Se plante6 como objetivo general el andlisis de los procedimientos
logisticos en el espacio en estudio, utilizando la investigacion descriptiva donde
miden o evalUan diversos aspectos, dimensiones o0 componentes del fenémeno o
fendmenos, también esta basada en el método deductivo y analitico, debido a
que, se revisaron temas generales para determinar puntos especificos.
Concluyé que se tomaron las medidas correctivas necesarias en los
procedimientos logisticos, dentro de las operaciones para la exportacion
de banano con la finalidad de evitar el maltrato o mal manipuleo de la fruta
que afecte efectos desfavorables para la calidad de la fruta embarcada. Que
se presentaron fallas, el departamento de Operaciones de la Compafiia
Jorcorp, debido a que, el sector bananero fue manejado por semanas en
produccidn, corte, movilizacion, etc., entendiéndose que, entre dias de la
semana puede variar el volumen de movimiento de cajas de banano por

consolidar.
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2.1.2. Nacionales

A nivel nacional, Gémez (2022) con su tesis de pregrado titulado:
Implementacién del tiempo estandar para mejorar la productividad de la
Asociacion APBOCHB, Chalacala, Sullana, 2022, aprobada por la Universidad
Cesar Vallejo, se plantea como objetivo mejorar la productividad de la
Asociacion APBOCHB mediante la implementacion del tiempo estandar
utilizando la metodologia de investigacion tipo cuasi experimental,
estableciendo el tiempo estandar para las operaciones que alteraran la
productividad. También, se considero el método de tipo transversal al explorar
las situaciones en un periodo de tiempo donde se recogieron los datos puntuales
y elaborar el medio estadistico y una investigacion explicativa al comprender
cémo el control de las operaciones mejora con el tiempo estandar al reconocer
los contextos de los trabajos realizados y lograr organizar la informacion en una
explicacion de los hechos, llegando a la conclusion:
Con los tiempos estandar establecidos, se logré determinar los tiempos
requeridos para cada actividad, donde la variacion de ellos se present6 en
el transporte de la fruta de las plantaciones hacia la sala de procesos. Esta
variacion propuso el incremento de operarios de la sala de procesos para
apoyar el traslado de la fruta, dejando sus actividades y que sean integradas
a otras para los operarios en sala de procesos. Se propuso el apoyo con uno
y dos operarios de la sala de proceso a la tarea de transporte de fruta. Con

estos cambios, se logré un incremento de 18.51% de la productividad,
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quedando demostrado la utilidad de los tiempos estandares para el control
de la produccién.
Barreto, Cordova y Espinoza (2022) en su tesis de pregrado titulado: Propuesta
de mejora del proceso de empacado de banano organico para aumentar
productividad en la empresa Agropiura SAC -Piura-afio 2022, aprobado por la
Universidad de Piura, se plantearon como objetivo determinar la propuesta de
mejora del proceso de empacado de banano organico para aumentar la
productividad, para cual utilizaron la metodologia basica, descriptiva, cualitativa
no experimental y de corte transversal; llegando a las conclusiones:
Que, se determino la propuesta de mejora del proceso de empacado de
banano organico para aumentar la productividad en un 40% en la empresa
AGROPIURA SAC-Piura durante el periodo 2022. Se describio los
procesos actuales del empacado de banano organico en la empresa
refiriendo quince procesos segun su diagrama de flujo, de los cuales 5 son
procesos fallidos segun la observacion del check list y son los siguientes:
desmane, preseleccion y saneo, tratamiento de corona y paletizado. Y
consiguio la disminucion de los tiempos de espera en la recepcion y pesado
en 16% (6 minutos), desmane en 12% (4 minutos) y preseleccion y saneo
en 42% (18 minutos), tratamiento de corona en 18% (8 minutos). Se
identifico el proceso Optimo del empacado e indicadores de banano
orgénico en la empresa a través de la creacion de una propuesta de mejora

sobre la implementacién del taller de especializacion de labores.

@ @®®®  Repositorio Institucional - UNASAM - Peru



Considerando con todos los procesos éptimos el desempefio de 120 cajas
por hora, haciendo 1200 cajas en una jornada de 10 horas, cuando en su
normalidad llegan a 960 cajas.
Polo (2020) en su tesis de pregrado: Propuesta de mejora de tiempos y
movimientos en los procesos de produccién de botines para incrementar la
productividad de la empresa calzados Celeste de la Universidad Privada del
Norte, cuyo objetivo fue determinar el impacto de la propuesta de mejora de
tiempos y movimientos de los procesos de produccion de botines sobre la
productividad en la empresa Calzados Celeste, teniendo una investigacion de
tipo aplicada. Llegando a la conclusion:
Se obtuvo una reduccion de tiempos de: 192 s en corte; 240 s en perfilado;
160 s en armado y 17 s en alistado. Asimismo, se optimizo un tiempo
adicional de 2.7 minutos por la reduccién de tiempos innecesarios con
respecto a la identificacion o abastecimiento oportuno de materiales o
herramientas. Se estima un incremento de la productividad de 0.86 a 1.113
con las propuestas de mejora; representando un incremento de 29%; lo cual
significa el cumplimiento del ritmo de produccién impuestos por los
clientes con una demanda de 1855 pares aproximadamente
Vera (2020) en la tesis de pregrado: Propuesta de estudio de métodos para
mejorar la productividad en el proceso de empaque de banano organico para la
Cooperativa Bananera APBOSMAN - Sullana — Piura, aprobado por la

Universidad César Vallejo. Se planteo como objetivo determinar en qué medida
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la propuesta de estudio de métodos mejorara la productividad. La presente
investigacion fue cuantitativa de tipo aplicativa, dado que, esta enfocado hacia
un objetivo practico mediante el uso de la teoria del estudio de métodos. Segun
el nivel de investigacion fue de tipo descriptiva ya que se basara en el diagnostico
e identificacion las causas que ocasionan una baja productividad a partir de un
estudio de métodos, llegando a la conclusion:
Que, el diagndstico actual encontrado tiene 11 actividades, donde se
evidencia una cierta demora en el proceso de empaque, teniendo una mala
distribucion en el proceso de empaque del banano organico de la
Cooperativa Bananera APBOSMAN. También, se determin6 que un 13%
de las actividades son improductivas y que las demoras en la produccién
tienen un tiempo promedio en operacion de 501 segundos, en inspeccion
de 80 segundos y de demoras de 205 segundos. El proceso actual se
demora 786 segundos, siendo el tiempo que mas se demora en el proceso
de empaque con un tiempo de 127 segundos, del banano organico de la
Cooperativa Bananera APBOSMAN. Y, se desarroll6 la propuesta de
estudio de métodos para el proceso de empaque de banano organico de la
Cooperativa Bananera APBOSMAN, debido a la demora que se ejecuta en
esta actividad, se propuso 6 actividades para minimizar los tiempos
innecesarios y en la capacitacion de los operarios en el area de empaque.
Navarro (2019) con su tesis de pregrado: Mejora del proceso de empaque de

banano organico mediante el estudio del trabajo en una Agroexportadora,
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Sullana — 2019, aprobado por la Universidad César Vallejo, tiene como objetivo
determinar la productividad del proceso actual y en cuanto aumenta la
productividad en el proceso de empaque mediante el estudio de trabajo de la
empresa en mencién. Esta investigacion es de tipo cuasiexperimental, nivel
descriptivo y de tipo explicativo llegando a la conclusion que, “se disminuyen los
tiempos improductivos alcanzando un valor de 39.94%, aumentando un 48.18%
de unidades producidas en el proceso de empacado, también se modifica el costo
del proceso mediante la implementacion del estudio del trabajo el cual se
incrementa por dia en $ 1192 diarios”.
Horna y Paucar (2019) en su tesis de pregrado: Aplicacion del estudio de trabajo
para incrementar la productividad en el empaque de banano organico en la
Asociacion Nueva Fortaleza-Pacanga, aprobado por la Universidad César
Vallejo, tuvo como principal objetivo incrementar la productividad en el proceso
de empaque donde el disefio y tipo de investigacion es preexperimental.
Llegando a las siguientes conclusiones, que al analizar los resultados
comparamos el pre y el post test, y observamos que las actividades se
redujeron de 12 a 9 actividades, al igual que nuestro tiempo estandar de un
919.2 segundos (15.3 minutos) a 812.2 segundos (13.5 minutos) /caja de
banano de 19 kg. Ademas, incrementamos las actividades que agregan
valor de un 42% a un 89%. También, modificamos su forma de trabajar en
algunas areas del proceso, mejorando las técnicas y equipos de trabajo.

Asimismo, unimos algunas actividades y reubicamos el personal,
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obteniendo mejoras en la productividad de M.O. de un 50.2 Kg/hora
hombre (2.64 cajas/hora hombre) a un 58.8 Kg/hora hombre (3.10
cajas/hora hombre) representando un incremento del 17.1% y de materia
prima de un 0.87 a 1 indicando un incremento del 15.1%. Concluimos que
la técnica nos permitié reducir actividades, nos mejord el proceso,
incrementamos el porcentaje de actividades que agregan valor, obtuvimos
una mejor distribucion del personal, incrementamos la productividad, por
lo tanto, se puede decir que logramos nuestros objetivos planteados en
nuestro proyecto de investigacion.
Livaque y Pefia (2019) en su tesis de pregrado: Estudio de tiempos y movimientos
para mejorar la productividad en el area de produccion de la empresa de
alimentos balanceados KIME E.I.LR.L. - CHICLAYO 2019, aprobado por la
Universidad Sefior de Sipan, se plante6 como objetivo aplicar el estudio de
tiempos y movimiento para mejorar la productividad en el &rea de produccion de
la Empresa KIME E.I.R.L., para lo cual utilizo la investigacion de tipo aplicada,
porque se va emplear el estudio de tiempos y movimientos en la linea de
produccion y el disefio de investigacion es no experimental, llegando a la
conclusion:
Que, los tiempos de referencia que la empresa utilizaba no eran adecuados.
El estudio de tiempos considera que una tonelada de alimento balanceado
no requiere de 230 minutos, sino solo 176 minutos, lo cual reflejaba un

incremento de 23,48%. El estudio de tiempos, entonces establece que cada
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saco se debe de obtener en 8,80 minutos y no en 11,5 minutos que la
empresa indicaba. Los resultados que se obtendrian con la implementacion
de los tiempos estandar obtenidos mejorarian la productividad en un
55,87%
Cardenas (2019) en su tesis de pregrado: Estudio de tiempos y movimientos en la
elaboracion de néctar de camu camu para incrementar la productividad en la
empresa Premium Fruits S.A.C-Lima, 2019, aprobado por la Universidad Sefior
de Sipan. Tuvo como objetivo elaborar un estudio de tiempo y movimiento en el
area en produccién de néctar de camu camu para incrementar la productividad de
la empresa Premium Fruits S.A.C., empleando un disefio preexperimental con un
enfoque cuantitativo de tipo descriptivo, llegando a las siguientes conclusiones:
Se determind que el producto mas demandado corresponde al néctar de
maracuya y granadilla, lo cual permitié centrar el estudio en las fases de
produccion del mismo. Con el soporte del cronémetro y las fichas se
registro los tiempos actuales de los procesos productivos. Con el soporte
de los diagramas de analisis de procesos y diagramas de operaciones, se
evaluo las actividades referidas al estudio de tiempos y movimientos. Tras
la aplicacién del estudio de tiempos y movimientos, se deline6 un nuevo
tiempo estandar de 230.41 minutos en comparacion del tiempo estandar
inicial de 279.16 minutos, produciendo una reduccion de 48.74 minutos.
Determinado el nuevo tiempo estandar se obtuvo como resultante en la

produccion de 1762 cajas/dia, haciendo un incremento de 401 cajas/dia a
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comparacion de la produccion inicial. Tras la aplicacion del estudio, se
determiné una eficiencia de 41.45%, siendo la eficiencia inicial de 38.8%.
Carranza (2017) en la tesis de pregrado: Estudio de métodos para mejorar el
proceso post cosecha de banano organico de exportacién en la Asociacion
APPROBOCEM sector La Manuela - Ignacio Escudero Sullana, aprobado por la
Universidad César Vallejo, se planted como objetivo general mejorar el proceso
postcosecha de banano orgéanico de exportacion con el estudio de métodos en el
espacio en estudio, utilizando la metodologia preexperimental.
Concluy6 que se disminuyeron las actividades en el proceso postcosecha
de banano orgéanico mediante el andlisis de los diagramas de operaciones
de procesos, cursograma analitico de operaciones, formatos de produccion
en el proceso postcosecha de banano organico, se eliminaron cuellos de
botella en el proceso de desmane, se elimind la actividad de transporte que
constituian los cuellos de botella, que se reflejaban en el proceso de
desmane, y seleccion de banano, empacado, sellado de clUster, transporte
de cajas. Que, se logré reducir de 10 actividades a 7 actividades, esto fue
una reduccion del 30% de actividades. Que, la estandarizacion de tiempos
logré reducir el tiempo improductivo de 5.15 horas pérdidas a 0.04227
horas por dia laborado. Que, se incremento la produccion de cajas por dia
laborado durante el proceso postcosecha de 146 a 303 cajas, con una
diferencia de 157 cajas que significd 107.53% de incremento de cajas de

banano por dia laborado en 10 horas.
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2.2. BASES TEORICAS
2.2.1. Fundamento teérico del estudio de métodos.

2.2.1.1. Estudio de tiempos y movimientos

Kanawaty (1996) afirma que: “el estudio del trabajo, desde el enfoque de la
ingenieria industrial, comprende diversas técnicas propias del estudio de
métodos y la medicion de cada una de las actividades de los procesos, una de
ellas es el estudio de los movimientos”, donde se trata de identificar movimientos
que generan valor y movimientos con la finalidad de lograr una adecuada
productividad.

Cruelles (2013) indica que: “el estudio de metodos divide a los procesos en
actividades a las cuales se mide en funcién de tiempos y en metodologia puede
identificar qué actividades agregan valor y que actividades no agregan valor, esto
permite disponer de un enfoque sobre como se realiza cada actividad y proceso”.
Desde este enfoque, el estudio del trabajo integra al estudio de tiempos y
movimientos como técnicas que ayudan a mejorar los procesos.

Janania (2008) menciona que: “el estudio de tiempos y movimientos es un
instrumento de mucha importancia y utilidad para determinar los tiempos de
elaboracion de un producto o calcular el tiempo estandar de dicho producto”. A
la vez, sirve para calcular cientificamente el tiempo necesario para producir un
producto desarrollado por un operario normal con velocidad de produccion
normal y con las penalidades correspondientes e inherentes al proceso de
producciéon y a las necesidades del operario. Ademas, sirve para medir la

productividad del operario y en ese sentido darle un trato justo. Para realizar el
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estudio de tiempos y movimiento se requiere llevar a cabo un nimero limitado
de mediciones apoyandose por un cronometro.

2.2.1.2. Objetivo del estudio de tiempos y movimientos.
Escalante (2015) indica que: “el objetivo de un estudio de tiempos y
movimientos, consiste en permitir al trabajador mejorar su rendimiento con
resultado de una mejor administracion de los movimientos que realiza y el
calculo del tiempo estandar”. Para Cruelles (2012) el estudio de tiempos es “una
técnica de medicion del tiempo invertido en el trabajo que se requiere para
producir un determinado producto, estas operaciones o actividades son
efectuadas por el operario y son registradas con la finalidad de analizar los datos
y poder calcular el tiempo requerido para efectuar la tarea segun el método de
ejecucion instaurado”.
Escalante (2015) para llevar a cabo un estudio de tiempos “significa determinar
un tiempo estandar y que cualquier operario que lo realice debe hacer con cierta
precision en ese tiempo”. En este estudio también se consideran la fatiga del
operario, las demoras personales y los retrasos inevitables, todos ellos
denominados suplementos.
Con la finalidad de realizar un estudio de tiempos y movimientos es necesario
disponer de equipos necesarios tales como: cronometro, tablero, camara
filmadora, ficha o formulario en donde se va a registrar los tiempos, etc. Con
estos instrumentos se realiza la toma de los tiempos de acuerdo a la metodologia

planificada y posteriormente analizar los datos.
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2.2.1.3. Finalidad del estudio de tiempos y movimientos.

Sufie et al. (2004) muestra “la finalidad de lograr los tiempos medidos y
observados se hace necesario usar una técnica que permita registrarlos en un
medio fisico o digital”. La medicion de los tiempos de trabajo usando el
cronometro es el sistema maés utilizado en las industrias. Con el cronometro se
miden los tiempos que usa un usuario para una determinada actividad, no
obstante, se puede realizar por observacién directa del trabajo del operario o

usando una grabacion de video.

2.2.1.4. Calculo del tiempo normal
Sufie et al. (2004) sostiene que, “el calculo del tiempo normal se multiplica el
tiempo promedio por el factor de calificacion de desemperio, este factor es menor
a 100 cuando el operario ha trabajado muy lento o debajo de lo normal, es igual
a cien cuando el operario ha trabajado normalmente y mayor a cien cuando el
operario ha trabajado con rapidez superior a lo normal”. Para determinar el factor
de calificacion se tom6 como referencia al método desarrollado por la
Westinhouse Electric Corporation. En este método se consideran cuatro factores
al avaluar la actuacion del operario que son, habilidad, esfuerzo, condiciones y
consistencia.

2.2.1.5 Calculo del tiempo estandar
Meyers y Stephens (2006) sostienen que: “el tiempo estandar es la cantidad de
tiempo que se requiere para producir un determinado producto o servicio en una
linea de produccion, para ello se debe de tener en cuenta que durante el estudio

de los tiempos y movimientos, el operario debe ser calificado, bien capacitado y
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tener suficiente experiencia en el trabajo; el trabajo debe ser llevado a cabo a
ritmo normal y la medicidn del tiempo y estudio del movimiento debe realizarse
a una actividad o tarea especifica”. Por lo tanto, el tiempo estandar es la cantidad
de tiempo necesario para realizar una determinada actividad.

Meyers y Stephens (2006) arguyen también que: “la Ingenieria Industrial implica
cumplir con las siguientes etapas: seleccionar el trabajo a estudiar, seleccionar
el proceso e identificar las actividades que conforman dicho proceso, conseguir
informacion sobre el proceso a medir, dividir el proceso en actividades,
seleccionar el método de medicidn, realizar la medicién o cronometraje,
extender el estudio de tiempos, determinar el nimero de ciclos por cronometrar,
calificar, nivelar y normalizar el rendimiento del operador, aplicar tolerancias,
verificar logica, calcular el tiempo estandar, publicar los resultados”.

2.2.1.6. Suplementos

Segun Yepes (2022) aunque tengamos un metodo eficaz para realizar una tarea,
“es necesario afiadir un tiempo suplementario al tiempo normal o basico de una
tarea. Las necesidades personales, la fatiga, las demoras o las interferencias son,
entre otros, motivos que justifican el calculo de estos suplementos”. El estudio
del trabajo se encarga del calculo de estos tiempos adicionales. Sin embargo, no
es sencillo determinar con precision que tiempo hay que afiadir a las tareas. La
parte mas importante de los suplementos son por descanso, que trata de reponer
al operario de la fatiga. EI suplemento por descanso presenta una parte fija por

necesidades personales y fatiga, y otra variable que se afiade cuando las
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condiciones de trabajo difieren de las habituales. Para las necesidades personales
(ir al bafio, beber agua, etc.) se suele aplicar un suplemento entre un 5y un 7 %.
2.2.1.7. Mejoramiento de procesos
Para Rincén (2012) la finalidad de desarrollar mejoramientos en los procesos
de una linea de produccion en funcién de la aplicacion del estudio de
movimientos, “primero se tiene que conocer el estado situacional del area o
proceso en estudio, la metodologia para llevar a cabo ello se denomina
diagnostico; el cual consiste en analizar, estudiar y sintetizar dicho estado
situacional, el diagnostico ayuda a comprender el proceso de produccion en
estudio su contexto actual y real, con el diagndstico se pueden descubrir las
causas principales de los problemas que las configuran, de tal manera que
consigan enfocar los esfuerzos futuros en buscar medidas mas efectivas y evitar
problemas futuros”. El estudio de movimientos hace uso de varias herramientas
que facilitan su aplicacion, como el diagrama Ishikawa, diagrama de Pareto,
Diagrama de operaciones de proceso, diagrama de analisis de proceso.
2.2.1.8. Diagrama de Ishikawa

Para Niebel y Freivalds (2009) el Diagrama de Ishikawa en un esquema en forma
de pescado, “define la ocurrencia de un evento o problema no deseable, en dicho
esquema se identifican los factores que contribuyen a su conformacion, esto es,
las causas de los problemas y se ponen en la espina de pescado unidas a la
columna vertebral y a la cabeza del pescado”. Esta herramienta ayuda en la

identificacion de las causas y los efectos, pero no resuelve los problemas.
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2.2.1.9. Diagrama de procesos

Segun Render y Heizer (2007) el diagrama de procesos ‘“representa
simbolicamente y secuencialmente la realizacién de cada uno de los procesos
que se deben de seguir en la produccion de un determinado producto, los mas
usados son el diagrama de operaciones y el diagrama de analisis de procesos,
ambas usan los simbolos de la Ingenieria Industrial”.

En el diagrama de operaciones de procesos se grafica una linea indicando el
material, luego los procesos de operacion, inspeccion y operacion combinada,
cada proceso se representa de forma numerada y con el tiempo que le toma
realizar, asimismo, también grafica los insumos a usar y los desperdicios propios
del proceso, grafica todo el proceso de produccidén hasta el producto terminado.
Segun Niebel y Freivalds (2009), en el diagrama de operaciones de proceso
(DOP), las lineas verticales simbolizan el flujo general de manera secuencial,
mientras que las lineas horizontales indican la necesidad de alimentacion de
insumos, equipos o0 herramientas a usar durante el proceso; en este tipo de
diagrama mas usado es de tipo material, sirve para determinar la cantidad de
operaciones, la cantidad de tiempo, y determinar el porcentaje de actividades que
dan valor agregado a la produccion. El diagrama de analisis de procesos (DAP)
presenta mayor detalle de las actividades que se realizan en el proceso de
produccion de un determinado producto, debido a que contiene los cinco grafos
de la Ingenieria Industrial, operacién, inspeccion, transporte, demora y
almacenamiento, presenta ademas los tiempos en cada actividad y distancias

recorridas. Sirve para calculos los tiempos normales, y los tiempos estandar
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debido a que abarca todas las actividades de los procesos de produccion desde

que se inicia hasta que el producto es terminado.

2.2.2. Fundamento teorico de la productividad

2.2.2.1. Productividad

La productividad se le comprende como la cantidad de produccién lograda
utilizando una cantidad establecida de recursos.

Koonntz et al. (2004) indica que la productividad matematicamente es “un
cociente o razén aritmética cuyo indice muestra la cantidad de productos
producidos. El cociente estd conformado por la cantidad de productos logrados
y dividido entre la cantidad de recursos utilizados en la produccion de dichos
productos en un periodo determinado con la calidad establecida™.

Para Chase y Aquilano (1997) en cualquier planta o linea de produccion es
“necesario calcular la productividad porque va a permitir medir la capacidad de
cualquier recurso de produccion, este recurso puede ser la mano de obra
(individual o por equipo), maquinaria, capital (eficiencia econémica), tiempo,
etc”. Son dimensiones de la productividad la eficiencia, eficacia y la
productividad propiamente dicha. También se entiende como productividad a la
relacion entre la produccidn obtenida en un determinado periodo de tiempo y los
recursos utilizados para su obtencion, esta relacionada con la eficiencia técnica

y econOmica de los recursos utilizados por organizacién empresarial.
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2.2.2.2. Eficiencia

Chiavenato (2006) argumenta que: “la eficiencia significa la utilizacion correcta
de los recursos (medios de produccion) disponibles. Pueden definirse mediante
la ecuacién E= P/R, donde P son los productos resultantes y R los recursos
utilizados”. La organizacion racional del trabajo busca la mejor manera, es decir,
los métodos de trabajo para establecer los estandares de desemperio en las tareas.
Una vez establecidos, la eficiencia del operario pasa a ser la relacion entre el
desemperio real y el desempefio establecido previamente como eficiencia igual
a 100% (tiempo estandar). De alli se deriva la expresion porcentaje de eficiencia,
que representa el resultado de aquella ecuacion. La eficiencia se orienta hacia la
mejor manera de ejecutar o realizar las cosas (métodos de trabajo) utilizando los
recursos (personas, maquinas, materias primas, etc.) del modo maés racional
posible. La eficiencia se preocupa por los medios y los métodos mas indicados
durante la planeacion para asegurar la optimizacion de los recursos disponibles.
La consecuencia directa de la eficiencia es la productividad que, puede definirse
como la elaboracion de una unidad de producto por unidad de tiempo; en otros
términos, es el resultado de la produccion de alguien en determinado periodo.

Cuanto mayor sea la eficiencia, mayor sera la productividad.

2.2.2.3. Eficacia

Chiavenato (2006) afirma que: “la eficacia es una medida del logro de resultados,

es decir, de la capacidad para alcanzar objetivos y resultados. En términos
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globales, es la capacidad de una organizacion para satisfacer las necesidades del
ambiente o mercado”.

Para Contreras (2018): “la eficacia se determina comparando lo que un proceso
0 instalacién puede producir con lo que realmente producen”. Por lo tanto, la
eficacia no dice nada sobre la eficiencia (la cantidad de recursos que hay que
comprometer para obtener esa produccion). La eficacia aumentara si se tiene
éxito en la fabricacion de productos de mejor calidad en el mismo periodo de

tiempo.
2.2.2.4. Factores intervinientes en la productividad

Producto: Es el resultado de la transformacion de la materia prima y los
insumos, proceso que generalmente se realiza en cada una de las estaciones de
trabajo de una linea de produccion.

Planta: Es la totalidad de una instalacion la misma que puede tener una 0 mas
lineas de produccién. La contribucion de una planta hacia la productividad es
que ésta deba estar muy bien distribuida.

Maquinaria: Son equipos mecanico eléctricos y electrdnicos que realizan un
conjunto de actividades de un determinado proceso de produccion. También, es
posible determinar la productividad de la maquinaria, especificamente la
eficiencia de maquina.

Operario: Es considerado como la mano de obra, especificamente es a este

recurso a quien se le debe tener muy en cuenta en su desemperio, es necesario
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que se le mida su productividad con la finalidad de garantizar una productividad
competitiva.

Es posible el calculo de la productividad por operario, por equipo de trabajo y
por todos los operarios de una linea de produccion. EI conocimiento del nivel de
productividad de cada operario o del equipo de trabajo contribuye en la toma de

decisiones para dar un salario justo a cada uno de ellos.

2.2.2.5. Tipos de productividad

Segun Carro y Gonzélez (2012) tenemos los siguientes tipos de productividad:
a. Productividad total: Involucra, en cambio, a todos los recursos
(entradas) utilizados por el sistema; es decir, el cociente entre la salida y
el agregado conjunto de las entradas.
b. Productividad parcial: Es la que relaciona todo lo producido por un
sistema (salida) con uno de los recursos utilizados (insumo o entrada).
La productividad es el cociente o la razon de dividir la cantidad de productos
terminados con los recursos usados para producirla. Asimismo, se entiende como
el valor que indica el nivel de la capacidad de produccion, un valor de mayor
productividad se interpreta como que se estd aumentando la produccion con la
misma cantidad de recursos, o; también, la misma cantidad de produccién en
volumen y calidad con menor cantidad de recursos. La productividad en funcion
de la mano de obra o empleados es sindnimo de rendimiento del operario o

equipo de trabajo.
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La productividad de las maquinas y equipos se le denomina eficiencia de
maquina, esta eficiencia puede ser tedrica, lo brinda el fabricante de la maquina,
no obstante, es necesario calcular la eficiencia real o productividad real de la
maquina, esto se calcula en el campo. De acuerdo con las investigaciones
realizadas con la productividad parcial o total este indicador puede ser
incrementado mejorando el rendimiento de los trabajadores con capacitaciones,
uso de herramientas de la ingenieria industrial de manera continua, mejorando
los conocimientos de sus operaciones, ellos van a permitir un incremento
considerable de la productividad.

La formula de la productividad es:

Cantidad de productos terminados
p =

Cantidad de Recursos empleado
O también como:

_er
P—Qﬁ

Donde:
p = Productividad
QP = Cantidad de produccién o cantidad de producto terminado

QRE = Cantidad de Recurso Empleado
2.2.2.6. Importancia de la productividad

Para Pursell (2023) definen que: “La productividad es importante ya que permite
a las empresas obtener los mejores resultados en el momento adecuado y con un

uso de recursos eficiente. Esto significa que al impulsar la productividad de tu
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empresa promueves el crecimiento econémico al mismo tiempo que reduces los
costos operativos en tus procesos de produccidn, sacando el mayor rendimiento
de tus actividades”. Esto contribuye a la empresa con la ampliacién de la
produccion, los trabajadores se benefician con las posibilidades de incremento
de sus salarios o premios, ello varia segun la politica de la organizacion, los
clientes se van a beneficiar con la reduccion de los precios y disponibilidad

mayores cantidades de productos.

2.2.3 Empresa en estudio

La empresa en donde se va a realizar la presente investigacion es
Agroexportadora Sol de Olmos SAC., la misma que se ubica en la region de
Lambayeque, es una empresa peruana productora y exportadora de frutas y
verduras, inici6 sus actividades en el afio 2002 en el valle de Barranca, ubicado
a 175 km al norte de Lima. El giro del negocio consiste en la produccion y
comercializacion de productos agricolas deshidratados y frescos de alta calidad
desarrollados con la finalidad de atender las necesidades de demanda de los
mercados internacionales méas exigentes.

La empresa tiene varias sedes de produccion en los principales valles agricolas
del Per0. En la costa norte: Olmos, Casma. En la costa central: Barranca, Huaral
e Ica. Al Sur del Pera: Arequipa, Puno y Tacna. En la Selva Oriental: Junin.

La empresa tiene como vision ser una de las principales empresas peruanas con
operaciones en los principales valles productivos del Peru, lider en la produccién

y exportacion de frutas y hortalizas organicas, calidad fresca y socio estratégico
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de nuestros clientes. Su misién consiste en satisfacer a sus clientes brindandoles
productos agricolas de alta calidad, logistica oportuna, precio competitivo de

manera sustentable en el &mbito comercial y ambiental.

2.2.4 Produccién de banano

La produccion de banano organico en el Peru se realiza en las regiones costeras
de Tumbes, Piura y Lambayeque, en la superficie de campos dedicadas a este
tipo de cultivo mas de 5 mil hectareas. La produccion de banano en el pais cada
vez esta aplicando mejoras tecnoldgicas, es por ello, que se hace necesario que
la tecnologia también se aplique en los procesos de mejora continua, que se

realicen estudio de tiempos y movimientos.

2.2.5. Proceso de empacado de banano

Cosecha: Consiste en retirar los racimos de banano de la planta en funcién a las
semanas de enfunde identificado por el color de cintas que estas llevan. Los
racimos cosechados son colgados en cable vias paras su traslado a la planta de
empaque.

Control de cinta: El uso de cintas de colores permite llevar un control de las
edades de la fruta y programar asi la cosecha, generalmente se cosechan tres
colores en una semana. El nimero de cintas de colores que la empresa utiliza
son 8, para ello el afio lo separan en 52 semanas y cada 3 afios se le afiade 1
semana mas, a cada semana le asignan un color de cinta.

Retiro de cuello y funda: Las fundas de racimo son colocados inicialmente en

las labores de campo, con la finalidad de proteger al racimo de factores externos.
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El cuello de monja es colocado entre manos de racimos con la finalidad de
proteger las manos de bananos evitando rayaduras, golpes de punta; una vez que
cumplen su funcién son quitados en el area de recepcion de materia prima.
Desmane: Entre la tina de desmane y el area de recepcion de materia prima se
encuentra el desmanador, quien provisto de un curvo va quitando las manos del
racimo y los va colocando en la tina de desmane.

Saneo: Es la separacion de los manos de racimos en cllster o gajos de acuerdo
a las especificaciones del cliente; pueden ser cllster de 3 hasta 10 dedos y
colocados en la tina de saneo que contienen alumbre y cloro para la desinfeccion,
donde el tiempo promedio tiene que ser de 15 a 20 min aproximadamente, con
la finalidad de no tener latex y pueda afectar la calidad de la fruta.

Pesado: En esta parte, el banano es retirado de la tina de saneo y colocado en las
bandejas de pesado.

Desinfeccion de cluster: Esta labor consiste en la fumigacion de las coronas del
banano con una mochila de fumigacion de 20 litros; se realiza con mezcla de 20
litros de agua, méas 80cc de vitafer.

Etiquetado o Parafilm: Esta labor consiste en colocar etiquetas en el pecho de
los bananos y el parafilm en la corona del banano, de acuerdo a las
especificaciones del cliente.

Embalaje: Se realiza la operacion de empaque de los clusteres de banano, de
acuerdo a la solicitud del cliente, ya sea en 4 lineas para cajas de 18.14kg y de 3

lineas para cajas de 13kg. En el proceso de embalaje del banano se usan cajas de
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carton, cartulinas o linners y fundas, las cuales cuentan con unos orificios
estratégicamente localizados, con la finalidad de facilitar la circulacion de aire
frio en los contenedores.

Repesado: La labor consiste en el pesado de la caja de banano en una balanza
electrénica, con la finalidad de saber que se esta enviando con el peso correcto.
Tapado de cajas: Una vez realizado el repesado, prosigue el tapado de cajas
(pueden variar de disefio de acuerdo al requerimiento del cliente).

Paletizado: Es el armado de las cajas de banano en pallets de cajas de 54
unidades para cajas de 18.14kg y de 70 cajas para 13kg, con la finalidad de

facilitar la carga en el contenedor.

2.3. MARCO CONCEPTUAL

e Productividad: Gutiérrez (2014) dice que: “se le entiende como el cociente
formado por los productos o servicios logrados o productos terminados y los
recursos empleados para la produccion de dichos productos o servicios”.

e Rendimiento: Chiavenato (2006) se refiere a “la productividad operativa o de
mano de obra, también se considera como rendimiento al nimero total de unidades
gestionadas correctamente a través de las etapas del proceso”.

e Secuencia de trabajo: Socconini (2008) considera a la secuencialidad o
continuidad l6gica de los procesos determinados por la metodologia de trabajo, a
su vez, indica que, “para realizar una actividad es necesario realizar previamente

la actividad antecedente, siendo un orden l6gico para realizar las actividades”™.
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e Estudio de tiempos: Meyers (2000) dira que: “ consiste en medir los tiempos a
cada una de las actividades que conforman un determinado proceso, la cantidad
de mediciones se realiza en funcion a una formula estadistica 0 a un método
previamente seleccionado, generalmente por cada actividad se mide un promedio
de ocho a diez veces, luego se saca el promedio y ese promedio es el tiempo de la
actividad, el tiempo promedio del proceso es el promedio de la suma de todas las
actividades que conforman el proceso”.

e Estudio de movimiento: Cruelles (2012) considera que: “cada uno de los macro
y micro movimientos que realiza un operario en una determinada actividad, es un
proceso en donde se identifican las actividades que producen demora, las
actividades que no agregan valor y pueden ser eliminadas, y actividades que, si
agregan valor, pero se busca la manera de reducir su tiempo de proceso”.

e Eficiencia: Render y Heizer (2007) lo comprenden como: “la relacion de razén
entre los recursos utilizados y los logros conseguidos con el mismo. Un recurso
es eficiente cuando produce mas o produce igualmente con menos de ello. La
eficacia es la relacion de cumplimiento entre los resultados obtenido y los
resultados planeados; es decir entre lo que se dijo y lo que realmente se hizo, en
ese sentido, la eficacia debe darse sostenidamente en todo el proceso productivo
de cualquier tipo de industria”.

eEficacia: Gutiérrez (2014) dice que: “es la capacidad de un sistema u a

organizacion que dispone con la finalidad de cumplir objetivos predefinidos en
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condiciones preestablecidas. Es un indicador o razon que permite medir la
productividad de un determinado recurso en una linea de produccion”.
¢ Proceso de empacado: Son un conjunto de actividades y procesos ejecutados por

varios operarios, por lo tanto, para la presente investigacion, el proceso de
empacado, tal como se le conoce y aplica en la empresa en estudio, esta
conformada por los siguientes procesos:

e Recepcion de racimos

e Control de cinta.

e Retiro de cuello y funda

e Desmane
e Saneo
e Pesado

e Desinfeccion de cluster.
e Etiquetado y/o Parafilm
e Embalado
e Repesado

e Tapado de cajas
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I11. MATERIALES Y METODOS
3.1. LUGAR DE EJECUCION
El desarrollo de la presente investigacion se ha realizado en el &rea de empacado de
banano de la empresa Agroexportadora Sol de Olmos S.A.C., la linea de produccion
se encuentra ubicada en la Sector Tierra Rajada s/n, Fundo Rosty, distrito de Olmos,
provincia de Lambayeque y departamento de Lambayeque, y la parte administrativa
se encuentra ubicada en la Avenida Malecon de la Reserva N° 275 Departamento

601, Interior 203 Miraflores, departamento de Lima.

3.2. MATERIALES Y EQUIPOS

3.2.1 Materiales

o Papel A4
e Lapiceroy lapices.
e Borrador
e Hoja de observacion.
3.2.2 Equipos
e Laptop: Computadora portéatil utilizado para procesar informacion que
tenia las siguientes caracteristicas:
= Marca: Lenovo

= Nombre del SO: Microsoft Windows 11 Home Single Language

= Nombre del sistema: LAPTOP-TOLMQIT9
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= Procesador: Intel(R) Core (TM) i5-1035G1 CPU @ 1.00GHz,
1190 MHz, 4 procesadores principales, 8 procesadores 16gicos.

=  Memoria fisica instalada (RAM): 8.00 GB

e Cronometro: Reloj de gran precision que se ha utilizado para medir
tiempos de las diferentes operaciones mediante la puesta en marcha y
parada, con las siguientes caracteristicas.

= Direccién de conteo: Arriba y abajo.

Precision: 0.01 segundos.

Monitor: LCD de una linea, 3/8 “H
= Descripcién: Cronometro digital Traceable con calibracion.
e Camara fotografica: Dispositivo utilizado para tomar fotografias y
realizar grabaciones, que tiene las siguientes caracteristicas.
= Marca: Canon
= Modelo: EOS 3000D

= Tipo de memoria: SD Card

e Impresora: La impresora utilizada fue de las siguientes caracteristicas.
= Marca: Epson
» Modelo: L575
= Conectividad: USB, Wi-Fi, Ethernet
e USB: Dispositivo portéatil usado para almacenar informacion.
= Capacidad: 32GB

= Dimensiones: 2,7185" x 0,8504" x0,437"
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3.3. METODOS

3.3.1. Tipo y disefio de la investigacion

El tipo de investigacion es aplicativo de naturaleza descriptivo. Para Murillo
(2008) el tipo de investigacion es aplicada: “recibe el nombre de investigacion
practica o empirica”, que se caracteriza porque busca la aplicacion o utilizacion
de los conocimientos adquiridos, a la vez que se adquieren otros, después de
implementar y sistematizar la practica basada en investigacion”. En este caso se
aplicara el estudio de tiempos y movimientos en el proceso de empacado de
banano en la empresa Agroexportadora Sol de Olmos SAC, para determinar el
tiempo estandar de produccion y la productividad.

Segun Hernandez et al. (2014) la investigacion descriptiva: “busca especificar
propiedades y caracteristicas importantes de cualquier fendmeno que se analice.
Describe tendencias de un grupo o poblacion, Gnicamente pretenden medir o
recoger informacion de manera independiente o conjunta sobre los conceptos o
las variables a las que se refieren”. Se conocera el proceso de empacado en sus
diferentes actividades, registrando los tiempos de cada operacion en la hoja de
observaciones.

Segun Herndndez et al. (2014) el disefio de investigacion que se realiz6 fue no
experimental, “porque se realiza sin manipular deliberadamente variables. Es
decir, se trata de estudios en los que no hacemos variar en forma intencional las

variables independientes para ver su efecto sobre otras variables”.
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Hernandez et al. (2014) se le ha considerado transversal porque se “recolectan
datos en un solo momento, en un tiempo Unico. Su propoésito es describir
variables y analizar su incidencia e interrelacion en un momento dado”.

3.3.2. Poblacién y muestra
Segun Naupas et al, (2018) fundamenta que: “la poblacion la define como el
conjunto de individuos o personas o instituciones que son motivo de
investigacion”.
Naupas et al, (2018) afiade que: “la muestra es una parte de la poblacion, que
manifiesta caracteristicas que la hacen representativa de la poblacion”.
En esta investigacion se trabajo con toda la poblacion, por lo tanto, no hubo
muestra dado que el tratamiento fue censal y por lo tanto no se consideré técnicas
de muestreo. La poblacion estuvo conformada por los trabajadores de la planta
empacadora de banano organico de la empresa Agroexportadora Sol de Olmos
S.A.C.

3.3.3. Metodologia de la investigacion
En el desarrollo de la presente investigacion de tipo aplicada, de disefio no
experimental de corte transversal, se ha aplicado el método descriptivo para
conocer los procesos y las actividades del empacado de banano, recopilando
datos cuantificables para ser analizados con fines estadisticos.
Para el analisis cuantitativo de los datos de las productividades, se ha utilizado
el diagrama de Operaciones de Procesos (DOP) con la finalidad de identificar

los procesos de operacion e inspeccidn o de operaciones combinadas, se ha usado
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el Diagrama de Analisis de Procesos (DAP) con el propdsito de tener una vision
mas amplia de las actividades que se desarrollan en el area de empacado de
banano.

Para lograr los objetivos planteados se siguid las siguientes etapas establecido,
las cuales se mencionan a continuacion.

Etapa I: Determinar el diagnostico situacional del proceso de empacado de
banano.

La metodologia se ha aplicado en funcion a dar respuesta a los objetivos
especificos, para ello, inicialmente se observo y analizo el estado situacional o
diagndstico de la productividad actual en la empresa Agroexportadora Sol de
Olmos SAC (Anexo 4). Se utiliz6 el método descriptivo para conocer las
actividades de los diferentes procesos de empacado, también se ha utilizado
diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto y Diagrama de Operaciones de
Procesos (DOP), se utilizé la hoja de observaciones (Anexo 4), donde se
registraron los datos de los tiempos de cada proceso de empacado.

Etapa Il: Aplicacion del estudio de tiempos y movimientos en el proceso
de empacado de banano.

Para la aplicacion de tiempos y movimientos, inicialmente se tuvo dos reuniones
con el personal operativo de empacado de banano en donde se les hizo saber
sobre la aplicacion del estudio de tiempos y movimientos. Se aplico el estudio
de tiempos y movimientos con uso de cronometro, cAmara, y la estadistica para

determinar el nUmero de mediciones de los tiempos. Respecto al estudio de
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tiempos y movimiento se analizaron los movimientos que los operarios realizan
en cada actividad de cada uno de los procesos del empacado de banano. Se
procedio a medir y registrar en el instrumento los tiempos que los operarios
demoraban en la ejecucion de la actividad (anexo 5), se realizaron diez
mediciones, el valor del tiempo de cada actividad fue el promedio donde se
analizaron los movimientos de los operarios en cada actividad. Calculando los
promedios de todas las actividades y con la suma de los promedios se tuvo el
tiempo de cada proceso identificando el cuello de botella.

Etapa I1l: Medicion de la productividad pre y post a la aplicacion de
tiempos y movimientos en el proceso de empacado de banano.

El proceso de datos se hizo por cada proceso donde los datos fueron procesados
en Microsoft Excel, elaborando tablas y graficas para cada item y su
interpretacion explicandolos en funcion a las teorias y las investigaciones
antecedentes.

Etapa IV: Determinacion de la variacion de la productividad en proceso
de empacado de banano.

Se realiz6 la comparacion de los resultados obtenidos de la investigacion entre
los valores de las productividades del antes con los valores de las
productividades después de la aplicacion del estudio de tiempos y movimientos;
obteniendo resultados de las productividades de horas, eficiencia fisica o
productividad de los materiales y la eficiencia econémica antes de la aplicacion

del estudio de tiempos y movimientos, realizando una evaluacion de los
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indicadores de productividad antes y después de la aplicacion del estudio de

tiempos y movimientos.

Tabla N°01: Etapas de la aplicacion de tiempos y movimientos.

ETAPA I

| ETAPA II

ETAPAII

ETAPA IV

EMPRESA AGROEXPORTADORA SOL DE OLMOS S.A.C.

Determinar el

Aplicar un estudio

Medir la

Determinar la posible

diagndstico de tiempos y productividad pre y | variacion de la
situacional del movimientos en el |post a la aplicacion | productividad en
proceso de proceso de de tiempos y | proceso de empacado
empacado de empacado de movimientos en el | de banano.
banano. banano. proceso de

empacado.

PROCEDIMIENTO:
1. Se identificaron
las causas de los
problemas
relacionados con
la baja
productividad.

P. Se identificaron
0S procesos y sus
respectivas
actividades, se
dentificé el cuello de
botella.

3. Se procedid a
registrarlos los
tiempos actuales en
el instrumento.

4. Se identificaron
0s procesos
mediante DOP.

PROCEDIMIENTO:
1. Se accedio a los
instrumentos y
diagramas.

2. Se procedié a

medir y registrar en
el instrumento los
tiempos que los

operarios demoraban
en la ejecucién de la
actividad (anexo 5),
se realizaron diez
mediciones, el valor
del tiempo de cada
actividad  fue el
promedio.

3. Se analizaron los
movimientos de los
operarios en cada
actividad.

4. Se calcularon los
promedios de todas
las actividades y con
la suma de los
promedios se tuvo el
tiempo de cada
proceso. Se
identifico el cuello de
botella.

PROCEDIMIENTO:
1. Los datos fueron
procesados en
Microsoft Excel.
2. Se ha elaborado
tabla y gréafica para
cada item.
3. Los resultados de
cada tabla fueron
interpretados.
4. Se explicaron los
resultados en funcién
a las teorias y las
investigaciones
antecesoras.

PROCEDIMIENTO:

1. Se observaron vy
analizaron las
productividades de horas
hombre, eficiencia fisica
0 productividad de los
materiales y la eficiencia
econdmica antes de la
aplicacion del estudio de
tiempos y movimientos.

2. Se observaron y
analizaron las
productividades de horas
hombre, eficiencia fisica
0 productividad de los
materiales y la eficiencia
econdmica después de la
aplicacion del estudio de
tiempos y movimientos.

3. Se evaluaron los
indicadores de
productividad antes y
después de la aplicacion
del estudio de tiempos y

movimientos.
5. Se explicaron los
resultados relacionados

con las teorias y las
investigaciones
antecedentes.
6. Para la estadistica
inferencial se  aplico
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SPSS 25, con la cual se
procesaron la prueba de

normalidad y la
contrastacion de la
hipétesis.

3.3.1. Técnicas y procedimientos de recoleccion de datos

La recoleccién de datos se dio mediante el uso de fuentes primarias y
secundarias.

Primaria: Los datos de produccidn, tiempos de procesos de empacado de
banano, los datos de productividad, han sido obtenidos directamente con las
hojas de observaciones realizada a los procesos (Anexo 5). Por lo tanto, ha sido
la fuente primaria, también, se ha incurrido al diagrama de operaciones y de
flujo, los cuales han aportado con los procesos y sus respectivas secuencias.
Secundarios: Asimismo, se han utilizado a las fuentes secundarias encontradas
en las investigaciones antecedentes nacionales e internacionales que han
estudiado el proceso de empacado de banano, fuentes tedricas sobre el estudio
del empacado del banano, de los repositorios de instituciones universitarias a
nivel nacional e internacional, estudios de la productividad en investigaciones
antecedentes, los mismos que han sido de utilidad en el analisis y discusién de

los resultados con la presente investigacion.

3.4. DISENO ESTADISTICO

3.4.1. Contrastacion de hipdtesis

Para el disefio de la contrastacion de la presente investigacion se planted las

siguientes hipotesis.
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a. Ho: Hipdtesis nula: La aplicacion de tiempos y movimientos no mejorara
significativamente la productividad en el proceso de empacado de banano
en la Empresa Agroexportadora Sol de Olmos S.A.C., Lambayeque 2022.
b. Hi: Hipdtesis de investigacion: La aplicacion de tiempos y movimientos
mejorara significativamente la productividad en el proceso de empacado
de banano en la Empresa Agroexportadora Sol de Olmos S.A.C.,
Lambayeque 2022.
Nivel de significancia: 5% = 0.05
Eleccién de la prueba estadistica
Estimacion del p valor: Si p <0.05 (Sig.)
Toma de decision
Si p < 0.05 se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis de
investigacion.
Si p > 0.05 se rechaza la hipdtesis de investigacion y se acepta la

hipétesis nula.

La siguiente tabla muestra los datos obtenidos en el antes y después de la
aplicacion del estudio de tiempos y movimientos a contrastar.

TABLA 02. Indicadores de contrastacion de hipotesis

Indicador Antes Después | Diferencia
cantidad

Produccion 7523.83 8796.8 1272.97
Productividad de mano de obra 1504.77 1795.36 290.59
Productividad capital mano de 1.003 1.17 0.167
obra
Eficiencia 84.43% 98.72% 14.29
Eficacia 83.60% 97.74% 14.14

P ® 90
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Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

TABLA 03. Prueba de Rangos con signo de Wilcoxon

N Rango Suma de
promedio rangos

Después - Rangos negativos 02 0,00 0,00
Antes Rangos positivos 5P 3,00 15,00

Empates 0°

Total 5
a. Después < Antes
b. Después > Antes
c. Después = Antes

TABLA 04. Contrastacion de la hipdtesis
Estadisticos de prueba®

Después - Antes

Z -2,023°

Sig. asintética(bilateral) 0,043

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Debido a que la significancia o p valor es 0,043 y dado que es menor a 0.05, se
acepta la hipotesis de investigacion, la cual consiste en que “la aplicacion de
tiempos y movimientos mejorara significativamente la productividad en el
proceso de empacado de banano”, y, se rechaza la hipotesis nula.

Pruebas paramétricas

Los datos se comportaron como no normal, por lo tanto, no se aplica la prueba

parameétrica.
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Pruebas no paramétricas
Para contrastar la hipdtesis, primero se debe determinar si los datos obedecen a
una curva normal, ello se ha determinado con la prueba de normalidad.

TABLA 05. Prueba de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico gl Sig.
Antes 0,341 5 0,058 0,680 5 0,006
Después 0,338 5 0,063 0,682 5 0,006
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Debido a gque los datos han sido cinco indicadores de productividad en el antes y
después de la aplicacion del estudio de tiempos y movimientos, se ha tomado los
resultados de la prueba Shapiro Wilk, tal como se puede observar, la significancia
para el antes y después es 0,006, lo que es menor a 0,05, lo cual significa que los
datos no son normales, es por ello que se ha aplicado para el contraste de la

hipdtesis a la Prueba no Paramétrica de Wilcoxon.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. RESULTADOS
4.1.1. Situacién actual del proceso de empacado de banano

4.1.1.1. Proceso control de cinta
TABLA 06. Proceso de control de cinta

Actividad Promedio
Registrar el color de cinta con la que llega el 4.90
racimo.
Retirar la cinta de color del raqui 5.20
Promedio 10.10
Promedio de tiempo proceso Control de cinta
12.00 10.10
10.00
8.00
6.00 4.90
4.00
2.00
0.00 |
Actividad 1 Actividad 2 Promedio

GRAFICA 01. Proceso de control de cinta.

En el analisis del registro de los datos histéricos del proceso de control de
cinta, se encontr6 que en la actividad registrar el color de cinta con la que
llega el racimo tuvo tiempo promedio de 4.90 segundos y, en el proceso de
retirar la cinta de color del raqui fue de 5.20 segundos, haciendo un total de

tiempo en el proceso de 10.10 segundos.
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4.1.1.2. Proceso retiro de cuello y funda.
TABLA 07. Proceso retiro de cuello y funda

Actividad Promedio
Retirar la funda del racimo. 12.60
Quitar los cuellos de monja del racimo. 13.40
Promedio 26.00

Promedio de tiempo proceso Retiro de cuello y
funda

30.00
26.00

25.00

20.00

15.00 12.60

10.00

5.00

0.00
Actividad 1 Actividad 2 Promedio

GRAFICA 02. Proceso retiro de cuello y funda.
En el analisis del registro de retiro de cuello y funda, se encontré que en la
actividad retirar la funda del racimo tuvo tiempo promedio de 12.60
segundos y, en la actividad de quitar los cuellos de la monja del racimo fue
de 13.40 segundos, haciendo un total de tiempo en el proceso de retiro de

cuello y funda de 26.00 segundos.

E @ ®®®  Repositorio Institucional - UNASAM - Peru



44,

4.1.1.3. Proceso de desmane
TABLA 08. Proceso de desmane

Actividad Promedio
Dirigir el curvo al raqui del racimo para realizar el 12.00
corte de las manos de banano del raqui.
Coger la mano de racimo de banano desmanado. 36.70
Colocar la mano de racimo de banano en la tina de 14.90
desmane.
Promedio 63.60
Promedio de tiempo proceso Desmane
70.00
60.00
50.00
40.00 36.70
30.00
20.00 12.00 14.90
10.00 ' .....l MM
0.00
Actividad 1 Actividad 2 Actividad 3 Promedio

GRAFICA 03. Proceso de desmane.

En el analisis del proceso de desmane, se encontro que en la actividad dirigir
el curvo al raqui del racimo para realizar el corte de las manos de banano
del raqui tuvo tiempo promedio de 12.00 segundos, en la actividad coger la
mano de racimo de banano desmanado el tiempo fue 36.70 segundos y, en
la actividad colocar la mano de racimo de banano en la tina de desmane fue
de 14.90 segundos, haciendo un total de tiempo en el proceso de desmane

de 63.60 segundos.
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4.1.1.4. Proceso de saneo
TABLA 09. Proceso de saneo

Actividad Promedio
Limpiar la tabla de picar. 3.10
Retirar las manos de racimo del banano de la tina de 13.50
desmane.
Acomodar las manos de racimo de banano en la tabla 6.50
de picar.
Limpiar las manos de banano con una esponja. 9.30
Realizar cortes a las manos de racimo (formando 59.00
cluster) de acuerdo al requisito del cliente.
Colocar los clusteres de banano a la tina de desleche. 19.20
Promedio 110.60
Promedio de tiempo proceso Saneo

120.00 110.60
100.00

80.00 59.00

60.00

40.00 1550 1930

20.00 310 6.50  9.30

0_00 ....... M [T} ......l LJI Lobosd
Acti. 1 Acti. 2 Acti. 3 Acti.4  Acti.5 Acti. 6 Promedio

GRAFICA 04. Proceso de saneo.
En el andlisis del proceso de saneo, antes del estudio de tiempos y
movimientos, se encontro que en la actividad limpiar la tabla de picar tuvo
tiempo promedio de 3.10 segundos, en la actividad retirar las manos de
racimo del banano de la tina de desmane 13.50 segundos, en la actividad
acomodar las manos de racimo de banano en la tabla de picar 6.50 segundos,
en la actividad limpiar las manos de banano con una esponja 9.30 segundos,

en la actividad realizar cortes a las manos de racimo (formando cluster) de
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acuerdo al requisito del cliente 59.00 segundos y en la actividad colocar los
clusteres de banano a la tina de desleche 19.20 segundos, haciendo un total
de 110.60 segundos en todo el proceso de saneo.

4.1.1.5. Proceso de pesado
TABLA 10. Proceso de pesado

Actividad Promedio
Colocar la bandeja y protector en los rieles. 5.20
Limpiar la bandeja y protector. 5.20

Retirar los clusteres de la tina de desleche y 38.20
colocar en las bandejas.

Mover las bandejas al area de desinfeccion. 4.40
Promedio 53.00
Promedio de tiempo proceso Pesado
60.00 53.00
50.00
40.00 3?‘],,20
30.00
20.00
10.00 5.20 5.20 4.40
0.00 [} [ [ I
Actividad 1 Actividad 2 Actividad 3 Actividad4 Promedio

GRAFICA 05. Proceso de pesado.

En el analisis del proceso de pesado, se encontro que en la actividad colocar
la bandeja y protector en los rieles tuvo tiempo promedio de 5.20 segundos,
en la actividad limpiar la bandeja y protector 5.20 segundos, en la actividad
retirar los cllsteres de la tina de desleche y colocar en las bandejas 38.20
segundos, y en la actividad mover las bandejas al area de desinfeccion 4.40
segundos, haciendo un total de tiempo promedio en el proceso de pesado de

53.00 segundos.
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4.1.1.6 Proceso desinfeccion de clUster
TABLA 11. Proceso de desinfeccién de cluster
Actividad Promedio
Generar presion con la mochila de palanca. 5.10

Dirigir la boquilla de la mochila hacia las coronas del clister para 5.00
su desinfeccion, en sentido de derecha a izquierda.
Dirigir la boquilla de la mochila hacia las coronas del cluster para 4.50
su desinfeccion, en sentido de izquierda a derecha.
Dirigir la boquilla de la mochila hacia las coronas del clister para 6.70
su desinfeccion, en sentido de arriba hacia abajo.

Correr las bandejas a través del riel. 3.70
Promedio 25.00
Promedio de tiempo proceso Desinfeccion de Cluster
30.00
25.00
25.00
20.00
15.00
10.00
5.10 5.00 4.50 6.70 3.70
ool m om L
0.00 i L
Acti. 1 Acti. 2 Acti. 3 Acti. 4 Acti. 5 Promedio

GRAFICA 06. Proceso de desinfeccion de cluster.

En el analisis del proceso de desinfeccion de cluster, se encontr6 que en la
actividad generar presion con la mochila de palanca tiempo de 5.10
segundos, en la actividad dirigir la boquilla de la mochila hacia las coronas
de los cluster para su desinfeccion, en sentido de derecha a izquierda 5.00
segundos, en la actividad dirigir la boquilla de la mochila hacia las coronas
de los clister para su desinfeccién, en sentido de izquierda a derecha 4.50
segundos, en la actividad dirigir la boquilla de la mochila hacia las coronas

de los cluster para su desinfeccion, en sentido de arriba hacia abajo 6.70
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segundos, y en la actividad correr las bandejas a través del riel 3.70
segundos, haciendo un total de tiempo promedio en el proceso de

desinfeccion de cluster de 25.00 segundos.

4.1.1.7 Proceso de etiquetado o parafilm
TABLA 12. Proceso de etiquetado o Parafilm

Actividad Promedio

Colocar las etiquetas en los dedos del cluster de 11.90
banano de acuerdo al requerimiento del cliente.
Colocar el paraseal en la corona del cluster en su 19.70
totalidad.
Promedio 31.60

Promedio de tiempo proceso Etiquetado o
Parafilm

35.00 31.60

30.00

25.00

20.00

15.00 11.90

10.00
5.00
0.00

19.70

Actividad 1 Actividad 2 Promedio

GRAFICA 07. Proceso de etiquetado o parafilm.

En el anélisis del proceso de etiquetado y parafilm, se encontrd que en la
actividad colocar las etiquetas en los dedos del clister de banano es de 11.90
segundos y, en la actividad colocar el parafilm en la corona del cluster en su
totalidad 19.70 segundos, haciendo un total de tiempo promedio en el

proceso de etiquetado o parafilm de 31.60 segundos.
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4.1.1.8 Proceso de embalado
TABLA 13. Proceso de embalado

Actividad Promedio
Coger las cajas (fondos), las fundas de empaque y colocar en el 3.90
area de embalado.
Colocar los radios de empaque en las cajas (fondos). 5.60

Abrir las fundas de empaque y acomodar en las cajas 12.00
(fondo).
Colocar los clusteres de banano en las cajas respetando el patron 56.50
de empaque.

Realizar el marcado de las cajas con la codificacion de cada 1.60
trabajador.
Colocar las cajas embaladas en los rieles. 2.20
Promedio 81.80
Promedio de tiempo proceso Embalado
100.00 81.80
80.00
56.50
60.00
40.00
12.00
20.00 390  5.60 1.60  2.20
0.00 Yy e | M e s u
Acti. 1 Acti. 2 Acti. 3 Acti. 4 Acti. 5 Acti. 6 Promedio

GRAFICA 08. Proceso de embalado
En el anélisis del proceso de embalado, se encontrd que en la actividad coger
las cajas (fondos), las fundas de empaque y colocar en el area de embalado
3.90 segundos, en la actividad colocar los radios de empaque en las cajas
5.60 segundos, en la actividad abrir las fundas de empaque y acomodar en
las cajas 12.00 segundos, en la actividad colocar los clister de banano en las
cajas respetando el patron de empaque 56.50 segundos, en la actividad
realizar el marcado de las cajas con la codificacion de cada

trabajador 1.60 segundos, en la actividad colocar las cajas embaladas en los
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rieles 2.20 segundos, haciendo un total de tiempo promedio en el proceso

de embalado de 81.80 segundos.

4.1.1.9 Proceso de repesado
TABLA 14. Proceso de repesado

Actividad Promedio

Retirar las cajas de banano de los rieles. 7.50

Colocar en una balanza electronica las cajas 2.10
de banano embaladas.
Verificar el peso correcto de las cajas 1.50

(18.7kg), peso origen.

Retirar y colocar clister de diferentes pesos 5.30

para llegar el peso correcto.

Promedio 16.40

Promedio de tiempo proceso repesado

18.00 16.40
16.00
14.00
12.00
10.00

8.00 7.50

6.00 5.30

4.00 510 5o ‘

2.00 —lI—qum :

Ll -

Acti. 1 Acti. 2 Acti. 3 Acti. 4 Promedio

GRAFICA 09. Proceso de repesado

En el andlisis del proceso de repesado, antes del estudio de tiempos y
movimientos, se encontrd que en la actividad retirar las cajas de banano de
los rieles tuvo tiempo promedio de 7.50 segundos, en la actividad colocar
en una balanza electronica las cajas de banano embaladas 2.10 segundos, en

la actividad verificar el peso correcto de las cajas (18.7kg) 1.50 segundos, y
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en la actividad retirar y colocar cluster de diferentes pesos para llegar el peso
correcto 5.30 segundos, haciendo un total de tiempo promedio en el proceso

de repesado de 16.40 segundos.

4.1.1.10 Proceso de tapado de cajas
TABLA 15. Proceso de tapado de cajas

Actividad Promedio
Colocar las ligas de caucho a las 5.30
fundas.
Realizar el tapado de las cajas 7.10
empacadas.
Promedio 12.40

Promedio de tiempo proceso Tapado de cajas

14.00 12.40
12.00
10.00
8.00 210
6.00 5.30

4.00 |

2.00
0.00

Actividad 1 Actividad 2 Promedio
GRAFICA 10. Proceso de tapado de cajas.

En el analisis del proceso de tapado de cajas, se encontrd que en la actividad
colocar las ligas de caucho a las fundas tuvo tiempo de 5.30 segundos y, en
la actividad Realizar el tapado de las cajas empacadas el tiempo fue de 7.10
segundos, haciendo un total de tiempo promedio en el proceso de tapado de

cajas de 12.40 segundos.
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4.1.1.11 Proceso de paletizado de cajas
TABLA 16. Proceso de paletizado de cajas

Actividad Promedio

Coger las cajas tapadas y armarlas en un 17.10
pallet de 6 cajas por nivel x 9 niveles de

altura.

Colocar zunchos uno por nivel, por pallets 2.40
9 niveles de zuncho.

Promedio 19.50

Promedio de tiempo proceso Paletizado de
cajas
25.00
19.50

20.00 17.10 ‘
15.00
10.00

5.00 2.40

0.00 o i

Actividad 1 Actividad 2 Promedio

GRAFICA 11. Proceso de paletizado de cajas.

En el analisis del proceso de paletizado de cajas, se encontr6 que en la
actividad coger las cajas tapadas y armarlas en un pallet de 6 cajas por nivel
X 9 niveles de altura tuvo tiempo de 17.10 segundos y, en la actividad
colocar zunchos uno por nivel, por pallets 9 niveles de zuncho el tiempo fue
de 2.40 segundos, haciendo un total de tiempo promedio en el proceso de

paletizado de cajas de 19.50 segundos.
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4.1.1.12 Resumen de estudio de tiempo de procesos antes

TABLA 17. Resumen estudio de tiempo de procesos antes

N° Procesos Cddigo Tiempo (seg.)
1 | Control de cinta CDC 10.10
2 Retiro cuello y funda RCF 26.00
3 Desmane DES 63.60
4 Saneo SAN 110.60
5 Pesado PES 53.00
6 | Desinfeccidn de cluster DDC 25.00
7 Etiquetado y Parafilm EYP 31.60
8 | Embalado EMB 81.80
9 Repesado REP 16.40
10 | Tapado de cajas TDC 12.40
11 | Paletizado de cajas PDC 19.50
Tiempo (seg.) de procesos
150.00
110.60
100.00 63,60 81.80
' 53.00
0 010 0 25.00 350 I 16.40 12 49 1950
0.00 ™ l l I E = B
CDC RCF DES SAN PES DDC EOP EMB REP TDC PDC

GRAFICA 12. Resumen estudio de tiempo de procesos antes.

El tiempo promedio encontrado antes de la aplicacion del estudio de tiempo
fueron: en el proceso control de cinta 10.10 segundos, retiro de cuello y
funda 26.0 segundos, desmane 63.60 segundos, saneo 110.60 segundos,
pesado 53.00 segundos, desinfeccion de cluster 25.00 segundos, etiquetado
o parafilm 31.60 segundos, embalado 81.80 segundos, repesado 16.40
segundos, tapado de cajas 12.40 segundos y paletizado de cajas 19.50

segundos.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES PARA 1 CAJA DE BANANO DE 18.14KG (ANTES).

TAPA, CAIA ETIQUETA O TIEMPO (S)
LIGAS (FONDO, MVL M.P
— " LTNNER,”]
FUNDA) CONTROLDECINTA ————10.10's

RETIRO DECUELLOY ———»26.0s
FUNDA

DESMANE ——>» 6365
3

-
N

N/

l—b DESCARTE

SANEO ———» 11065

4

N/

a
N

DESCARTE

PESADO —»53.0s

DESINFECCION DE ——» 2505

CLUSTER
ETIQUETADO — » 31605
0O PARAFILM
EMBALADO —»818s
REPESADO ——————» 1645
TAPADO DE 145
CAJIAS
PALETIZADO ————» 1955
BANANO LISTO PARA

EXPORTACION EN CAJAS
C j 2 DE 18.14KG

GRAFICA 13. Diagrama de operaciones y tiempos encontrados
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4.1.1.13 Diagndstico de movimientos

En el diagnostico de movimientos se han encontrado 11 procesos con 38

actividades.

Para calcular el factor de calificacion, se tomd como referencia al método

desarrollado por la Westinghouse Electric Corporation. En este metodo se

consideran cuatro factores al evaluar la actuacion del operario, que son

habilidad, esfuerzo o empefio, condiciones y consistencia. Todas esas

calificaciones se basan esencialmente en el juicio personal del analista.

Teniendo las siguientes puntuaciones:

e Habilidad: Se considero el grado Buena C2 con una puntuacion 0.03.

e Esfuerzo: Se considero la clase Regular D, con una puntuacién 0.00.

e Condiciones: Se considero la condicion Regular D, con una puntuacion
0.00.

e Consistencia: Se considero la clase Regular D, con una puntuacion
0.00.

Para determinar los suplementos se tuvo como referencia el Sistema de

Suplementos por Descansos en Porcentajes de los Tiempos Basicos.

Teniendo los siguientes criterios de calificacion:

e Item H: Tension mental, con una calificacion |I. PROCESO
BASTANTE COMPLEJO con una puntuacion de 1.

e [Item I: Monotonia mental, con una calificacion de TRABAJO MUY

MONOTOMO y una puntuacion de 4.
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Para la determinacion de los suplementos se tuvo en cuenta los suplementos
fijos por necesidades personales dando un valor de 5%; los suplementos
por fatiga no se tuvieron en cuenta debido a que el personal de planta de
empaque en la mafiana tiene una pausa activa de 20 minutos, y a la hora del
almuerzo disponen de 90 minutos y en la tarde también disponen de 20
minutos en pausas activas.
A. Célculo del tiempo Normal (TN)
TN = Tiempo promedio * Factor de calificacion
TN = 110.60 = 1.03 = 113.92 segundos.
El tiempo normal es 113.92 segundos.
B. Célculo del tiempo estandar (TS)
TS =TN * (1 + Suplementos)
TS = 113.92 min * (1 + 0.05) = 119.62 segundos.
El tiempo estandar es 119.62 segundos.
C. Calculo de la Produccion

_ Tiempo base

c

60 seg 60min 10 horas 25 dias
—< X X - x
p — _min hora dia mes

119.62 ———29
caja empacada

cajas empacadas
P =7523.83

mes

Al ritmo de trabajo de un solo turno de horas y 25 dias al mes, se empacan

7523.83 cajas de banano.
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D. Productividad mano de obra
Para hallar la productividad de mano de obra, se tuvo en cuenta el nimero
de operarios del proceso de empacado, que es la cantidad de personas que

realizan la labor de empaque.

_ Qproduccion  7523.83 cajas empacadas

mo = — = .
P N° Operarios 5 operarios

cajas empacadas
= 1504.77

mes x operario
Un operario empaca 1504.77 cajas de banano al mes.
E. Productividad de capital en mano de obra
Un operario gana S/. 60 soles por 10 horas de trabajo, 5 operarios ganan

S/. 7500 soles al mes, por 25 dias de trabajo cada una de 10 horas.

_ Qproduccion ~ 7523.83 cajas empacadas 03 cajas empacadas
pemo = Costo mano obra S§/7500 soles o soles
Por cada sol invertido se empaca 1.003 cajas empacadas de banano
F. Eficiencia
Eficiencia — H.H.planificados « 100% = 101.00 seg * 100 84430
fictencia = H.H.reales ’ T 119,62 seg 0

La eficiencia lograda antes del estudio de tiempos y movimientos fue

84.53%
G. Eficacia
o Produccién real mensual (cajas de banano)x 100
Eficacia = — — -
Produccién planificada mensual (cajas de banano)
o 7523.83 cajas de banano x 100
Eficacia = = 83.60%

9000.0 cajas de banano

La eficacia lograda antes del estudio de tiempos y movimientos fue 83.60%.
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4.1.2. Aplicacion de tiempos y movimientos en el proceso de empacado de
banano.

Debido a que los indicadores encontrados en el diagnéstico no fueron los
deseados, se identificaron que los problemas se debieron a las demoras en
actividades y procesos, en funcion a ello se realizé el estudio de tiempos y
movimientos, el cual se adjunta en el anexo 5.

La aplicacion del estudio de tiempos y movimientos se realizé mediante la
identificacién de 38 actividades y 11 procesos, se ha calculado el tamafio de
muestra, es decir el tamafio de toma de datos para promediar el tiempo por
cada actividad de cada proceso. Se indicaron los medios materiales de
estudio, los calculos de los tiempos para la fase antes de la aplicacion del
estudio de tiempos y movimientos.

Después de ello, se alcanzan los procesos y actividades y para cada uno de
ellos las consideraciones de mejora para la reduccién de los tiempos por
cada actividad. Se ha determinado el tiempo promedio, tiempo normal y
tiempo estandar, indicadores de productividad, entre ellos, productividad de

mano de obra, productividad de capital, eficiencia y eficacia.
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4.1.2.1. Proceso de verificacion de color de cinta, retiro de funda y cuello de
monja

TABLA 18. Proceso de verificacion de color de cinta, retiro de funda y

cuello de monja.

Actividad Promedio
Verificacion del color de cinta 2.00
Retiro de funda 10.60
Retiro de cuello de monja. 11.20
Tiempo promedio total de proceso. 23.80
Promedio de tiempo proceso verificacion de
color de cinta, retiro de funda y cuello de
monja
25.00 23.80
20.00
15.00 10.60 11.20
1000 W
5.00 2.00 __J W“I
0.00 o
Actividad1  Actividad2  Actividad 3 Promedio

GRAFICA 14. Proceso de verificacion de color de cinta, retiro de funda

y cuello de monja.
En el desarrollo del estudio de tiempos y movimientos en el proceso de
verificacion de color de cinta, retiro de funda y cuello de monja, se encontro
que en la actividad verificar el color de cinta con la que llega el racimo tuvo
tiempo promedio de 2 segundos, en la actividad de retiro de funda se tuvo
un tiempo de 10.60 segundos y en la Gltima actividad del proceso que es el
retiro de cuello de monja, se tuvo un tiempo de 11.20 segundos, haciendo

un total de tiempo en el proceso de 23.80 segundos.
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4.1.2.2. Proceso de desmane
TABLA 19. Proceso de desmane

Actividad Promedio
Revision de calidad de racimos de acuerdo al color 7.00
de cinta.
Dirigir el curvo al raqui del racimo para realizar el 10.00
corte de las manos de banano del raqui.
Coger la mano de racimo de banano desmanado. 31.00
Colocar la mano de racimo de banano en la tina de 9.00
desmane.
Tiempo promedio total de proceso. 57.00
Promedio de tiempo proceso Desmane
60.00 57.00
50.00
40.00
30.00
ig-gg 7,00 10.00 9.00
000 L i | i Ll
Actividad 1 Actividad 2 Actividad 3 Actividad 4 Promedio

GRAFICA 15. Proceso de desmane
En el desarrollo del estudio de tiempos y movimientos en el proceso de
desmane, se encontrd que en la actividad de revision de calidad de racimo
de acuerdo al color de cinta el tiempo promedio fue de 7 segundos, la
actividad de dirigir el curvo al raqui del racimo para realizar el corte de las
manos de banano del raqui tuvo tiempo promedio de 10.00 segundos, en la
actividad coger la mano de racimo de banano desmanado el tiempo fue
31.00 segundos vy, en la actividad colocar la mano de racimo de banano en
la tina de desmane fue de 9.00 segundos, haciendo un total de tiempo en el

proceso de desmane de 57.00 segundos.
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4.1.2.3. Proceso de saneo
TABLA 20. Proceso de saneo

Actividad Promedio

Limpiar la tabla de saneo y retirar las manos de banano desde 18.00
la tina de desmane hacia la tabla de saneo.
Limpiar las manos de banano con una esponja. 7.80

Realizar cortes a las manos de racimo (formando clister) de 52.30
acuerdo al requisito del cliente.
Colocar los clisteres de banano a la tina de saneo. 16.50

Tiempo promedio total de proceso 94.60

Promediode tiempo proceso Saneo
100.00 94.60
80.00
60.00 52.30
nm
40.00
18.00 16.50
20.00 7.80
S | I i LI
Acti. 1 Acti. 2 Acti. 3 Acti. 4 Promedio

GRAFICA 16. Proceso de saneo.
En el desarrollo del estudio de tiempos y movimientos en el proceso de
saneo, se encontrd que en la actividad limpiar la tabla de saneo y retirar las
manos de banano desde la tina de desmane hacia la tabla de saneo un tiempo
promedio de 18 segundos, en la actividad de limpiar las manos de banano
con una esponja un tiempo de 7.80 segundos, en la actividad realizar cortes
a las manos de racimo (formando cluster) de acuerdo al requisito del cliente
52.30 segundos, y en la actividad colocar los clUster de banano a la tina de
desleche 16.50 segundos, haciendo un total de 94.60 segundos en todo el

proceso de saneo.
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4.1.2.4. Proceso de pesado
TABLA 21. Proceso de pesado

62.

Actividad Promedio
Limpieza y colocado de las bandejas vy 8.60
protectores a los rieles.
Retirar los cllsteres de la tina de saneo y 33.30
colocar en las bandejas.
Mover las bandejas al area de desinfeccion. 3.50
Tiempo promedio total de proceso 45.40
Promedio de tiempo proceso Pesado
60.00 45.40
40.00 33.30
20.00
8.60 “mmum 350
0.00 Lua-uul PETTITTEY |
Acti. 1 Acti. 2 Acti. 43 Promedio

GRAFICA 17. Proceso de pesado
En el desarrollo del estudio de tiempos y movimientos en el proceso de
pesado, se encontré que en la actividad de limpieza y colocado de las
bandejas y protectores un tiempo promedio de 8.60 segundos, en la actividad
retirar los cllsteres de la tina de saneo y colocar en las bandejas 33.30
segundos, y en la actividad mover las bandejas al area de desinfeccién 3.50
segundos, haciendo un total de tiempo promedio en el proceso de pesado de

45.40 segundos.
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4.1.2.5. Proceso de desinfeccion de cluster
TABLA 22. Proceso de desinfeccion de cluster

Actividad Promedio
Generar presion con la mochila de palanca. 4.00
Dirigir la boquilla de la mochila hacia las coronas del 5.00
clister para su desinfeccién, en sentido de derecha a
izquierda.
Dirigir la boquilla de la mochila hacia las coronas del 4.00
claster para su desinfeccion, en sentido de izquierda a
derecha.
Correr las bandejas a través del riel. 3.00
Tiempo promedio total 16.00
Promedio de tiempo proceso Desinfeccion de
Cluster

20.00 16.00

15.00

000 400 5.00 4.00 3.00

500

ooo MW

Acti. 1 Acti. 2 Acti. 3 Acti. 4 Promedio

GRAFICA 18. Proceso de desinfeccion de clister.
En el desarrollo del estudio de tiempos y movimientos en el proceso de
desinfeccion del cluster, se encontrd que en la actividad generar presion con
la mochila de palanca tiempo de 4.00 segundos, en la actividad dirigir la
boquilla de la mochila hacia las coronas de los cluster para su desinfeccion,
en sentido de derecha a izquierda 5.00 segundos, en la actividad dirigir la
boquilla de la mochila hacia las coronas de los cluster para su desinfeccion,
en sentido de izquierda a derecha 4.00 segundos, y en la actividad correr las
bandejas a través del riel 3.00 segundos, haciendo un total de tiempo

promedio en el proceso de desinfeccion de clister de 16.00 segundos.
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4.1.2.6. Proceso de etiquetado o parafilm

TABLA 23. Proceso de etiquetado o parafilm

Actividad Promedio

Colocar las etiquetas en los dedos del cluster de 8.10
banano de acuerdo al requerimiento del cliente.
Colocar el paraseal en la corona del cluster en 17.60
su totalidad.
Tiempo promedio total 25.70

Promedio de tiempo proceso Etiquetado o

Parafilm
30.00 25.70
20.00
10.00 8.10
0.00 I“““““‘“I
Actividad 1 Actividad 2 Promedio

GRAFICA 19. Proceso de etiquetado o parafilm.
En el desarrollo del estudio de tiempos y movimientos en el proceso de
etiquetado o parafilm, se encontrd que en la actividad colocar las etiquetas
en los dedos del cluster de banano de acuerdo al requerimiento del cliente
tiempo de 8.10 segundos y, en la actividad colocar el paraseal en la corona
del claster en su totalidad 17.60 segundos, haciendo un total de tiempo

promedio en el proceso de etiquetado o parafilm de 25.70 segundos.
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4.1.2.7. Proceso de embalado
TABLA 24. Proceso de embalado

Actividad Promedio
Coger las cajas (fondos), las fundas de empaque y colocar 3.40
en el area de embalado.
Colocar los radios de empaque en las cajas (fondos). 2.00
Abrir las fundas de empaque y acomodar en las cajas 10.00
(fondo).
Colocar los clusteres de banano en las cajas respetando el 51.00
patron de empaque.
Realizar el marcado de las cajas con la codificacion de cada 1.30
trabajador.

Colocar las cajas embaladas en los rieles. 1.80
Tiempo Promedio total 69.50
Promedio de tiempo proceso Embalado

80.00 69.50
60.00 51.00
40.00
20.00 10.00
3.40  2.00 130 1.80
0.00 MUY muuw ml.l.l.ll ................
Acti.1  Acti.2 Acti.3 Acti.4 Acti.5 Acti.6 Promedio

GRAFICA 20. Proceso de embalado
En el desarrollo del estudio de tiempos y movimientos en el proceso de
embalado, se encontré que en la actividad coger las cajas (fondos), las
fundas de empaque y colocar en el area de embalado 3.40 segundos, en la
actividad colocar el radio de empaque en las cajas 2.00 segundos, en la
actividad abrir las fundas de empaque y acomodar en las cajas 10.00
segundos, en la actividad colocar los cluster de banano en las cajas
respetando el patron de empaque 51.00 segundos, en la actividad realizar el

marcado de las cajas con la codificacion de cada trabajador 1.30 segundos,
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en la actividad colocar las cajas embaladas en los rieles 1.80 segundos,
haciendo un total de tiempo promedio en el proceso de embalado de 69.500

segundos.

4.1.2.8. Proceso de repesado y tapado de cajas
TABLA 25. Proceso de repesado y tapado de cajas

Actividad Promedio
Retirar las cajas de banano de los rieles y colocar 6.30
en una balanza.
Verificar el peso correcto de la caja, retirando o 5.00
colocando cldster de diferentes pesos en la caja de
banano.
Colocar las ligas de caucho a las fundas. 4.30
Realizar el tapado de la caja empacada. 5.40
Tiempo Promedio total 21.00
Promedio de tiempo proceso Repesado y Tapado
de cajas
30.00
21.00
20.00
10.00 6.30 5.00 4.30 5.40
000 [ W M
Acti. 1 Acti. 2 Acti. 3 Acti. 4 Promedio

GRAFICA 21. Proceso de repesado y tapado de cajas.
En el desarrollo del estudio de tiempos y movimientos en el proceso de

repesado se encontrd que en la actividad retirar las cajas de banano de los
rieles y colocar en una balanza tuvo tiempo promedio de 6.30 segundos, en
la actividad verificar el peso correcto de las cajas (18.7kg), retirando o
colocando claster de diferentes pesos en la caja de banano tuvo un tiempo
de 5.00 segundos, en la actividad colocar las ligas de caucho a las fundas

un tiempo de 4.30 segundos y la actividad de realizar el tapado de cajas un
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tiempo de 5.4 segundos, haciendo un total de tiempo promedio en el proceso

de repesado y tapado de cajas de 21.00 segundos.

4.1.2.9. Proceso de paletizado de cajas
TABLA 26. Proceso de paletizado de cajas

Actividad Promedio

Coger las cajas tapadas y armarlas en un 15.00
pallet de 6 cajas por nivel x 9 niveles de

altura.
Colocar zunchos uno por nivel, por pallets 2.10
9 niveles de zuncho.
Tiempo Promedio Total 17.10
Promedio de tiempo proceso Paletizado de cajas
20.00 17.10
15.00
15.00
10.00 |
5.00 2.10
0.00 IHHIIH“NIIHKI
Actividad 1 Actividad 2 Promedio

GRAFICO 22. Proceso de paletizado de cajas.
En el desarrollo del estudio de tiempos y movimientos en el proceso de

paletizado de cajas, se encontré que en la actividad coger las cajas tapadas
y armarlas en un pallet de 6 cajas por nivel x 9 niveles de altura tuvo tiempo
de 15.00 segundos y, en la actividad colocar zunchos uno por nivel, por
pallets 9 niveles de zuncho el tiempo fue de 2.10 segundos, haciendo un
total de tiempo promedio en el proceso de paletizado de cajas de 17.10

segundos.
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4.1.2.10 Resumen de estudio de tiempo después
TABLA 27. Resumen de estudio de tiempo después
N° Procesos Codigo Tiempo
(seg.)
1 Verificacion de color de cinta, VRC 23.80
retiro de cuello y funda
2 Desmane DES 57.00
3 Saneo SAN 94.60
4 Pesado PES 45.40
5 Desinfeccion de cluster DDC 16.00
6 | Etiquetado o Parafilm EOP 25.70
7 Embalado EMB 69.50
8 Repesado y tapado de cajas RTC 21.00
9 Paletizado de cajas PDC 17.10
Tiempo (seg.) de procesos
100.00 94.60
80.00 69.50
57.00
60.00 45.40
40.00
2000 23.80 16.00 25.70 21.00 417.10
VRC DES  SAN PES DDC EOP EMB RTC  PDC

GRAFICA 23. Resumen de estudio de tiempo después.

El tiempo promedio encontrado después de la aplicacion del estudio de
tiempo fueron: en el proceso de verificacion de color de cinta, retiro de
cuello y funda 23.80 segundos, desmane 57 segundos, saneo 94.60
segundos, pesado 45.40 segundos, desinfeccion de cluster 16.00 segundos,
etiquetado o parafilm 25.70 segundos, embalado 69.50 segundos, repesado

y tapado de cajas 21.00 segundos, y paletizado de cajas 17.10 segundos.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES PARA 1 CAJA DE BANANO DE 18.14KG (DESPUES).
T oo, PARARIM, P TIEWPO (5
- > —_—

LINNER, ¥

FUNDA) VERIFICACION DE
(1\ CINTA, RETIRO DE »>23.85
\ ) CUELLO Y FUNDA
( \ DESMANE —>» 57s
"/

| > DESCARTE

( \ SANEO > 965
\_/

DESCARTE

PESADO —————»4545s

DESINFECCION DE ——» 1605
CLUSTER

ETIQUETADO 257
0 PARAFILM

EMBALADO —— » 6955

REPESADO y
TAPADO DE —» 21s
CAJAS

PALETIZADO —»17.1s

RESUMEN

6

BANANO LISTO PARA

f \ EXPORTACION EN CAJAS
\ j 3 DE 18.14KG

GRAFICA 24. Diagrama de operaciones y tiempo en el después
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4.1.2.11. Estudio de movimientos

En el estudio de movimientos se ha encontrado 11 procesos con 38 actividades
en total en el antes. En el después, en los dos primeros procesos, control de
cintay retiro de cuello y funda se ha convertido en un solo proceso denominado
verificacion de control de cinta retiro de cuello de funda, para ello se han
eliminado dos actividades, como resultado se ha reducido el tiempo inicial de
36.1 segundos a 23.8 8 segundos, en este caso se ha ahorrado 12.3 segundos.
En el proceso de Saneo se han eliminado dos actividades, permitiendo un
ahorro de tiempo de 16 segundos. En el proceso de pesado se han eliminado
dos actividades, ello ha permitido el ahorro de 7.6 segundos. En la actividad
desinfeccion de cluster se ha eliminado una actividad, lo cual ha permitido un
ahorro de 9.0 segundos, y en los procesos repesado y tapado de cajas se ha
unido en uno solo proceso denominado repesado y tapado de cajas previa
eliminacién de cuatro actividades, con una reduccion de tiempo de 7.8
segundos. Con el estudio, el proceso de empacado de banano se ha reducido de
11 procesos a 9 procesos, se eliminado en total 6 actividades. Respecto a la
reduccion de tiempo solo se toma en cuenta el tiempo reducido en el cuello de
botella, por lo tanto, con el estudio de tiempo y movimientos se ha reducido 16
segundos.
A. Calculo del tiempo normal (TN)
TN = Tiemo promedio * Factor de calificacién

TN =94.6 x 1.03 = 97.44 segundos.
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El tiepo normal es 97.44 segundos.
B. Calculo del tiempo estandar (TS)
TS =TN * (1 + Suplementos)
TS =97.44 min * (1 + 0.05) = 102.31 segundos.
El tiempo estandar es 102.31 segundos.
C. Célculo de la Produccion

_ Tiempo base

Cc

60 seg 60min 10 horas 25 dias )
p — _min *Thora ¥ dia _* mes — 8796.80 Y% empacadas

10231 ————9 mes
caja empacada

Al ritmo de trabajo de un solo turno de horas y 25 dias al mes, se empacan
8796.80 cajas de banano.

D. Productividad mano de obra

Para hallar la productividad de mano de obra, se tuvo en cuenta el nUmero
de operarios del proceso de empacado que, es la cantidad de personas que

realizan la labor de empaque.

Q produccién  8796.80 cajas empacadas cajas empacadas
pmo = — = - = 1795.36 ,

N° Operarios 5 operarios mes x operario

Un operario empaca 1795.36 cajas de banano al mes.

E. Productividad de capital en mano de obra

Un operario gana 60 soles por 10 horas de trabajo, 5 operarios ganan 7500

soles por 10 horas de trabajo por mes

_ Qproduccion ~ 8796.80 cajas empacadas cajas empacadas

PEMO = Costo mano obra 7500 soles - soles
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Por cada sol invertido se empaca 1.17 cajas empacadas de banano

F. Eficiencia
Eficiencia — H.H.planificados < 100% — 101 seg * 100 _ 98.72%
ficiencia = H.H.reales ° T 10231seg 7

La eficiencia lograda después del estudio de tiempos y movimientos fue
98.72%

G. Eficacia

Producciéon real mensual (cajas de banano)x 100

Eficacia =
ficacia Produccion planificada mensual (cajas de banano

Eficacia 8796.80 cajas de banano x 100 97 74%
ficacia = 9000.0 cajas de banano TR

La eficacia lograda después del estudio de tiempos y movimientos fue
97.74%. Se debe indicar que la productividad total del estudio se precisa en
las dimensiones e indicadores de la operacionalizacion de variables

planificados para este estudio.

4.1.3. Medir la productividad pre y post a la aplicacion de tiempos y

movimientos en el proceso de empacado de banano.

4.1.3.1. Resumen de indicadores de productividad antes

TABLA 28. Resumen del diagnostico de los indicadores de productividad antes.

Indicador Cantidad Unidad

Produccion 7523.83 Cajas empacadas
Productividad de mano de 1504.77 Cajas empacadas/mes
obra operario

Productividad capital 1.003 Cajas empacadas/ soles
mano de obra

Eficiencia 84.43% Porcentaje

Eficacia 83.60% Porcentaje
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En el diagnostico antes de aplicar el estudio de tiempos y movimientos, se
tuvo una produccion 7523.83 cajas empacada de banano, productividad de
mano de 1504.77 cajas empacadas /mes operario, productividad de capital
en mano de obra de 1.003 cajas empacadas/soles, eficiencia 84.43% y

eficacia 83.60%.

4.1.3.2 Resumen de indicadores de productividad después
TABLA 29. Resumen del diagnostico de los indicadores de productividad

después.
Indicador Cantidad Unidad
Produccion 8796.80 Cajas empacadas
Productividad de mano de 1795.36 Cajas empacadas/mes
obra operario
Productividad capital 1.17 Cajas empacadas/ soles
mano de obra
Eficiencia 98.72% Porcentaje
Eficacia 97.74% Porcentaje

En el diagnostico después de aplicar el estudio de tiempos y movimientos,
se tuvo una produccién 8796.80 cajas empacadas de banano, productividad
de mano de 795.36 cajas empacadas /mes operario, productividad de capital
en mano de obra de 1.17 cajas empacadas/soles, eficiencia 98.72% y

eficacia 97.74%.

4.1.4. Variacion de las productividades antes y después

Podemos identificar la variacion de la productividad en la siguiente tabla.

TABLA 30. Resumen de diferencia de tiempo por proceso antes y después

Procesos antes de la
aplicacion Procesos después de la aplicacion.
Tiempo Tiempo
N°| Procesos Cédigo | (seg.) | N° Procesos Codigo | (seg.) Diferencia %
Antes Después
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Control de Verificacion de color
1. CDC 10.10 1 |decinta, retiro de VRC 23.80 12.30 34.07
cinta
cuello y funda
Retiro cuello
2 |y funda RCF | 26.00 | 2 |Desmane DES | 57.00 6.60 | 1038
3 | Desmane DES 63.60 3 |Saneo SAN 94.60 16.00 14.47
4 | Saneo SAN 110.60 | 4 |Pesado PES 45.40 7.60 14.34
Desinfeccion de
5 | Pesado PES | 53.00 | 5 |cluster DDC | 16.00 9.00 | 36.00
Desinfeccion Etiquetado o
6 | de cluster DDC | 25.00 | 6 |Parafilm EOP | 2570 5.90 | 18.67
Etiquetado o
7 | Parafilm EOP | 31.60 | 7 |Embalado EMB | 69.50 12.30 ) 15.04
Repesado y tapado
8 | Embalado EMB | 81.80 | 8 |decajas RTC | 21.00 780 | 27.08
9 | Repesado REP 16.40 9 | Paletizado de cajas PDC 17.10 2.40 12.31
Tapado de
10 | cajas TDC 12.40
Paletizado
11 | de cajas PDC 19.50

Reduccion de tiempo (seg) de procesos.

18.00
16.00

16.00

14.00 4539 12.30

12.00
10.00 9.00
7.60 7.80
8.00
6.60 5.90
6.00
4.00 2.40
2.00 I
0.00
VRC DES SAN PES DDC EOP EMB RTC PDC

GRAFICA 25. Reduccion de tiempo en segundos después de aplicacion de
tiempos y movimientos.
En el proceso de verificacion de color de cinta, retiro de cuello y funda que

resulto de la combinacion de los procesos de control de cinta, retiro de cuello
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y funda se redujo en 12.30 segundos, en el proceso de desmane 6.60
segundos, saneo 16.0 segundos, pesado 7.60 segundos, desinfeccion de
claster 9.00 segundos, etiquetado o parafilm 5.90 segundos, embalado 12.30
segundos, repesado y tapado de caja 7.80 segundos y paletizado de cajas

2.40 segundos.

Reduccion de tiempo porcentajes de procesos.

40.00
36.00

35.00 34.07

30.00 27.08

25.00
20.00 18.67

14.47 1434 15.04

15.00 12.31
10.38
10.00
5.0 I
0.00
VRC DES S DC EOP EMB RTC PDC

AN PES D

o

GRAFICA 26. Reduccion de tiempo en porcentaje después de la aplicacion
de tiempos y movimientos.

En el proceso de verificacion de color de cinta, retiro de cuello y funda que
resulto de la combinacion de los procesos de control de cinta, retiro de cuello
y funda se redujo el tiempo del proceso en un 34.07%, en el proceso de
desmane 10.38%, saneo 14.47%, pesado 14.34%, desinfeccion de cluster
36%, etiquetado o parafilm 18.67%, embalado 15.04%, repesado y tapado

de caja 27.08% y paletizado de cajas 12.31%.
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TABLA 31. Diferencia de los indicadores de productividad antes y después

Indicador Antes Después | Diferencia

cantidad

Produccién 7523.83 8796.8 1272.97

Productividad de 1504.77 1795.36 290.59

mano de obra

Productividad capital 1.003 1.17 0.167

mano de obra

Eficiencia 84.43% 98.72% 14.29

Eficacia 83.60% 97.74% 14.14

Diferencia de indicadores en cantidad
1400 1272.97

1200
1000
800
600
400 290.59
200
0.167 14.29 14.14
0
Produccion Productividad de Productividad Eficiencia Eficacia
mano de obra capital mano de
obra

GRAFICA 27. Diferencia de los indicadores de productividad antes y
después.
La diferencia lograda con la aplicacion de la mejora del método fue de
1272.91 cajas de empacado de banano por mes, en la productividad de mano
de obra fue 290.59 caja de banano empacado por operario, la productividad
de capital en mano de obra fue 0.167 cajas empacada/soles, la diferencia en

la eficiencia fue de 14.29% y en la eficacia fue 14.14%.
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TABLA 32. Diferencia porcentual de los indicadores de productividad

antesy después

Indicador Antes Después | Diferencia
%
Produccién 7523.83 8796.8 16.92%
Productividad de 1504.77 1795.36 19.31%
mano de obra
Productividad capital 1.003 1.17 16.65%
mano de obra
Eficiencia 84.43% 98.72% 16.92%
Eficacia 83.60% 97.74% 16.91%
Diferencia % de indicadores

20.00 19.31

19.50

19.00

18.50

18.00

17.50 16.92 16.92 16.91

17.00 16.65

16.50

16.00

15.50

15.00

Produccion Productividad de Productividad Eficiencia Eficacia
mano de obra capital mano de
obra

GRAFICA 28. Diferencia porcentual de los indicadores de productividad
antes y después.
La diferencia porcentual indica la mejora lograda con la aplicacion de
tiempos y movimientos en este caso, se tuvo que el método mejord la
produccion mensual en 16.92%, mejord la productividad de mano de obra
en 19.31%, mejord la productividad de capital invertido en mano de obra en

16.65%, la eficiencia se mejoro en 16.92% y la eficacia en 16.91%.
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4.2. DISCUSION

Los resultados en la presente investigacion confirmaron lo sostenido por
Kanawaty (1996) donde se expone que, “el trabajo comprende diversas
técnicas propias del estudio de métodos y la medicion de cada una de las
actividades de los procesos, por lo que, se identifican movimientos que
generan valor con la finalidad de lograr una adecuada productividad”.
También, se toma acuerdos con Cruelles (2013) dado que, “el estudio de
métodos divide a los procesos en actividades a las cuales se miden en
funcion de tiempo, identificando que actividades agregan valor y que
actividades no agregan valor”. De igual manera, Escalante (2015) desarrolla
“el estudio de tiempos y movimientos con una significada determinacion del
tiempo estandar y que cualquier operario que lo realice debe hacer con cierta
precision en ese tiempo”. Cabe comprender que, en este estudio también se
consideran la fatiga del operario, las demoras personales y los retrasos
inevitables, todos ellos denominados suplementos. Otra de las propuestas
coinciden con Meyers y Stephens (2006) puesto que, “plenamente el
establecimiento del tiempo estandar implica cumplir con las siguientes
etapas: seleccionar el trabajo a estudiar, seleccionar el proceso e identificar
las actividades que conforman dicho proceso, conseguir informacion sobre
el proceso a medir, dividir el proceso en actividades, seleccionar el método
de medicion, realizar la medicion o cronometraje, extender el estudio de

tiempos, determinar el nimero de ciclos por cronometrar, calificar, nivelar
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y normalizar el rendimiento del operador, aplicar tolerancias, verificar
I6gica, calcular el tiempo estandar, publicar los resultados”, todos estos
pasos fueron desarrollados en la presente investigacion.

La investigacion coincide ligeramente con los resultados de Vera (2020)
porque en ambas investigaciones se lograron eliminar actividades que no
agregan valor al producto reduciendo los tiempos dedicados a la ejecucion
de las actividades del empacado de banano; la diferencia estuvo en los
porcentajes de reduccidn de las actividades las cuales estuvieron entre 13%
y en la presente investigacion de 15.8% de reduccion de actividades. De la
misma manera, coincidié con la investigacién de Horna y Paucar (2019)
donde se redujeron las 12 actividades que tenian inicialmente a 9 actividades
teniendo una reduccion de 25%, obteniendo un incremento en la
productividad de mano de obra un 17.1%; donde el resultado de nuestra
investigacion es ligeramente superior teniendo un valor de 19.31%
mejorando el proceso en las 2 investigaciones. Asimismo, coincidio con
Carranza (2017) donde reduce las actividades de 10 a 7, teniendo una
reduccion del 30% de actividades y se logra un incremento en la produccion
de 157 cajas por dia laborado, lo que significé un incremento de 107.53%;
en el presente estudio se tuvo una reduccion de 38 actividades a 32
actividades representando una disminucion de actividades de un 15.8% y un
incremento en la produccién diaria de 51 cajas representando un incremento

del 17%, valores mucho menores, los resultados obtenidos no coinciden con
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lo indicado por Gomez (2022) porque menciona que, “con los tiempos
estandar establecidos se pudo determinar que el transporte de fruta de las
plantaciones hacia la sala de procesos es la deficiencia en el produccion”.
En tanto, para el presente estudio el proceso de saneo es la actividad que
mayor tiempo requiere.

En la presente investigacion se tuvo como resultado general la aplicacion de
tiempos y movimientos. Compréndase que se mejoro la produccion mensual
en 16.92%, la productividad de mano de obra en 19.31%. Desde luego, se
mejoro la productividad de capital invertido en mano de obra en 16.65%, la
eficiencia se mejord en 16.92% vy la eficacia en 16.91%; estos resultados
coinciden ligeramente con Barreto, Cordova y Espinoza (2022) que, en su
investigacion logran incrementar la produccion en un 40%, al igual que con
Navarro (2019) que, logra incrementar la produccion mediante el estudio de
trabajo en un 48.18%, de la misma manera con Polo (2020) aunque logra
incrementar la productividad en un 29%, al igual que en la investigacién de
Livaque y Pefla (2019) que, con los resultados obtenidos lograron
incrementar la productividad en un 55.87%; pero en este estudio se tuvo un
incremento menor de 16.92% en la produccion.

Con la investigacion referencial de Teran (2018) se ha encontrado no
muchas coincidencias de resultados, dado que, se tomaron medidas
correctivas de los procedimientos logisticos, dentro de las operaciones para

la exportacion de banano con la finalidad de evitar el maltrato o mal
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manipulacion de la fruta, en tanto que, se presentaron fallas en el proceso de
empacado, pero sin propuestas para mejorarlo.

De esta discusion de resultados y teniendo en cuenta el problema, el marco
tedrico, la formulacion de la hipotesis, tipo y disefio de investigacion y los
resultados, se permite aceptar y confirmar la hipdtesis desarrollada en la

investigacion.
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V. CONCLUSIONES

1. Se logré determinar que la aplicacion de tiempos y movimientos mejorara
significativamente la productividad en el proceso de empacado de banano en la
Empresa Agroexportadora Sol de Olmos S.A.C., Lambayeque 2022, teniendo un
valor de significancia de 0.043 siendo menor a p = 0.05y, por lo tanto, aceptando

la hipGtesis de investigacion.

2. En el diagndstico antes de aplicar el estudio de tiempos y movimientos, se
identificaron 11 procesos y 38 actividades, teniendo una produccién 7523.83 cajas
empacada de banano, productividad de mano de 1504.77 cajas empacadas /mes
operario, productividad de capital en mano de obra de 1.003 cajas

empacadas/soles, eficiencia 84.43% y eficacia 83.60%.

3. Al realizar la aplicacion de tiempos y movimientos, se tuvo una produccion
8796.80 cajas empacadas de banano, productividad de mano de 1795.36 cajas
empacadas /mes operario, productividad de capital en mano de obra de 1.17 cajas

empacadas/soles, eficiencia 98.72% y eficacia 97.74%.

4. Al realizar la medicion de la productividad pre y post, se redujo de 11 procesos a
9 procesos Yy se eliminaron 6 actividades con un ahorro de 16 segundos por ciclo,

se mejoro la produccion mensual en 16.92%, mejoré la productividad de mano de
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obra en 19.31%, mejoro la productividad de capital invertido en mano de obra en

16.65%, la eficiencia se mejord en 16.92% vy la eficacia en 16.91%.

5. Lavariacion de la productividad lograda con la aplicacion de la mejora de método
fue de 1272.91 cajas de empacado de banano por mes, la diferencia en la
productividad de mano de obra fue 290.59 cajas de banano empacado por
operario, la productividad del capital en mano de obra fue 0.167 cajas
empacada/soles, la diferencia en la eficiencia fue de 14.29% y en la eficacia fue

14.14%.
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VI. RECOMENDACIONES

1. Se recomienda a la empresa aplicar el estudio de tiempos y movimientos en los
diferentes procesos que tienen, ya que, se demostro que es una variable que puede
incrementar la productividad.

2. Otra propuesta para la empresa es hacer un diagnostico situacional de la realidad
en que se encuentran sus procesos de los diferentes cultivos que tienen, con la
finalidad de tener indicadores de productividad.

3. Asimismo, la empresa debe combinar los procesos de control de cintay el proceso
de retiro de cuello y funda en un solo proceso e implementar el formato de control
de cinta de cosecha en campo, de esta manera se estarian eliminando dos
actividades y un jornal de trabajo.

4. Por otro lado, la empresa debe combinar los procesos de repesado y tapado de
cajas en un solo proceso, reduciendo de esta manera dos actividades y se estarian
eliminando un jornal de trabajo.

5. Por dltimo, se recomienda a la empresa registrar y aplicar la mejora del método
fundamentado en el estudio de tiempos y movimientos con la participacion de
todos los involucrados, la cual debe de estar al alcance del personal administrativo

y operarios para sus respectivos conocimientos y futuras aplicaciones.
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ANEXO 1

Operacionalizacion de variables.

VIII. ANEXOS

APLICACION DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DE EMPACADO DE
BANANO: EMPRESA AGROEXPORTADORA SOL DE OLMOS S.A.C., LAMBAYEQUE 2022.

VARIABLE CDOEI\II:(IZE:D(':I'IL(J)L\]L OBEEL’\\ICI)(I:OIEQL DIMENSIONES INDICADORES INDICES ESCALA
Datos del diagnéstico Andlisis documentario y check list

Meyers (2000), el | La variable estudio de NUmero de procesos DOP
estudio de métodos | métodos se medira en o — -
consta de un | funcion a los Diagnostico % de acywdades no Nominal
conjunto de | indicadores de la productivas DAP
herramientas  para | dimension diagndstico Tiempo promedio de

Variable mejorar las | (causas del problema, las actividades

indepenciente: operaciones de las | numero de procesos, dio d iacion d M tuales — M orad

E_studio de féreas que nos | % de qctividad_es no Ewsg\eir;oienetos \ng?)r\:?rgic:;toi VM = ov.actuates ov.mejora % « 100%

tiempos y | interesa, en ese | productivas y tiempo Mov. actuales

movimientos. sentido “primero se | promedio de las
hacen los estudios de | actividades) y mejora Tiempo promedio _ Y. tiempo i
mOVImientOS a flln de (tlempO p,romedio, p p TP = Numero de observaciones Razon
establecer un método | tiempo estandar y Estudio de tiempos
sobre el cual basar el | variacion de | ESUAIOGEHEMPOS | om0 normal TN = TP x Factor de calificacion

estandar de tiempo”.

movimientos).

Tiempo estandar

TS = TN x (1 + % suplementos)

05 DEPENDEIELPRO,
"

3a|05349)
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Varianble
dependiente:
Productividad en
el proceso de
empacado de
banano: empresa
Agroexportadora
Sol de Olmos
S.AC,
Lambayeque 2022

Prokopenko (1989),
la productividad es la
relaciéon entre los
recursos  utilizados
para obtener
determinado bien o
servicio.

La variable
productividad se va
evaluar mediante los
indicadores de sus

dimenciones

productividad de un
solo factor (Horas-
hombre y mano de
obra), eficiencia
(recurso  tiempo) vy
eficacia (unidades

producidas).

Productividad
parcial

Mano de obra

_ Produccién total (cajas de banano)

Numero operarios de empaque

Capital en mano de
obra

_ Produccion total (cajas de banano)

Costo mano de obra

H.H planificadas

Eficiencia Recurso tiempo Eficiencia = %X 100%
H.H.reales
Eficacia = Producciéon real mensual (cajas de banano)
Eficacia Unidades producidas ficacia = Produccién planificada mensual (cajas de banano

X 100%

&
O18analson

3a/0534D)
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ANEXO 2

MATRIZ DE CONSISTENCIA.

92.

APLICACION DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DE EMPACADO DE BANANO: EMPRESA

AGROEXPORTADORA SOL DE OLMOS S.A.C., LAMBAYEQUE 2022

FORMULACION

DISENO DE LA

UNASRY

DEL PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS INVESTIGACION VARIABLES
GENERAL.:
Determinar y .
GENERAL.: analizar de qué GENER'.A‘L'.,
) . La aplicacion de
¢De qué manera la | manera la |
S - S tiempos y
aplicacion de tiempos | aplicacion de S
L . movimientos
y movimientos | tiempos y A
N o mejorara
mejorara la | movimientos A
- S significativamente la
productividad del | mejorara la J TIPO DE V.1
o productividad en el 3 .
proceso de empacado | productividad del INVESTIGACION: Estudio de
proceso de empacado L .
de banano en la | proceso de Investigacion tiempos y
de banano en la SO . -
empresa empacado de apl|cat|va de t|po movimientos
Empresa L
Agroexportadora Sol | banano en la descriptivo.
Agroexportadora Sol
de Olmos S.A.C., | empresa
de Olmos S.A.C,
Lambayeque, 2022? Agroexportadora Lambaveque 2022
Sol de OIlmos yea '
S.AC,
Lambayeque, 2022.
ESPECIFICO: ESPECIFICO: ESPECIFICAS 3
DISENODE
¢Cudl es el | Determinar el | El diagnostico del | INVESTIGACION
diagnostico del | diagnostico proceso de empacado
proceso de empacado | situacional del | de banano en la
de banano en la | proceso de | empresa
empresa empacado de | Agroexportadora Sol V.2.
Agroexportadora Sol | banano en la|de Olmos S.AC., | El disefio de | Productividad en
de Olmos S.A.C., | empresa Lambayeque, 2022 | investigacion es no | el proceso de
Lambayeque, 2022? | Agroexportadora indica que existirdn | experimental de | empacado de
Sol de Olmos | problemas de baja | corte transversal. banano en la
¢Cémo aplicar un | SAC, productividad. empresa
estudio de tiempos y | Lambayeque, 2022. Agroexportador
movimientos en el La aplicacion de a Sol de Olmos
proceso de empacado | Aplicar un estudio | tiempos y S.AC,
de banano en la|de tiempos vy | movimientos Lambayeque
empresa movimientos en el | mejorara el proceso 2022
Agroexportadora Sol | proceso de | de empacado de
de Olmos S.A.C., | empacado de | banano en la empresa
Lambayeque, 2022? | banano en  la | Agroexportadora Sol
empresa de Olmos S.AC,
¢ Cuél es la medida de | Agroexportadora Lambayeque, 2022.
la productividad prey | Sol de  Olmos

© @90

Repositorio Institucional - UNASAM - Peru




93.

post a la aplicacion de
tiempos y
movimientos en el
proceso de empacado
de banano en la
empresa

Agroexportadora Sol
de Olmos S.AC,
Lambayeque, 2022?

¢Cuél es la posible
variacion de la
productividad en
proceso de empacado
de banano en la
empresa

Agroexportadora Sol
de Olmos S.AC,
Lambayeque, 20227

S.AC,
Lambayeque, 2022.

Medir la
productividad pre y
post a la aplicacion
de tiempos vy
movimientos en la
empresa
Agroexportadora
Sol de Olmos
S.AC,
Lambayeque, 2022.

Determinar la
posible variacion de
la productividad en

proceso de
empacado de
banano  en la
empresa
Agroexportadora

Sol de Olmos
S.AC,
Lambayeque, 2022

La medicion de la
productividad pre vy
post a aplicacion de

tiempos y
movimientos en la
empresa

Agroexportadora Sol
de OIlmos S.AC,
Lambayeque, 2022

sera positiva.

La variacion de la
productividad en
proceso de empacado
de banano en la
empresa
Agroexportadora Sol
de Olmos S.AC,
Lambayeque, 2022
sera positiva

) @S0G
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ANEXO 3
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE EMPACADO DE BANANO

COSECHA

v

CONTROL DE
CINTA

A4

RETIRO DE
CUELLO Y FUNDA

DESMANE

SANEO

PESADO

DESINFECCION
DE CLOUSTER

ETIQUETADO O
PARAFILM

I

EMBALADO

v
REPESADO

TAPADO DE
CAJAS

v

PALETIZADO
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ANEXO 4
CHECK LIST DE ESTUDIO DE TIEMPOS.

HOJA DE OBSERVACIONES

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano organico Método: Crondmetro ‘\ écgfggogzwg%
Etapa: Empaque Estado: ANTES "
PROCESO: CONTROL DE CINTA. Tiempo: Seg.
N° MOVIMIENTOS Promedio

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

(O, 1 N OV I S o

HOJA DE OBSERVACIONES

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano organico Método: Crondmetro \ g%?fggogzﬁg%
Etapa: Empaque Estado: ANTES Ao
PROCESO: RETIRO CUELLO Y FUNDA. Tiempo: Seg
N° MOVIMIENTOS Promedio
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1

2

3

4

: —

HOJA DE OBSERVACIONES

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano organico Método: Cronémetro ‘\ g%?fggogzwg%
Etapa: Empaque Estado: ANTES "

PROCESO: DESMANE. Tiempo:Seg.
N° MOVIMIENTOS Promedio
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

VP IWIN |-

SIOEPENDEIELERO),

005389

20ia3nas01
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HOJA DE OBSERVACIONES

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano orgénico Método: Cronémetro \ g%?fggogzwg’?
Etapa: Empaque Estado: ANTES "

PROCESO: SANEO. Tiempo. Seg.
N° MOVIMIENTOS Promedio

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano organico Método: Crondmetro ‘\ é‘gfggogzwg%
Etapa: Empaque Estado: ANTES A

PROCESO: PESADO. Tiempo. Seg.

N° MOVIMIENTOS Promedio

N
N
w
IS
wn
(o))
~
oo
©
=

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano organico Método: Crondmetro ‘\ g%?f‘g(gogzwg’g
Etapa: Empaque Estado: ANTES "
N MOVIMIENTOS PROCESO: DESINFECCION DEL CLUSTER. Tiempo. Seg.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1
2
3
4
5 —
HOJA DE OBSERVACIONES
Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler ACROEXPORTADORA
Producto: Banano organico Método: Crondmetro \
Etapa: Empaque Estado: ANTES " SOL DE OLMOS
N MOVIMIENTOS PROCESO: ETIQUETADO O PARAFILM. Tiempo. Seg.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1
2
3
4
5

HiIOSIDERENDEIENERO)

005389

20ia3nas01

¢
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HOJA DE OBSERVACIONES

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano organico Método: Crondmetro \ é%?f‘g(gogzﬁg%
Etapa: Empaque Estado: ANTES "

PROCESO: EMBALADO. Tiempo. Seg.

N° MOVIMIENTOS Promedio

=
N
w
IS
w
)}
~
o
©

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano organico Método: Crondmetro \ g%?fggogzﬁg%
Etapa: Empaque Estado: ANTES "

PROCESO: REPESADO. Tiempo. Seg.

N° MOVIMIENTOS Promedio

-
N
w
IS
4]
()}
~
©
©

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano organico Método: Cronémetro \ é%?f‘g(gogzﬁg%
Etapa: Empaque Estado: ANTES "

PROCESO: TAPADO DE CAJAS. Tiempo. Seg.

N° MOVIMIENTOS Promedio

=
N
w
IS
w
()]
~
o
©

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler AGROEXPORTADORA
Producto: Banano organico Método: Crondmetro ‘\
Etapa: Cosecha Estado: ANTES " SOL DE OLMOS
i PROCESO: PALETIZADO DE CAJAS. Seg.
N MOVIMIENTOS Promedio
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0
1
2
3
4
5

HiIOSIDERENDEIENERO)

005389

20ia3nas01

¢
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ANEXO 5
ESTUDIO DE TIEMPO ANTES.

HOJA DE OBSERVACIONES
Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano organico Método: Cronometro \ AGROEXPORTADORA
Etapa: Empaque Estado: ANTES " SOL DE OLMOS
PROCESO: CONTROL DE CINTA. Tiempo: Seg.
N MOVIMIENTOS Promedio

1 2 3 4 3 B 7 8 9 10

Registrar el colorde cinta conlaquellega | o 1 | o o | 400 | 6.00 | 6.00 | 4.00 | 4.00 | 5.00 | 5.00 | 5.00
el racimo. 4,90

Retirar la cinta de color del Ragui 6.00 | 5.00 | 7.00 | 5.00 | 4.00 | 5.00 | 5.00 | 4.00 | 4.00 | 6.00 5.20

HOJA DE OBSERVACIONES

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano organico Método: Crondmetro \ Ascgﬁ ﬁgﬂgi‘ﬁ%%q
Etapa: Empaque Estado: ANTES "
PROCESO: RETIRO CUELLO Y FUNDA. Tiempo: Seg
N MOVIMIENTOS Promedio
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 [Retirar la funda del racimo. 12.00|12.00]10.00|11.00| 15.00| 15.00| 12.00| 10.00 | 14.00 | 15.00 12.60
2 |Quitar los cuellos de monja del racimo. 9.00 |12.00|15.00|13.00|16.00| 15.00|12.00|12.00(14.00 | 16.00 13.40

EPENDE/ELIERO)

>
O7g3Ind[so1

30/05359)
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HOJA DE OBSERVACIONES

Empresa: Agroexportadora Sol de Clmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Bananao organico Método: Crondmetro \ g%?ﬁ%’gﬂgiﬁ%%ﬂ
Etapa: Empaque Estado: ANTES “’
PROCESO: DESMANE. Tiempo:Seg.
MN® MOVIMIENTOS Promedio
1 2 3 4 3 ] 7 a3 = 10
Dirijir el curvo al raqui del racimo para
1 |realizar el corte de las manos de banano del | 12.00| 9.00 | 10.00]|12.00|14.00| 12.00| 14.00| 12.00| 15.00 10.00 12.00
raqui.
Coger la mano de racimo de banano
2 30.00| 35.00| 232.00| 34.00| 40.00| 45.00 | 45.00| 20.00| 25.00 | £0.00 36.70

desmanado.

Colocar la mano de racimo de banano en la
3 15.00| 15.00| 17.00( 15,00 16.00| 16.00| 15.00| 12.00| 13.00| 15.00 14.90

tina de desmane.

HOJA DE OBSERVACIONES

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez withzeler
Producto: Banano organico Método: Cronametro \ g%qgggogiﬁ%?
Etapa: Empaque Estado: ANTES -
PROCESO: SAMEO. Tiempo. Seg.
M= MOVIMIENTOS Promedio
1 2 3 4 5 =] 7 a2 = 10
1 Limpiar la tabla de picar. 2.00 | 4,00 | 200 | 200 | 400 | 400 | 400 | 4,00 | 3.00 | 2.00 3.10
Retirar las manos de racimo del banano de
~ 14.00( 13.00( 14.00( 1300 | 13,00 | 13,00 | 13.00 | 15.00 | 12.00 | 15.00 13.50
2 la tina de desmane.
Acomodar las manos de racimo de banano
. F.00 6.00 6.00 F.00 6.00 F.00 F.00 6.00 F.00 6.00 B6.50
3 en la tabla de picar.
Limpiar las manos de banano con una
R 10,00 1100 ( S8.00 | 2.00 | 8.00 | 1000 | 1000 | 300 | 9.00 | 1000 Q.30
4  |esponja.
Realizar cortes a las manos de racimo
(formando cluster) de acuerdo al requisito 60.00| 55.00 | 68.00( 7000 | 56.00 | 58.00 | 50.00 | 55.00 | 58.00 | 60.00 5900
5 del cliente.
Colocar los cluster de banano a la tina de
5 deslech 20,00 221.00(22.00( 19,00 | 18,00 | 17.00 | 16.00 | 19.00 | 20.00 | 20.00 19.220
esleche.

110.60

HIIOS| DEPENDE ELPRO|

3a/0534D)

SEVESEDERZOIDEISTS:

Ciaangison

Repositorio Institucional - UNASAM - Pert

© @90



100.

HOJA DE OBSERVACIONES

Empresa: Agroexportadora Sol de Olimos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano organico Método: Crondmetro \‘ gﬁfg&ﬂgiﬁ?}%ﬂ
Etapa: Empaque Estado: ANTES "
- PROCESO: PESADO. Tiempo. Seg. .
M MOVIMIENTOS Promedio
1 2 3 4 5 i1 7 8 9 10
1 |Colocar la bandeja y protector en los rieles. | 5.00 | 4.00 | 5.00 | 6.00 | 4,00 | 5.00 | 4.00 | 6.00 | 6.00 | 7.00 5.20
2 |Limpiar la bandeja y protectaor. 5,00 | 5.00 | .00 | .00 | 5.00 | 5.00 | 6.00 | 5.00 | 4.00 | 5.00 5.20
Retirar los cluster de la tina de desleche y
i 30.00|40.00( 325.00| 35.00 | 44,00 ( 45,00 | 30.00 ( 35.00 | 41.00 | 40.00
3 |colocar en las bandejas. 38.20
4 [Mover las bandejas al area de desinfeccion. | 3.00 | 4.00 | 4.00 | 3.00 | 5.00 | 5.00 | 6.00 | 4.00 | 5.00 | 5.00 4.40

HOJA DE OBSERVACIONES

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano orgdanico Método: Cronametro \ g%?f%fgﬂgiﬁ%%ﬂ
Etapa: Empaque Estado: ANTES -_—
PROCESO: DESINFECCION DEL CLUSTER. Tiempo. Seg. .
Mn® MOVIMIENTOS Promedio
1 2 3 4 5 =] 7 2 9 10
1 |Generar presion con la mochilla de palanca. | 4.00 | 5.00 | 4,00 | 6,00 | 5.00 | 7.00 | 3.00 | 5.00 | 6.00 | 6.00 5.10

Dirigir la boquilla de la mochilla hacia las
2 |coronas de los cluster para su desinfeccion, | 4.00 | 5.00 | 6.00 | 5.00 | 5.00 | 4.00 | 5.00 | 4.00 | 6.00 | 6.00 5.00
en sentido de derecha a izgquierda.

Dirigir la boquilla de la mochilla hacia las
3 |coronas de los cluster para su desinfeccion, | 4.00 | 5.00 | 4.00 | 4.00 | 5.00 | 5.00 | 6.00 | 5.00 | 3.00 | 4.00 A4.50

en sentido de izquierda a derecha.

Dirigir la boquilla de la mochilla hacia las
4 |coronas de los cluster para su desinfeccion, 6.00 | 700 | 7.00 | 600 | 8.00 | 7.00 | 600 | 7.00 | 5.00 | 3.00 B8.70
en sentido de arriba hacia abajo.

5 |Correr las bandejas atraves del riel. 2.00 | 3.00 | 4.00 | 4.00 | 5.00 | 4.00 | 3.00 | 5.00 | 4.00 | 3.00 3.70

HIIOS| DEPENDE ELPRO|
“

3a/0534D)
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HOJA DE OBSERVACIONES

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano organico Método: Crondometro ‘\ ggﬁggogiﬁ%?
Etapa: Empague Estado: ANTES h F
- PROCESO: ETIQUETADO O PARAFILM. Tiempo. Seg. .
M MOVIMIENTOS Promedio
1 2 3 4 5 ] 7 8 9 10
Colocar las etiquetas en los dedos de los
1 |cluster de banano de acuerdo al 10.00( 11.00| 12.00| 13.00| 13.00| 14.00| 11.00| 12.00 | 10.0:0| 13.00 11.90
requerimiento del cliente.
Colocar el paraseal en la corona de los
2 ) 20.00| 19.00| 15.00| 20.00| 22.00] 18.00|17.00| 22.00| 19.00( 21.00 19.70
cluster en su totalidad.

HOJA DE OBSERVACIONES
Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano organico Metodo: Cronometro \ g%qﬁﬁgogiﬁ%?
Etapa: Empaque Estado: AMTES "
PROCESO: EMBALADO. Tiempo. Seg. .
Ne MOVIMIENTOS Promedio
1 2 3 4 =] 1+ 7 8 9 10
1 [(Coger las cajas (fondos), las fundas de 3.00 ( 2.00 | 400 | 2.00 | 5.00 | 4.00 | 4.00 | 3.00 | 5.00 | 5.00 3.90
empagque y colocar en el area de embalado.
Colocar los radios de empaque en las cajas
2 400 [ 5.00 | 5.00 | 7.00 (| 6.00 ( 8.00 | 6.00 | 5.00 | 4.00 | G.00 5.60
(fondos).
Abrir las fundas de empaque y acomodar en
3 las las cajas 10,00 11,00 13.00| 13,00 | 1100 | 9.00 | 12.00( 14,00 14.00 | 13.00 12.00
(fondo).
Colocar los cluster de banano en las cajas
£ 00.00| 55.00 | 58.00 | 67.00 | 55.00 ( 50,00 | 55.00 | 58.00 | 50,00 | 37.00 56.50
respetando el patro de empaque.
Realizar el marcado de las cajas con la
5 . B B 200 ( 1.00 | 2,00 | 2.00 ( 100 | 1.00 | 2,00 | 2,00 | 2.00 | 1.00 1.60
cadificacion de cada trabajador.
&6 |Colocar las cajas embaladas en los rieles. 200 (| 2,00 | 2.00 | 2.00 | 1.00 | 2.00 | 3.00 | 3.00 | 2.00 | 2.00 2.20

81.80

Ciaangison

3a/0534D)
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HOJA DE OBSERVACIONES

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano orgénico Método: Cronometro \ gﬁfﬁ.&agiﬁ?}%ﬂ
Etapa: Empaque Estado: ANTES "
PROCESO: REPESADO. Tiempo. Seg. \
N*® MOVIMIENTOS Promedio
1 2 3 4 S 7] 7 8 9 10
1 |Retirar las cajas de banano de los rieles. 5.00 | 7.00 | 6.00 | 7.00 | 8.00 | 8.00 | 9.00 | 10.00| 8.00 | 7.00 7.50
Colocar en una balanza electronica las cajas
2 3.00 | 2,00 | 2.00 | 3.00 | 2,00 | 1.00 | 3.00 | 2.00 | 1.00 | 2.00 2.10

de banano embaladas.

Verificar el peso correcto de las cajas

3 o0 | 2.00 | 10O | 100 | 2,00 | 2,00 | 1.00 | 1.00 | 2.00 [ 2.00 1.50
(1B.7kg).
Retirary colocar cluster de diferentes pesos
4 4.00 | 5.00 | 5.00 | 6.00 | 6.00 | 5.00 | 7.00 | 4.00 | 5.00 | 6.00 5.20
para llegar el peso correcto.
HOJA DE OBSERVACIONES
Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano organico Método: Crondmetro \ As%qugﬂgi‘ﬁ%@
Etapa: Empaque Estado: ANTES ‘ >
o PROCESO: TAPADO DE CAJAS. Tiempo. Seg. .
N MOVIMIENTOS Promedio
1 2 3 4 5 ] 7 8 9 10
1 |Colocar las ligas de caucho a las fundas. 4.00 | 5.00 | 6.00 | 5.00 | 6.00 | 4,00 | 5.00 | 6.00 | 6.00 | 6.00 5.30

2 |Realizar el tapado de las cajas empacadas. 8.00 | 7.00 | 7.00 | 65.00 | 9.00 | 7.00 | 8.00 | 5.00 | 8.00 E.DD‘ 7.10

HIIOS| DEPENDE ELPRO|
“

3a/0534D)
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HOJA DE OBSERVACIONES
Observado por: Daga Rodriguez Withzeler

Empresa: Agroexportadora Sol de Clmos SAC.
Producto: Banano organico Método: Crondmetro \ ggfggogiﬁ%@
Etapa: Cosecha Estado: ANTES T
PROCESO: PALETIZADO DE CAJAS. Seg. .
N MOVIMIENTOS Promedio
1 2 3 4 5 5] 7 8 9 10
Coger las cajas tapadas y armarlas en un
1 |pallet de 6 cajas por nivel x 9 niveles de 20.00(21.00(18.00(17.00(158.00|17.00|17.00|16.00| 14.00| 13.00 17.10
altura.

Colocar zunchos uno por nivel, por pallets
i 2.00 | 3.00 | 2,00 | 2,00 | 3.00 | 3.00 | 2.00 | 2.00 | 3.00 | 2.00 2.40
9 niveles de zuncho.

HIIOS| DEPENDE ELPRO|
“

3a/0534D)
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ANEXO 6
ESTUDIO DE TIEMPO DESPUES.

HOJA DE OBSERVACIONES

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano orgdnico Método: Cronémetro \ g%?fggogﬁﬁoo‘?
Etapa: Empaque Estado: DESPUES >
PROCESO: VERIFICACION DE CINTA, RETIRO DE CUELLO Y
N° MOVIMIENTOS FUNDA. Tiempo: Seg. Promedio
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 |Verificacion del color de cinta 2.00 | 2.00 | 3.00 | 2.00 | 1.00 | 2.00 | 3.00 | 2.00 | 2.00 | 1.00 2.00

2 |Retiro de funda 10.00|11.00|10.00| 12.00( 11.00( 11.00| 10.00| 10.00| 11.00| 10.00 10.60

3 |Retiro de cuello de monja. 11.00|/10.00|11.00{ 11.00( 12.00( 11.00( 11.00| 12.00| 12.00| 11.00 11.20

HOJA DE OBSERVACIONES

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano organico Método: Crondmetro \ g%qugog};woo‘%q
Etapa: Empaque Estado: DESPUES "
PROCESO: DESMANE. Tiempo:Seg.
N° MOVIMIENTOS Promedio

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 |Revision de calidad de racimos, de acuerdo al color de cinta. 7.00 | 7.00 | 7.00 | 7.00 | 8.00 | 7.00 | 7.00 | 7.00 | 6.00 | 7.00 7.00

Dirijir el curvo al raqui del racimo para realizar el corte de las

2 . 10.00| 9.00 | 9.00 | 11.00(10.00( 10.00( 10.00( 12.00( 10.00{ 9.00 10.00
manos de banano del raqui.

3 |Cogerla mano de racimo de banano desmanado. 27.00|30.00(29.00(30.00|32.00|38.00|36.00(27.00| 30.00| 31.00 31.00
Colocar la mano de racimo de banano en la tina de

4 8.00 | 9.00 | 9.00 | 9.00 |10.00|10.00( 8.00 | 8.00 | 10.00( 9.00 9.00

desmane.

57.00

DEPENDE|ELERO)
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HOJA DE OBSERVACIONES

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano orgéanico Método: Crondmetro ‘\ g%?fggogzﬂg?
Etapa: Empaque Estado: DESPUES "
PROCESO: SANEO. Tiempo. Seg.
N° MOVIMIENTOS Promedio

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Limpiar la tabla de saneo y retirar las manos de banano desde
1 |latina de desmane hacialatabla de saneo.

2 |Limpiarlas manos de banano con una esponja. 8.00 | 8.00 | 8.00 | 9.00 | 7.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 7.00 | 7.00 7.80
Realizar cortes a las manos de racimo (formando cluster) de
3 |acuerdo al requisito del cliente.

4 |[Colocarlos cluster de banano a la tina de desleche. 17.00| 16.00| 18.00| 16.00| 16.00| 16.00| 15.00| 17.00( 18.00| 16.00 16.50

HOJA DE OBSERVACIONES

18.00| 18.00| 17.00( 18.00{ 18.00( 19.00| 18.00| 17.00| 18.00| 19.00(  18.00

52.00(53.00(52.00( 54.00( 52.00| 53.00| 52.00|52.00| 51.00| 52.00(  52.30

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano orgdnico Método: Cronémetro \ g%?fggogzﬁoo%
Etapa: Empaque Estado: DESPUES ‘ >
o PROCESO: PESADO. Tiempo. Seg. .
N MOVIMIENTOS Promedio
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 |Limpiezay colocado de las bandejas y protectores alos rieles. | 8.00 | 8.00 | 9.00 | 7.00 | 9.00 | 8.00 | 9.00 | 10.00{ 9.00 | 9.00 8.60

Retirar los cluster de la tina de desleche y colocar en
. 30.00|32.00|31.00{34.00| 35.00| 38.00| 32.00{ 33.00| 34.00| 34.00
2 |las bandejas. 33.30

3 |Mover las bandejas al area de desinfeccion. 3.00 | 3.00 | 4.00 | 3.00 | 3.00 | 4.00 | 4.00 | 4.00 | 3.00 | 4.00 3.50

HIIOS| DEPENDE ELPRO|
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HOJA DE OBSERVACIONES

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano organico Método: Cronémetro \ g%f%gogzﬁg%
Etapa: Empaque Estado: DESPUES b\ 4
. PROCESO: DESINFECCION DEL CLUSTER. Tiempo. Seg.
N MOVIMIENTOS Promedio
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 |[Generar presion con la mochilla de palanca. 3.00 [ 4.00 | 4.00 | 5.00 | 4.00 | 5.00 | 3.00 | 4.00 | 4.00 | 4.00 4.00
Dirigir la boquilla de la mochilla hacia las coronas de los
2 |cluster para su desinfeccion, en sentido de derecha a 5.00 | 5.00 | 5.00 | 4.00 | 5.00 | 4.00 | 6.00 | 5.00 | 5.00 | 6.00 5.00
izquierda.
Dirigir la boquilla de la mochilla hacia las coronas de los
3 |cluster para su desinfeccion, en sentido de izquierda a 5.00 | 4.00 | 3.00 | 4.00 | 4.00 | 4.00 | 5.00 | 4.00 | 3.00 | 4.00 4.00
derecha.
4 |Correr las bandejas atraves del riel. 2.00 | 3.00 | 3.00 | 3.00 | 4.00 | 3.00 | 3.00 | 3.00 | 3.00 | 3.00 3.00

HOJA DE OBSERVACIONES

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
P P . AGROEXPORTADORA
:B :
Producto: Banano organico Método: Crondmetro \ SOL DE OLMOS
Etapa: Empaque Estado: DESPUES N\

PROCESO: ETIQUETADO O PARAFILM. Tiempo. Seg.
1 2 3 4 5 6 7 8 g 10

Promedio

N° MOVIMIENTOS

I | i I los cl
y |Colocarlas etiquetas en los dedos de los cluster de bananode| o | ¢ 0 | g 09 | 9.00 | 8.00 | 9.00 | 7.00 | 8.00 | 8.00 [ 9.00| 8.10
acuerdo al requerimiento del cliente.
Colocar el paraseal en la corona de los cluster en su

totalidad.

18.00|17.00|18.00(18.00( 19.00( 17.00| 17.00| 18.00|{ 17.00| 17.00(  17.60

HIIOS| DEPENDE ELPRO|
“
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HOJA DE OBSERVACIONES

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano orgédnico Método: Crondmetro \ gfgfggogzﬁg?
Etapa: Empaque Estado: DESPUES A
PROCESO: EMBALADO. Ti . Seg.
N° MOVIMIENTOS e Promedio
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Coger las cajas (fondos), las fundas de empaque y colocar en
1 3.00 ( 3.00 | 3.00 | 3.00 | 5.00 | 4.00 | 3.00 | 3.00 | 3.00 | 4.00 3.40
el area de embalado.
2 |Colocar el radio de empaque en las cajas (fondos). 2.00 | 3.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 1.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 2.00
Abrir las fundas d d las | j
3 |, fo:;oa)s undas de empaque y acomodar en fas fas cajas 9.00 | 9.00 | 10.00|11.00|10.00 9.00 | 10.00| 11.00| 11.00| 10.00|  10.00
Colocar los cluster de banano en las cajas respetando el patro
4 51.00|52.00{51.00(52.00|51.00(50.00| 51.00( 52.00{ 50.00| 50.00 51.00
de empaque.
5 Reali?ar el marcado de las cajas con la cadificacion de cada 100 | 100 200 | 2.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 2.00 | .00 | 1.00 1.30
trabajador.
6 |Colocar las cajas embaladas en los rieles. 2.00 | 2.00 | 2.00 | 1.00 | 1.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 1.80
HOJA DE OBSERVACIONES
Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC. Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
Producto: Banano organico Método: Crondmetro ‘\ gcgfggogzﬁg?
Etapa: Empaque Estado: DESPUES "
PROCESO: REPESADO Y TAPADO DE CAJAS Tiempo. Seg.
N MOVIMIENTOS g oy Promedio
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Retirar las cajas de banano de los rieles y colocar en una
1 6.00 | 6.00 | 7.00 | 6.00 | 6.00 | 6.00 | 7.00 | 6.00 | 6.00 | 7.00 6.30
balanza.
Verificar el peso correcto de la cajas, retirando o colocando
2 . . 5.00 | 4.00 | 6.00 | 5.00 | 5.00 | 6.00 | 4.00 | 5.00 | 5.00 | 5.00 5.00
cluster a diferentes pesos en la caja de banano.
3 [Colocar las ligas de caucho a las fundas. 4.00 | 4.00 | 4.00 | 5.00 | 5.00 | 4.00 | 5.00 | 4.00 | 4.00 | 4.00 4.30
4 |Realizar el tapado de la caja empacada. 5.00 | 7.00 | 4.00 | 4.00 | 5.00 | 5.00 | 5.00 | 7.00 | 5.00 | 7.00 5.40

Ciaangison

3a/0534D)
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HOJA DE OBSERVACIONES

Observado por: Daga Rodriguez Withzeler
5 . AGROEXPORTADORA

Método: Crondmetro
“\, SOL DE OLMOS

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC.
Producto: Banano organico

Etapa: Cosecha Estado: DESPUES
PROCESO: PALETIZADO DE CAJAS. Seg.
N° MOVIMIENTOS OCESO 0 5. Seg Promedio
1] 23] 4|5 ]| 6] 7] 8] 9
Coger las cajas tapad | llet de 6 caj
1 |-oseriascajastapadasyarmarias en un patiet de beajaspor 4o 44116 00| 14.00{ 17.00| 16.00{ 15.00| 16.00| 14.00| 14.00{ 13.00|  15.00
nivel x 9 niveles de altura.
Colocar zunchos uno por nivel, por pallets 9 niveles de
2 |0 2.00 | 2.00 | 2.00 | 2.00 | 3.00| 2.00 | 2.00| 2.00 | 200 [ 2.00| 210

HIIOS| DEPENDE ELPRO|
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ANEXO 7
FORMATO DE CONTROL DE CINTA EN COSECHA.

FORMATO DE CONTROL DE CINTA DE COSECHA EN CAMPO

FINCA : SEMANA : \\ g{g?fggo&r-nﬁ%?
GARRUCHERO : LOTE COSECHA -_—
V:\Ndl]\Y (ol Roja Cafe Negro Verde A Blanco Amarillo-RACIMO Roja Cafe NegroVerde A Blanco Amarillo-

1 11
12
13
14
15
16
17
18
19
10 20

IR IN|d(N|H_]|WI|N

VERFICADORA:

W

& &
Olaanals013a/0s3u0
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ANEXO 8
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS (DAP) ANTES.
Empresa: |Agroexportadora Sol de Olmos SAC RESUMEN Antes |Propuesto
Producto  |Empacado de banano \ Q%E%EOSIT_%RSA OPERACION L
Pagina: 1/2 " INSPECCION 1
Elaborado por: COMBINADO 11
Daga Rodriguez Withzeler TRANSPORTE 2
ESPERA D 0
ALMACEN \/ 0
Aprobado por:
TIEMPO. seg. 450
DISTANCIA m.
Cant/ SiMBOLO Tiempo | Distancia
PROCESOS ACTIVIDAD cl D
veces | |:| E \/ Seg Mt
Registrar el color de cinta con la que llega
Control | o\ acimo. | @ 4,90
de cinta
Retirarla cinta de color del Raqui 5.20
Retiro cuello [Retirarla funda del racimo. ¢ 12.60
yfunda |quitarlos cuellos de monja del racimo. 13.40
Dirigir el curvo al raqui del racimo para
realizar el corte de las manos de banano del ) 12.00
raqui. /
Desmane |Co | d i de b
gerla mano de racimo de banano T 36.70
desmanado.
Colocarla mano de racimo de banano en la I
tina de desmane. e 14.50
Limpiarla tabla de saneo. h 3.10
Retirarlas manos de racimo del banano de 13.50
la tina de desmane. '
Acomodarlas manos de racimo de banano |
en la tabla de picar. .\ 6.50
S lepla.r las manos de banano con una \Y 930
esponja.
Realizar cortes a las manos de racimo
(formando cluster) de acuerdo al requisito del 59.00
cliente. /
Colocarlos cluster de banano a la tina de
19.20
saneo.
Colocarla bandeja y protector en los rieles. L 5.20
Limpiarla bandeja y protector. e 5.20
Pesado Retirarlos cluster de la tina de desleche y 38.20
colocaren las bandejas. — '
Mover las bandejas al area de desinfeccion. ® 4.40

IIOSIDEPENDE ELPRO)

3905385
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Generar presion con la mochilla de palanca. ”/ 5.10
Dirigirla boquilla de la mochilla hacia las
coronas de los cluster para su desinfeccion, 5.00
en sentido de derecha a izquierda.
. .. |Dirigirla boquilla de la mochilla hacia las
Desinfeccion h .
coronas de los cluster para su desinfeccion, 4.50
Cluster ) .
en sentido de izquierda a derecha.
Dirigirla boquilla de la mochilla hacia las
coronas de los cluster para su desinfeccion, 6.70
en sentido de arriba hacia abajo. [
Correr las bandejas atraves del riel. ® 3.70
Colocarlas etiquetas en los dedos de los ///
Etiquetado o cluster'de' banano d? acuerdo al 11.90
) requerimiento del cliente.
Parafilm
Colocarel paraseal en la corona de los *\ 19.70
cluster en su totalidad. i
Coger las cajas (fondos), las fundas de ) 3.90
empaque ycolocaren el area de embalado. '
Colocarlos radios de empaque en las cajas ( 5 60
(fondos). N '
Abrirlas fundas de empaque yacomodaren 12.00
las cajas (fondo). \* .
Embalado Colocarlos cluster de banano en las cajas ) 56.50
respetando el patro de empaque. A :
Realizar el marcado de las cajas con la L~
cadificacion de cada 1.60
trabajador.
Colocarlas cajas embaladas en los rieles. 6 2.20
T
Retirarlas cajas de banano de los rieles. 7.50
Colocaren una balanza electronica las cajas 210
de banano embaladas. )
Repesado — -
Verificar el peso correcto de las cajas (18.7kg). .\ 1.50
Retirarycolocar cluster de diferentes pesos ) 530
para llegar el peso correcto. ’
Tapado Colocar las ligas de caucho a las fundas. r 5.30
de cajas  |Realizarel tapado de las cajas empacadas. ‘\ 7.10
Cogerlas cajas tapadas yarmarlas en un \\
paletizado pallet de 6 cajas pornivel x9 niveles de e 17.10
. altura.
de cajas -
Colocar zunchos uno por nivel, por pallets 9 _~
niveles de zuncho. ® 2.40

DERENDE EUFRO)

SOigangson
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ANEXO 9
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS (DAP) DESPUES

Empresa: Agroexportadora Sol de Olmos SAC RESUMEN DESPUES Propuesto

Producto  |Empacado de banano ‘\ g%RE%EO&T.AMDg? OPERACION | D
Pagina: 1/2 " INSPECCION |:| 2
Elaborado por: COMBINADO 9
Daga Rodriguez Withzeler TRANSPORTE 2
ESPERA D 0
ALMACEN \/ 0
Aprobado por:
TIEMPO. seg. 370.1
DISTANCIA m.
Cant/ SiMBOLO Tiempo | Distancia
PROCESOS ACTIVIDAD <l D
veces | |:| E \/ Seg Mt
Verificacion
Verificacion del color de cinta @ 2.00
de color de
c(l:lnta, rTIt'ro Retirarla funda del racimo. Y/ 10.60
e cuelloy
funda Quitarlos cuellos de monja del racimo. ‘\ 11.20
Revision de calidad de racimos, de acuerdo al
color de cinta. ) 7.00
realizar el corte de las manos de banano del 10.00
Desmane ::aqm,l ;. —
ogerla mano de racimo de banano
desmanado. + 31.00
Colocarla mano de racimo de banano en la |
tina de desmane. .\ 9.00
Limpiarla tabla de saneo yretirarlas manos
de racimo desde la tina de desmane hacia la 18.00
tabla de saneo.
T TS T TTO S Ue T T T COTT O
Saneo esponja # 7.80
(formando cluster) de acuerdo al requisito del ’l 52.30
cliente. ’
desleche ( 16.50
Limpieza y colocado de las bandejas y
protectores a los rieles. ) 8.60
Pesado Retirarlos clusterde la tina de desleche y : 33.30
colocaren las bandejas. ~—— :
Mover las bandejas al area de desinfeccion. \’ 3.50
Generar presion con la mochilla de palanca. ,"/ 4.00
Dirigirla boquilla de la mochilla hacia las
coronas de los cluster para su desinfeccion, 5.00
Desinfeccion |en sentido de derecha a izquierda.
Cluster Dirigir la boquilla de la mochilla hacia las ‘\
coronas de los cluster para su desinfeccion, I~ 4.00
en sentido de izquierda a derecha. [~~~
Correr las bandejas atraves del riel. \, 3.00

0/05389°

SOigangson
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Colocarlas etiquetas en los dedos de los //
Etiquetado o cIuster.de. banano de.acuerdo al 8.10
) requerimiento del cliente.
Parafilm i
Colocarel paraseal en la corona de los k 17.60
clusteren su totalidad. N )
Cogerlas cajas (fondos), las fundas de \) 3.40
empaque ycolocaren el area de embalado. A '
Colocarel radio de empaque en las cajas
2.00
(fondos).
Abrirlas fundas de empaque yacomodar en
. 10.00
Embalado |[!as cajas (fondo).
Colocarlos cluster de banano en las cajas /.
51.00
respetando el patro de empaque.
Realizar el marcado de las cajas con la 130
cadificacion de cada trabajador. :
Colocarlas cajas embaladas en los rieles. ? 1.80
Retirarlas cajas de banano de los rieles y | 6.30
colocaren una balanza.. \ :
Repesado y Verificar el peso correcto de Ta cajas, \
Tapado de retirando o colocando cluster a diferentes :. 5.00
. pesos en la caja de banano.
cajas
Colocarlas ligas de caucho a las fundas. 4.30
Realizar el tapado de la caja empacada. ‘\ 5.40
TOgerTas cajas tapadas yarmarias en un N
Paletizado |P2!letde 6 cajas pornivel x9niveles de \) 15.00
aldien
de cajas Colocar zunchos uno por nivel, por pallets 9

niveles de zuncho.

./ 2.10

UNASANY
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APLICACION DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DE EMPACADO DE BANANO EN LA
EMPRESA AGROEXPORTADORA SOL DE OLMOS S.A.C., LAMBAYEQUE
2022

Presentacion

La presente aplicacién del estudio de tiempos y movimientos va a servir para que la
empresa Agroexportadora Sol de Olmos S.A.C., pueda disponer de un escrito y una
metodologia de aplicacién de la linea de produccion de empacado de banano cuando lo
requiera la institucion. La aplicacién consistié inicialmente en la realizacion del
diagnostico de la situacion actual de la productividad en cada uno de los procesos y sus
actividades de la linea de produccion, aplicar el estudio de tiempos y movimientos y medir
la variacién de la productividad del antes y después de la aplicacion.

Fundamentacion

Los fundamentos teoéricos aseguran la aplicacion de los estudios relacionados con los
tiempos y los movimientos que implican realizar las actividades de cada uno de los
procesos de empacado de banano para la empresa Agroexportadora Sol de Olmos S.A.C.
Recordando a Prokopenko (1989) se entiende que: “la productividad es un indicador que
se puede aplicar a cada uno de estos procesos con la finalidad de medir y conocer el nivel
de productividad en funcién al uso de cada uno de los recursos que se emplea en el
proceso de empacado de banano”. Los indicadores de productividad a determinar son la
productividad de horas hombre, la productividad en funcién a costos, la eficiencia y la
eficacia con qué se utilizan los recursos para el proceso de empacado de banano. Asi

mismo, la presente aplicacion de tiempos y movimientos, se fundamenta en las teorias
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del estudio de tiempos y movimientos, las cuales sostienen, que un adecuado estudio de
los tiempos que se estd invirtiendo en la ejecucion de las actividades de cada uno de los
procesos debe corresponder a un estandar logrado a nivel nacional o internacional en el
mismo rubro o proceso. Esto implica a quienes realizan los movimientos, es decir, los
operarios en la ejecucion de las actividades, todas deben agregar valor, se deben evitar
las demoras, y se deben reducir los tiempos en su respectiva ejecucion. Por otro lado, con
la presente aplicacién también se busca determinar los tiempos promedios por cada
proceso, el tiempo normal y tiempo estandar por cada unidad de producto ejecutado.
Objetivos

La presente aplicacion tiene como objetivo alcanzar una metodologia de cémo llevar a
cabo el estudio de tiempos y movimientos para mejorar la productividad del empacado
de banano en la empresa Agroexportadora Sol de Olmos S.A.C., de Lambayeque.
Requerimiento de tiempos y movimientos

Los medios y materiales para el estudio de métodos para la presente empresa son los
siguientes:

Los operarios que laboran en la linea de produccién del empacado de banano deben tener
la experiencia, asi como estar acostumbrados al desarrollo continuo de los movimientos
que implica la ejecucién de las actividades correspondientes a un determinado proceso de
produccion, asi como también, deben tener registrados los tiempos que se demoran en la
ejecucion de cada una de las actividades. Los métodos aplicados por cada uno de los

operarios deben ser conocidos y estar estandarizados para cada proceso y movimiento
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antes de que se inicie el estudio, se recomienda tener en cuenta dos afios de experiencia
laboral de cada operario.

Cada uno de los operarios que van a formar parte del estudio de tiempos y movimientos
tienen que tener el conocimiento de que van a participar en ella. Que, la participacion
durante el estudio debe implicar un desarrollo de trabajo normal para que las mediciones
sean los méas adecuados y proximos a un proceso normal de desarrollo de trabajo.

Para el estudio, se debe disponer de una lista de movimientos de las actividades y procesos
que implican todo el desarrollo del empacado de banano, asimismo, en el estudio de
tiempo se debe tener en cuenta la asignacion de tiempos correspondientes para el célculo
del tiempo normal y tiempo estandar.

El estudio de tiempos y movimientos debe ser desarrollado con la participacion de todos
los operarios poniendo especial énfasis en las actividades o procesos que implican mayor
tiempo en su desarrollo o ejecucion, especialmente aquellos procesos que constituyen un
cuello de botella y en los procesos que representan significativa importancia.

Momento en que se debe de realizar un estudio de tiempos y movimientos: Para el
estudio de tiempos y movimientos en la linea de produccion del empacado de banano en
la empresa implica el desarrollo de varios momentos, y son los siguientes:

e Cuando la empresa quiere cambiar de envase, caja 0 etiqueta al proceso de
empacado de banano debe estar prevista a la entrega del propio envase solicitando
un modo especial de empacado del banano.

e Cuando se han detectado demoras en una 0 mas actividades en los procesos de

produccion de empacado de banano, cuando se ha encontrado lentitud una
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ejecucion de actividades y que estan retrasando los trabajos disminuyendo los
indices de productividad.

e Cuando la empresa ha decidido medir y conocer los rendimientos de
productividad en funcion a los recursos que utiliza, especificamente la
productividad de horas hombre para prop6sitos de un pago justo y adecuado a sus
trabajadores.

e Cuando la empresa haya detectado bajos rendimientos en cada proceso, haya
detectado demoras significativas, tiempos muertos en el desarrollo de las
actividades del proceso de empacado de banano.

Etapas del estudio de tiempos: Las etapas de estudio de métodos para la empresa
Agroexportadora Sol de Olmos S.A.C. son:

e Obtener y registrar toda la informacion posible de los procesos y movimientos,
experiencia y productividad de los operarios, productividad y eficiencia en el uso
de herramientas y de las condiciones que puedan influir en la ejecucion del
trabajo.

e Registrar y describir todo el método descomponiendo cada proceso de la linea de
produccion de empacado de banano en movimientos. Consiste en registrar la
informacién relevante que permita hallar e identificar rapidamente el estudio
cuando se requiera.

e ldentificar el proceso, método, area de operacién, descripcion de la actividad,

herramientas utilizadas, croquis del lugar de trabajo, velocidad y avance del

o
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operario, nombre del operario, duracién del estudio, término de estudio, tiempo
transcurrido, condiciones del trabajo, condiciones de iluminacion, seguridad, etc.

e Comprobar el método, se comprueba lo que el operario realiza en el estudio en
funcidn a tiempos y movimientos, es decir, el operario debe de realizar el método
que se propone para el estudio de métodos mas no el método con que se venia
trabajando. Se evidencia que el operario objeto de estudio realice los movimientos
del proceso que se desea medir su tiempo.

e Posicion del observador, quien realiza el estudio de métodos debe estar de pie,
cerca del operario, no tan cerca para que no sea obstaculo o distraccion para los
movimientos que realice. Durante el estudio, el observador tiene que evitar hablar
con el operario que se esta evaluando con la finalidad de evitar la distraccion de
la ejecucion de los movimientos en estudio, de hacerse esto, las mediciones de los
tiempos pueden no ser los correctos, los movimientos no podran ser identificados
en funcion a si son demora 0 no agregan valor.

Descomponer la tarea en elementos 0 movimientos: Esta fase consiste en que el
ingeniero industrial o analista debe descomponer cada proceso de produccion que se da
en la estacion de trabajo de empacado de banano en movimientos, teniendo en cuenta que
movimiento es la parte delimitada de una tarea definida que se selecciona para facilitar la
observacion, medicion y el anélisis.

Ciclo de trabajo: en la presente aplicacion, se tuvieron 11 procesos con 38 actividades, se

considera ciclo de trabajo a la sucesion de movimientos necesarios para realizar una tarea
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y producir una unidad de produccion. Los movimientos casuales no forman parte del ciclo
de trabajo, pero se compensa con un factor de trabajo o de produccion.

Para el estudio de tiempos y movimientos, es necesario descomponer la tarea en
movimientos bien definidos con la finalidad de separar el tiempo productivo del no
productivo, evaluar el ritmo de trabajo del operario con mayor precision, identificar los
diferentes tipos de elementos y la frecuencia con que aparecen, y aislar los movimientos
que causan demoras, fatigas, movimientos no necesarios.

Tipos de movimientos: para la presente aplicacion de estudio de tiempos y movimientos
en la empresa Agroexportadora Sol de Olmos S.A.C., se consideran los siguientes tipos
de movimientos:

Manuales: Los movimientos manuales son realizados por el operario, pueden hacer uso
de una o dos manos, muchos de los movimientos manuales son iterativos o repetitivos.
Movimientos causales o esporadicos: son movimientos que generalmente no aparecen
en cada ciclo de trabajo, aparecen con intervalos generalmente irregulares. Movimientos
constantes: Son movimientos cuyo tiempo bésico de ejecucién es siempre igual 0 no
varia.

Movimientos variables: Son movimientos en donde el tiempo basico cambia de acuerdo
con las caracteristicas del producto, equipo o proceso, como dimensiones, peso, calidad.
Movimientos extrafios: Estos movimientos se presentan en el estudio y que, al ser
analizados, no resultan ser una parte necesaria del trabajo (recoger las cajas de empacado

del piso, no siempre se le debe de caer la caja de empacado al operario).
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Movimientos dominantes: Son los movimientos cuyo tiempo de duracién es mas que
de los demas movimientos realizados simultdneamente.

Movimientos mecanicos: Son realizados automaticamente por una maguina 0 proceso,
para el presente estudio no se aplica esto debido a que en todo el proceso no se dispone
de méaquina, puesto que, todo el proceso es manual.

Cronometraje: Consiste en medir el tiempo de la ejecucion de una actividad con el
cronometro y registrarlo en un medio fisico apropiado. Aqui se identifican dos tiempos:
Tiempo en el cronémetro (TC): Son lecturas tomadas del cronémetro.

Tiempo Observado: La diferencia en los tiempos entre lecturas sucesivas del cronémetro
Existen dos procedimientos principales para tomar el tiempo con crondémetro:
Crondmetro acumulativo (tiempos continuos) y con vuelta a cero (regresos a cero)
Cronometraje con vuelta a cero: Los tiempos se toman directamente, al acabar cara
movimiento se vuelve el crondmetro a cero. TO = TC. (tiempo observado = tiempo de
crondmetro). Permite registrar de inmediato el movimiento que el operario ejecuta. Para
la presente aplicacion se recomienda utilizar el cronometro con vuelta a cero, porque
permite medir cada movimiento del operario y registralo inmediatamente.

Valoracion del ritmo de trabajo: Consiste en determinar la velocidad de trabajo efectiva
del operario por correlacion con la idea que tenga el analista de lo que debe ser el ritmo
tipo. Para ello se debe de tener en cuenta los siguientes términos:

Trabajador calificado: Es el operario que tiene la experiencia, los conocimientos y otras
cualidades necesarias para ejecutar a cada una de las actividades de los procesos de

empacado de banano en funcion a las normas de seguridad, cantidad y calidad.
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Ritmo tipo normal: Es aquel en el que un operario calificado trabaja de forma natural y
sin recurrir a esfuerzos. A este ritmo le corresponde un valor de 100 en las escalas de
valoracién. En el estudio de tiempos es necesario que el operario trabaje a un ritmo
normal, de no hacerlo, el analista debe penalizar y adecuarlo a un trabajo normal usando
las tablas pertinentes, Westinghouse es una de ellas.

Si el ingeniero industrial o quien realice el estudio de tiempos y movimientos, opina que
el ritmo del operario es superior al ritmo tipo, se le aplica una valoracién mas alta (104,
108, 110, etc.), si, por el contrario, es menor, la calificacion también sera menor (95, 90,
85, etc.). redondear valores de 5y superior al valor siguiente.

Convertir los tiempos observados en tiempos basicos. En este caso, se debe de
convertir los tiempos obtenidos en las mediciones de cada movimiento, se les debe de
convertir en tiempo normal y tiempo estandar.

Tiempo normal (TN) o tiempo base (TB) para un operario calificado para realizar el
mismo trabajo es

TN = TP x C/100 donde 100 es el valor tipo de la escala. C es la calificacion

Tamario de muestra poner formula usada

Célculo del numero de observaciones

Para calcular el numero de observaciones en cada uno de las actividades de los procesos

de la presente investigacion, se va a aplicar la siguiente formula:

o /40\/11'25‘,(:1 x2— (Zk_, x)z\z

k
k=1%X

El método estadistico requiere que se efecten cierto nimero de observaciones

preliminares (n’), con un nivel de confianza del 95,5% y un margen de error de +5%
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Siendo:

n =Tamafio de la muestra que se desea calcular (nimero de observaciones)

n’ = NUmero de observaciones del estudio preliminar

X = Suma de los valores

x = Valor de las observaciones.

40 = Constante para un nivel de confianza de 94,45%

Para una actividad que dura minutos, se han realizado 8 mediciones u observaciones,

obteniéndose la siguiente tabla:

n' X X2
1 3.30 10.89
2 3.10 9.61
3 3.20 10.24
4 3.80 14.44
5 3.20 10.24
6 3.40 11.56
7 2.90 8.41
8 3.20 10.24
26.10 85.63
n=8.98=9

Por factor de seguridad y criterio de la presente aplicacion se va a tomar 10

observaciones.

Herramientas de la Ingenieria Industrial para el estudio de tiempos y
movimientos

Para la presente linea de produccion, se debe utilizar, Diagrama de Ishikawa,
diagrama FODA, DOP, DAP, Flujo de caja para determinar la factibilidad de los

datos realizados en el estudio de tiempos y movimientos.
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Mejora de métodos
PROCESO 1: VERIFICACION DE COLOR DE CINTA, RETIRO DE CUELLO
Y FUNDA.

N° | MOVIMIENTOS MEJORA

Se disefio un formato de control de cinta durante la
cosecha, con la finalidad de que cuando llegue al patio
de racimo solo se hace la verificacion. El tiempo de esta
actividad debe ser en promedio 2.00 seg.

El personal de esa operacion ahora lo hace el que
verifica el color de cinta del racimo, provisto de un
curvo de desmane. El tiempo de esta actividad debe ser
en promedio 10.60 seg

Los cuellos de monja que son dificil de ser quitados, se
retiran en el proceso de desmane. El tiempo de esta
actividad debe ser en promedio 11.20 seg.

Verificacién  del

color de cinta.

2 | Retiro de funda

Retiro de cuello de
monja

Al combinar los procesos anteriores de control de cinta y retiro de cuello de monja, por
la verificacion de color de cinta, retiro de cuello y funda, se esta eliminando un operario,
donde inicialmente trabajaban 2 personas, ahora solo trabaja 1 operario.

PROCESO 2: DESMANE

N° MOVIMIENTOS MEJORA
., . Se adiciona una actividad, de la revisién de racimos
Revision de calidad del . o
- de acuerdo al color de cinta, con la finalidad de
1 | racimo, de acuerdo al ! ,
color de cinta rechazar racimos que gs_ten fuera de la edad de
' cosecha. Tiempo de actividad 7.00 seg.
Dirigir el curvo al raqui | EI desmanador trabaja con 3 curvos de diferentes
del racimo para realizar | colores para que no pierda filo la herramienta de
2 ) . . ;
el corte de las manos de | trabajo y se mantiene la velocidad de corte. Tiempo
banano del raqui. de actividad 10 seg.
Coger la mano de | El tiempo de esta actividad debe ser en promedio
3 |racimo de banano | 31.00 seg.
desmanado.
Coloca las manos de racimos en la tina de desmane,
de manera zigzag eso hace que el desmanador
Colocar la mano de . e , .
. mejore esa actividad ya que no estara pendiente que
4 | racimo de bananoenla | . .
) si al colocar las manos de racimo desmanado a la
tina de desmane. .
tina de desmane, estas pueden golpearse. En total el
proceso de debe durar 57.00 seg.
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NO

MOVIMIENTOS

MEJORA

Limpiar la tabla de
saneo y retirar las
manos de racimo desde
la tina de desmane
hacia la tabla de saneo.

Realizar la limpieza de la tabla de saneo con uno de
las extremidades superiores o con el otro coger las
manos de racimo de la tina de desmane. Tiempo de
actividad 18.00 seg.

Limpiar las manos de
banano con una
esponja.

Mejora la operacion porque se utiliza esponja con
jabon potasico para esa labor. Tiempo de actividad
7.80 seg.

Realizar cortes a las
manos de  racimo
(formando cluster) de
acuerdo al requisito del
cliente.

El operario de saneo, trabaja con 3 curvos durante
la jornada laboral para que no pierda filo el curvo y
una capacitacion constante al personal. Tiempo de
actividad de 52.30 seg.

Colocar los clusteres de
banano a la tina de
saneo.

El colocado de cluster de banano a la tina de saneo
se realizé de manera zigzag. En total el proceso de
debe durar 94.60 seg.

PROCESO 4: PESADO

N° | MOVIMIENTOS MEJORA

Limpiezay colocado | La bandeja y protector deben estar siempre en su
1 de las bandejas y sitio y en buen estado. El tiempo de esta actividad

protectores a los debe ser en promedio 8.60 seg.

rieles.

Retirar los clUsteres Incrementar la presion de agua, para que los
9 de la tina de desleche | clusteres lleguen hasta las orillas de la tina de saneo

y colocar en las
bandejas.

y asi el pesador pueda llegar. El tiempo de esta
actividad debe ser en promedio 33.30 seg.

Mover las bandejas al
area de desinfeccion.

El tiempo de esta actividad debe ser en promedio
3.50 seg. En total el proceso de debe durar 45.40
seg.
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PROCESO 5: DESINFECCION DEL CLUSTER

NO

MOVIMIENTOS

MEJORA

1

Generar presion con la
mochila de palanca.

El tiempo de esta actividad debe ser en promedio
4.00 seg.

Dirigir la boquilla de la
mochila hacia las coronas

Realizar una desinfeccion homogénea. El

2 | de los clusteres para su | tiempo de esta actividad debe ser en promedio

desinfeccion, en sentido | 5.00 seg.

de derecha a izquierda.

Dirigir la boquilla de la

mochila hacia las coronas | Realizar una desinfeccion homogénea. El
3 | de los cllsteres para su | tiempo de esta actividad debe ser en promedio

desinfeccion, en sentido | 4.00 seg.

de izquierda a derecha.

Correr las bandejas a El tiempo de esta actividad debe ser en promedio
4 3.00 seg. En total el proceso de debe durar 16.00

través del riel.

seg.

Se elimina la actividad de “dirigir la boquilla de la mochila hacia las coronas del clster

para su desinfeccidn, en sentido de arriba hacia abajo” en este proceso, porque no agrega

valor al proceso.

PROCESO 6: ETIQUESTADO O PARAFILM

NO

MOVIMIENTOS

MEJORA

Colocar las etiquetas en
los dedos de los clusteres

Uso de los 4 dedos, excepto el pulgar para

1 pegar las etiquetas de 4 en 4. El tiempo de esta
de banano de acuerdo al . .
N . actividad debe ser en promedio 8.10 seg.
requerimiento del cliente.
Cambio de producto del parafilm por el
Colocar el paraseal enla | paraseal, que tiene mayor elasticidad. EI tiempo
2 | corona de los clusteres en | de esta actividad debe ser en promedio 17.60

su totalidad.

seg. En total el proceso de debe durar 25.70
seg.
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NO

MOVIMIENTOS

MEJORA

Coger las cajas (fondos), las
fundas de empaque Yy

Las cajas deben estar disponibles y presentar
facil acceso a los operarios. Tener cuidado con

1 . la limpieza de la caja por ser objeto de
colocar en el éarea de i . -
presentacion. El tiempo de esta actividad debe
embalado. .
ser en promedio 3.40 seg.
Colocar el radio de | Disminucién de 2 radios de empaque a solo 1.
2 |empaque en las cajas | El tiempo de esta actividad debe ser en
(fondos). promedio 2.00 seg.
Abrir las fundas de
3 | empaque y acomodar en las | El tiempo de esta actividad debe ser en
cajas promedio 10.00 seg.
(fondo).
Colocar los cluster de o .
b . Capacitacion constante al personal. El tiempo
anano en las cajas - :
4 , de esta actividad debe ser en promedio 51.00
respetando el patron de s
empaque. g-
Realizar el marcado de las
5 cajas con la codificacion de | EI tiempo de esta actividad debe ser en
cada promedio 1.00 seg.
trabajador.
Colocar las caias embaladas El tiempo de esta actividad debe ser en
6 J promedio 1.80 seg. En total el proceso de debe

en los rieles.

durar 69.50 seg.

PROCESO 8: REPESADO Y TAPADO DE CAJAS

N° MOVIMIENTOS MEJORA
Retirar las cajas de banano | EI embalador tiene que colocar las cajas
1 | de los rieles y colocar en | empacadas mas proximos al repesador. El tiempo
una balanza. de esta actividad debe ser en promedio 6.10 seg.
Verificar el peso correcto
de las cajas, retirando o | El repesador tiene que saber las labores de
2 | colocando claster a | empaqgue, capacitacion constante. El tiempo de
diferentes pesos en la caja | esta actividad debe ser en promedio 5.00 seg.
de banano.
Colocar las ligas de caucho El _re_pesador, co_loca Iig_as en su dedo para que
3 facilite su trabajo. El tiempo de esta actividad
a las fundas. .
debe ser en promedio 4.30 seg.
4 Realizar el tapado de la | Las tapas tienen que estar proximos al operario.

caja empacada.

El tiempo de esta actividad debe ser en promedio
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5.40 seg. En total el proceso de debe durar 21.00
seg

Al combinar los procesos anteriores de repesado y tapado de cajas, se esta eliminando

un operario, donde inicialmente trabajaban 2 personas, ahora solo es necesario la

presencia de 1 operario.

PROCESO 9: PALETIZADO DE CAJAS

N° MOVIMIENTOS MEJORA
Coger las cajas tapadas y | Armar el pallet lo mas cercano posible a donde
1 armarlas en un pallet de 6 | llegan las cajas listas para ese proceso. El tiempo

cajas por nivel x 9 niveles | de esta actividad debe ser en promedio 15.00 seg.
de altura.

Las herramientas de trabajo, tiene que estas cercas
al operario como (los zunchos, engrampadoras y
enzunchadoras). El tiempo de esta actividad debe
ser en promedio 17.10 seg.

Colocar zunchos y grapas
2 | uno por nivel, por pallets 9
niveles de zuncho.
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HOJA DE VIDA
DATOS GENERALES
Apellidos: Daga Rodriguez
Nombre: Withzeler
Fecha de Nacimiento: 04/10/1994

Lugar de Nac: Hu&nuco, Huacaybamba.

Teléfono: 948452889

Correo: wdaga4104@agmail.com

Domicilio: Av. 28 de Julio s/n -Huacaybamba

ESTUDIOS REALIZADOS

2023 - 2024  Estudiante de MAESTRIA EN GESTION PUBLICA en la Universidad
Nacional Joseé Faustino Sanchez Carrion.

2012 — 2018 Bachiller en Ingenieria Industrial por la Universidad Nacional Santiago
Antinez de Mayolo.

2018 Estudio de OFIMATICA BASICA (Windows 10, Internet, Ms Word I, Ms
Excel, Ms Power Point), en el Centro de Extension y Proyeccion Social
INFOTRONIC.

2016 — 2017 Estudio de idioma de INGLES concluido hasta el Nivel Intermedio en el
Centro de Idiomas de la Universidad Nacional Santiago Antunez de
Mayolo.

2007 — 2011 Estudios secundarios en el Colegio Santiago Antinez de Mayolo de la

Provincia de Huacaybamba, Region Huanuco
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EXPERIENCIA LABORAL

PROGRAMA NACIONAL DE ALIMENTACION ESCOLAR QALI WARMA
18/02/2023 — 18/05/2023  MONITOR DE GESTOS LOCAL
Cuyas funciones son las de apoyo técnico en la supervision de la prestacion del servicio
alimentario en las IIEE; la atencién a las alertas realizadas por la ciudadania y los actores

sociales y atencion de quejas reportadas durante la gestion del servicio.

EMPRESA AGROEXPORTADORA SOL DE OLMOS SAC
11/2021 - 11/2022 JEFE DE SST Y CERTIFICACIONES
Las funciones que se realizé fue disefar, implementar, mantener, evaluar y mejorar
permanentemente el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, de acuerdo
a la normatividad vigente, elaboracion de matriz IPERC, capacitaciones, y todo lo que
concierne al area.
11/2020 - 11/2021 JEFE DE PRODUCCION Y CALIDAD
Las funciones principales fueron la realizacion de proyeccion de personal, materiales y
herramientas; presentar reportes diarios de personal, produccién y calidad, realizar el
despacho del contenedor, verificar el cumplimiento de BPM, BPA, BPAL, HACCP.
11/2019 - 11/2020 ASISTENTE ADMINISTRATIVO
Realizacion de costos de produccion de los diferentes cultivos, manejo de recursos

humanos, realizar la planilla contable y su pago respectivo
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05/2019 - 11/2019 JEFE DE ALMACEN
Manejo de requerimientos de las diferentes areas, cotizaciones, 6rdenes de compra,

seguimiento, almacenamiento y despacho, manejo de stock.

CURSOS Y/O CAPACITACIONES

e Diplomado en “DISENO, GESTION DE PROYECTOS Y PROGRAMAS
SOCIALES?”, realizado por ¢l Laboratorio de Gestion Pablica, Gobernabilidad y
Justicia con una duracion de 250 horas académicas.

e Diplomado en “Supervisor en seguridad, salud ocupacional, medio ambiente y
calidad”, realizado por el Instituto Peruano de Energia y Minas con una duracién
de 500 horas académicas.

e Curso de especializacion en “Seguridad y salud ocupacional en el sector minero”,
organizado por EcoAmbiental Group con una duracion de 150 horas académicas.

e (apacitacion “Aplicacion de la Ley N°© 29783: Ley de la Seguridad y Salud en el
Trabajo en la agroindustria” organizada por el Centro de Innovacion Productiva y
Transferencia Tecnologica - CITE agroindustrial Chavimochic.

e Curso de “Prevencion de riesgos laborales” con una duracion de 16 horas otorgado
por el Ministerio de Trabajo y Promocién del Empleo.

e Curso integral “Supervisor de calidad en productos Agroexportables” con una

duracion de 42 horas efectuado por Grupo AsproAgro JV S.A.C.
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