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RESUMEN 

Arsaico Cia. Ltda., empresa dedicada a la producción y comercialización de productos 

hortícolas de la serranía ecuatoriana, procedentes de la agricultura orgánica. 

El presente proyecto de investigación se realizó con el fin de evidenciar actividades 

innecesarias cuales no aporten valor agregado al producto final, tiempos muertos de 

operación, y falta de organización dentro de la línea de empacado de tomate riñón, los 

cuales en su momento generaron paros imprevistos dentro del área de producción, 

ocasionando pérdidas económicas significativas, demostrando la falta de un estudio 

que estandarice  todo el proceso poscosecha, establezca la capacidad de cada una de 

las operaciones presentes y determine la cantidad de dinero perdido por el mal manejo 

de la materia prima durante el proceso poscosecha. Para ello fue necesario ejecutar un 

diagnostico con el fin de conocer y analizar las actividades presentes; con la 

información obtenida se procedió a la realización de los diferentes diagramas que nos 

permitan determinar de manera puntual las irregularidades presentes en el proceso y 

realizar los cambios respectivos con el fin de optimizar los recursos de la empresa. 

Debido que las unidades varían en las distintas operaciones fue necesaria la realización 

de análisis en diferentes unidades como es el caso de una gaveta y un pilo, si bien no 

se pudo determinar de manera exacta el tiempo que conlleva el proceso de una unidad, 

debido a que la empresa trabaja con materia prima de formas irregulares como es el 

caso del tomate riñón orgánico, se pudo determinar que el 12% de materia prima era 

rechaza por distintas anomalías, mismas que presentan un valor de  2.794,86 dólares 

de los cuales 1.977,12 dólares podrían ser reducidos si se toman las medidas necesarias. 
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INTRODUCCIÓN 

El presente proyecto de investigación planteado tiene validez científica porqué se 

sustenta en principios de Frederick Taylor conocido como el padre de la Ingeniería 

Industrial, y principio de Vilfredo Pareto. 

Con el fin de determinar el tiempo de producción estándar, tomando en cuenta la 

cantidad de materia prima utilizada y el tiempo requerido nos respaldamos en los 

diagramas de: operaciones, proceso, flujo de proceso, recorrido, considerando la 

obtención de resultados. Para la solución de problemas se aplicaron principios y 

técnicas de ingeniera de métodos y control de calidad como fue el caso de la utilización 

de diagramas de Pareto e Ishikawa, cada una de estas herramientas se las utilizo en la 

línea de empacado de tomate riñón orgánico, dentro del proceso de poscosecha de la 

empresa Arsaico Cia. Ltda. 

Durante el desarrollo del presente proyecto se realizaron cambios dentro de la 

organización de la empresa, como fue el caso de la entrada de personal y horario de 

entrada de proveedores, con el fin de obtener datos solidos que nos permitan evidenciar 

de manera correcta nuestro trabajo. Cabe mencionar que dentro de la empresa no 

existían estudios posteriores referentes a la mejora de métodos de trabajo, 

estandarización de procesos u optimización de recursos, debido a que todo se lo 

realizaba en base a la experiencia o criterios propios del personal de planta. 

Capítulo 1. Se presenta una breve introducción sobre la empresa, tema a 

desarrollarse en el presente estudio, objetivos a ser alcanzados y evidenciados durante 

su desarrollo, mejoras que presentara la empresa luego de haber culmino el presente 

estudio. 
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Capítulo 2. Demuestra el desarrollo de la investigación enfocándose en la parte 

teórica, de la investigación en la cual se efectúo la revisión de libros con información 

científica, para la elaboración de las diferentes actividades y diagramas utilizados 

dentro del campo de la ingeniería industrial. Como también la aplicación de métodos 

apropiados para la solución de problemas anteriormente identificados. 

Capítulo 3. Demuestra el tipo de estudio, investigación, también nos indica la forma 

cronológica en la cual se desarrolló el estudio, forma en la cual se obtuvieron datos 

para la elaboración de los diferentes diagramas, así como también la población presente 

en el estudio y el método para el cálculo del número de observaciones, utilizados para 

la toma de tiempos dentro del cual se aplicó el método estadístico. 

Capítulo 4. Se evidencia el resultado de cada uno de los diferentes diagramas como 

fue el caso de: diagramas de proceso, flujo de proceso, recorrido, Ishikawa y análisis 

de Pareto. Determinando la cantidad de tiempo utilizado en el procesamiento de la 

materia prima, y evidenciando los diferentes factores que causan pérdidas económicas 

durante todo el proceso productivo, los cuales pueden eliminados en su mayoría. 

Capítulo 5. Una de las conclusiones más destacada fue que previo a la realización 

del presente estudio la empresa Arsaico Cia. Ltda. no conocía de manera exacta, cuáles 

eran los factores importantes que incidían en la productividad de la empresa, a cuanto 

ascendían sus pérdidas económicas; las cuales en su momento ascendieron los 2000 

dólares mensuales por errores del personal o proveedores. 
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Capítulo I 

1. Marco referencial 

1.1. Planteamiento del problema 

Arsaico Cia. Ltda., es una empresa dedicada a la producción y comercialización 

fundamentalmente de: tomate de carne (tomate riñón), uvilla, zanahoria, entre otros, 

productos de la hortícolas de la serranía ecuatoriana, esta empresa cuenta con una 

certificación orgánica de la empresa Quality Certification Services (QCS), la cual cada 

año envía a su grupo evaluador para verificar que todas las etapas del proceso 

productivo agrícola se encuentren enmarcados en la Normativa Ecuador (DAJ-

20133EC-0201.099)  de producción orgánica.  

 

Es importante precisar que antes de que el producto se encuentre en las perchas de 

exhibición en una de las cadenas de comercialización más importantes del Ecuador, 

como es Corporación Favorita, la cual cuenta con 47 locales de los cuales 35 son 

Supermaxi y 12 Megamaxis.  

Pasa por un riguroso proceso que verifica el historial del suelo, material de 

propagación, fertilidad del suelo, calidad de agua, control de plagas, la aplicación de 

insumos destinados a la producción orgánica, zonas de amortiguamiento, equipo de 

labranza, riego y cosecha, procesos de post cosecha, almacenamiento y transporte hasta 

la comercializadora. Todo esto con el fin de entregar un producto sano y de alta calidad 

a la población ecuatoriana. 
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La no existencia de protocolos y estándares en la planta de procesamiento en la 

línea de empacado de tomate, impide optimizar de manera adecuada la implementación 

sus recursos para disminuir sus costos de operación y maximizar sus rendimientos. 

1.2.Formulación del problema 

¿Cómo la falta de un estudio de métodos de trabajo y estandarización de los 

procesos en la línea de empacado de tomate puede afectar en el proceso productivo de 

la empresa Arsaico Cia. Ltda.? 

1.3. Prognosis 

La propuesta de, “ESTUDIO DE MÉTODOS DE TRABAJO EN LA LÍNEA DE 

EMPACADO DE TOMATE DE LA EMPRESA ARSAICO CIA LTDA.: 

ESTANDARIZACIÓN DE PROCESOS.”, permitirá controlar adecuadamente el 

desarrollo de los procesos de producción y las actividades que se realizan dentro de la 

empresa, esto ayudara al aumento de su producción y su permanencia en el mercado a 

lo largo del tiempo. Si la organización sigue trabajando sin este tipo de estudios la 

empresa va a contar con grandes problemas dentro del área productiva los cuales 

afectaran de manera directa al desarrollo y crecimiento de la empresa. 

1.4. Objetivos 

1.4.1. Objetivo general 

Realizar un estudio de métodos de trabajo con el fin de estandarizar los procesos 

en la línea de empacado de tomate de la empresa Arsaico Cia. Ltda., con la finalidad 

de optimizar sus recursos y crear un mejor desempeño de sus trabajadores dentro de 

cada actividad. 
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1.4.2. Objetivos específicos 

Realizar un diagnóstico de la situación actual de la empresa Arsaico Cia. Ltda. 

Realizar un estudio de métodos de trabajo dentro del área de producción. 

Identificar problemas de deficiencia dentro de la planta de poscosecha, para 

incrementar la productividad de la misma. 

 

1.5.Hipótesis 

Hi: El estudio de métodos de trabajo en la línea de empacado de tomate de la empresa 

Arsaico Cia. Ltda., permitirá estandarizar los procesos productivos.  

 

1.6. Justificación  

La investigación a realizarse tiene como finalidad estandarizar los procesos dentro 

del área de producción con el fin de incrementar los niveles de producción y evitando 

pérdidas de recursos dentro de la empresa. 

Esta investigación es indispensable para la empresa debido a que al momento de 

estandarizar los procesos en una línea; minimizamos los errores que se encuentra 

inmersos en el proceso, generando un mayor desempeño en el personal operativo y de 

esta manera creando un punto de partida sólido para la mejora continua. 
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Capitulo II 

2. Fundamentación Teórica 

2.1. Importancia de un estudio de métodos y estándares de procesos 

Realizar un estudio de métodos y estándares de trabajo, es algo primordial dentro 

de cualquier tipo de organización, debido a que debemos conjugar adecuadamente los 

recursos económicos, materiales y humanos, con el fin de tener un incremento 

significativo de productividad. Niebels & Freivalds (2009), afirma: “Las herramientas 

fundamentales que generan una mejora en la productividad incluyen métodos, estudio 

de tiempos estándares (a menudo conocido como medición del trabajo) y el diseño del 

trabajo” (p.1). En la actualidad la estandarización de procesos se ha convertido en una 

herramienta necesaria dentro de cualquier organización, misma que permite generar 

una ventaja competitiva y cumplir con las exigencias de un mercado que se encuentra 

en constante crecimiento. 

2.2.Estudio del trabajo 

2.2.1. Estudio de Tiempos 

Un estudio de tiempos consiste en determinar de manera efectiva la cantidad de 

tiempo que implica realizar una tarea según el método dado, mediante este estudio 

podemos determinar el ritmo de trabajo y a partir de este podemos establecer un 

estándar para efectuar las tareas en el área productiva de la organización.  

Caso (2006), declara que el estudio de tiempos es una técnica de medida del trabajo 

empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los 

elementos de una tarea definida, realizada en condiciones determinadas, para analizar 
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los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar una tarea de acuerdo con 

una norma establecida. (p.53) 

2.2.2. El estudio de métodos de trabajo 

El estudio de métodos se basa, en determinar cómo se realiza una tarea, con el fin 

de mejorarla, en dicho estudio es necesario realizar un registro y un examen crítico, 

sistemático para determinar los modos en los cuales se realiza una actividad, dentro del 

proceso productivo de la organización, para llevar a cabo este tipo de estudio es 

necesario realizar una serie de pasos ordenados.     

Kanawaty (1996), afirma que, el enfoque básico del estudio de métodos consiste en 

el seguimiento de ocho etapas o pasos. 

1- Seleccionar el trabajo que se ha de estudiar y definir sus límites. 

2- Registrar por observación directa, los hechos relevantes relacionados con ese 

trabajo y recolectar de fuentes apropiadas todos los datos adicionales que sean 

necesarios. 

3- Examinar de forma crítica, el modo en que se realiza el trabajo, su propósito, el 

lugar en que realiza, la secuencia en que lleva a cabo y los métodos utilizados. 

4- Establecer el método más práctico, económico y eficaz, mediante los aportes 

de las personas concernidas. 

5- Evaluar las diferentes opciones para establecer un nuevo método comparando 

la relación costo-eficiencia entre el nuevo método y el actual. 

6- Definir el nuevo método de forma clara y presentarlo a todas las personas a 

quienes pueda concernir (dirección, capataces y trabajadores). 



8 

 

7- El nuevo método como una práctica normal y formar a todas las personas que 

han de utilizarlo. 

8- Controlar la aplicación del nuevo método e implantar procedimientos 

adecuados para evitar una vuelta al uso del método anterior. 

Estas ocho etapas constituyen el desarrollo lógico que el especialista del estudio de 

métodos debe seguir normalmente. (pp.77-78) 

El objetivo principal de realizar un estudio de métodos de trabajo es mejorar los 

procesos y procedimientos para realizar una tarea determina, disminuir el esfuerzo al 

momento de realizar una actividad y hacer que el trabajo se lo realice de una manera 

más fácil, rápida y efectiva. 

2.2.3. Contenido básico del trabajo  

Es considerado como el tiempo que involucra la ejecución de una tarea, por un 

trabajador calificado o una máquina presente en el proceso productivo de una 

organización, relacionándolo con el estándar de producción o las unidades fabricadas 

de determinado producto, siguiendo siempre un proceso ya definido o un método 

prescrito de fabricación.  D' Alessio (2004) expresa: 

El contenido básico del trabajo sería entonces el tiempo que se invertiría en 

fabricar un producto o en llevar a cabo una operación, si el diseño o la 

especificación fueran perfectos, el proceso o método de fabricación u operación 

se desarrollarán a la perfección, y no habría pérdidas de tiempo por ningún 

motivo durante la operación (aparte de las pausas normales para almorzar o 

descansar del trabajador). (p.218) 
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2.3. Equipo para el estudio de tiempos 

Para efectuar este estudio es necesario contar con herramientas básicas las cuales 

deberían ser un cronometro, una hoja de registro, y una calculadora básica. Niebels & 

Freivalds (2009), asegura que “El equipo mínimo requerido para realizar un programa 

de estudio de tiempos incluye un cronómetro, un tablero de estudio de tiempos, las 

formas para el estudio y una calculadora de bolsillo. Un equipo de videograbación 

también puede ser muy útil.” (p.329), En el presente estudio se utilizó una herramienta 

tecnología para la medición y registro de tiempos dentro del proceso la cual tiene el 

nombre de: EÓN Estudio de Tiempos y Movimiento, según Pérez Molina (2014), 

creador de esta aplicación que trabaja según el sistema operativo Android, “Es una 

aplicación gratuita para el beneficio de la comunidad de estudiantes y profesionales del 

área de la ingeniería industrial que desean que la toma de tiempos sea más rápida, 

segura y sencilla.” 

2.4. Toma de Tiempos 

Realizar el proceso de medición de tiempos de tareas es una de las actividades 

principales para la obtención de datos del proceso productivo, así como también 

realizar una observación de cada una de las tareas que se ejecutan dentro de dicho 

proceso, es preciso conocer a detalle el proceso productivo a ser estudiado.  

Salazar (2016), recomiendan utilizar el método de cronometraje acumulativo que 

consiste en hacer funcionar el reloj de forma ininterrumpida durante todo el estudio; 

se lo pone en marcha al principio del primer elemento del primer ciclo y no se 

detiene hasta finalizar todas las observaciones. Al final de cada elemento el 

especialista consigna la hora que marca el cronómetro, y los tiempos netos que 
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corresponden a cada elemento se obtienen haciendo las respectivas restas una vez 

ha finalizado el estudio. La principal ventaja de esta modalidad es que se puede 

tener la seguridad de registrar todo el tiempo en que el trabajo se encuentra 

sometido a observación. 

2.5. Calculo del número de observaciones 

Para efectuar el cálculo del número de observaciones existen diversos métodos, 

pero los más conocidos y utilizados por su rapidez y efectividad son dos, el método 

tradicional y el método estadístico, para la realización del presente estudio se empleó 

el método estadístico al no contar con información previa.  

Salazar (2016), en su página, web ingenieriaindustrialonline.com, afirma que el 

método estadístico requiere que se efectúen cierto número de observaciones 

preliminares (n'), para luego poder aplicar la siguiente fórmula con un nivel de 

confianza del 95.45% y un margen de error del ± 5%:  

Ecuación 1: Número de observaciones 

𝑛 = (
40√𝑛′∑𝑥2 − ∑(𝑥)2

∑𝑥
)2 

 Siendo: 

n = Tamaño de la muestra que deseamos calcular (número de observaciones) 

n' = Número de observaciones del estudio preliminar 

Σ = Suma de los valores 

x = Valor de las observaciones. 

40 = Constante para un nivel de confianza de 94,45% 
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Es preciso definir un número de muestras previo a la realización del estudio, 

este número dependerá del criterio personal y la experticia del técnico, debido para la 

aplicación de este método de cálculo no se cuenta con un número de muestras definido. 

2.6. Estandarización de procesos 

La estandarización de procesos dentro de cualquier tipo de organización es 

necesaria, es por ella que puede crecer conforme a sus necesidades, optimizar recursos, 

cumplir con la satisfacción, requerimientos de sus clientes y competir dentro de un 

mercado muy cambiante. 

Rodríguez Martínez (2006), afirma que, la estandarización es vital para el 

crecimiento de la empresa. Lo importante es llevarla a cabo de una manera adecuada a 

las necesidades de las pequeñas empresas. 

Un proceso que mantiene las mismas condiciones produce los mismos resultados. 

Por lo tanto, se desea obtener los resultados esperados consistentemente, es necesario 

estandarizar las condiciones, incluyendo materiales, maquinaria y equipo, métodos, 

procedimientos y el conocimiento y habilidad de la gente. 

2.7.Diagramas para determinar el estudio de tiempos 

2.7.1. Simbología estándar de la Sociedad Estadounidense de Ingenieros 

Mecánicos (ASME) 

En la actualidad existen diversas formas de representar un proceso con la 

utilización de diagramas, pero para realizar un estudio de tiempos muchos 

investigadores dentro del campo de la ingeniería industrial recomiendan la utilización 

de la simbología ASME, en la cual podemos representar de manera clara el proceso 

operativo dentro de una línea de producción. 
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Calderon & Ortega (2009), consideran que los principales valores de la, Sociedad 

Americana de Ingenieros Mecánicos ASME por sus siglas en inglés, fue fundada 

en 1880 como una organización profesional sin fines de lucro que promueve el 

arte, la ciencia, la práctica de la ingeniería mecánica y multidisciplinaria y las 

ciencias relacionadas en todo el mundo.  Los principales valores de la ASME están 

arraigados en su misión de posibilitar a los profesionales de la ingeniería mecánica 

a que contribuyan al bienestar de la humanidad. 

La ASME ha desarrollado signos convencionales que se presentan en la tabla 1, a 

pesar de la amplia aceptación que ha tenido esta simbología, en el trabajo de 

diagramación administrativa es limitada, porque no ha surgido algún símbolo 

convencional que satisfaga mejor todas las necesidades. (p.8). 
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Tabla 1 Simbología utilizada por la Sociedad Estadounidense de Ingenieros Mecánicos 

(ASME) 

Símbolo  Significado ¿Para qué se utiliza? 

 
 

Operación 

Representa la realización de una actividad dentro 

del proceso productivo, la cual interactúa de manera 

directa con la materia prima, o la transformación de 

la misma. 

 

 

 

Inspección 

Indica el hecho de verificar la naturaleza, cantidad y 

calidad de la materia prima, insumos, o productos 

terminados. 

 
 

Transporte 

Indica el movimiento que existe dentro del proceso 

sea este de trabajadores, material o equipos, de un 

lugar a otro. 

 

 

 

Demora 

Indica cuando el proceso se encuentra detenido, 

debido que se requiere la ejecución de otra 

operación o el tiempo de respuesta es lento. 

 

 

 

Almacenamiento  
Representa la entrada de materia prima, insumos u 

otros materiales al proceso productivo. 

 

 

 

Líneas de Flujo 

Conecta de forma secuencial los símbolos 

señalados, e indican el orden en el cual se realizan 

las operaciones dentro del proceso. 

 
 

Actividades 

Combinadas 

Indica la verificación o supervisión durante la 

realización de una actividad u operación. 

Adaptado de “Guía para la Elaboración de Diagramas Flujo,” por S. Calderón, & J. Ortega, 2009, 

www.ansi.org (como se citó en www.mideplan.go.cr), p. 8. Bogotá. 
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2.7.2. Diagrama de proceso de operaciones 

En él se presentan de manera clara y concisa, el proceso en el cual se elabora cierto 

producto, en este tipo de diagrama se encuentran únicamente, operaciones, 

inspecciones, o las combinaciones de las mismas, acompañadas del tiempo permitido 

y materiales que se encuentran inmersos en un proceso de manufactura o negocio, este 

diagrama abarca desde la llegada de la materia prima e insumos hasta el empaquetado 

del producto terminado. Una de las principales características de este diagrama es que 

nos permite visualizar de una forma más general el proceso productivo dentro de una 

línea de producción. 

Niebels & Freivalds (2009), considera que la gráfica del proceso operativo muestra 

la secuencia cronológica de todas las operaciones, inspecciones, tiempos 

permitidos y materiales que se utilizan en un proceso de manufactura o de 

negocios, desde la llegada de la materia prima hasta el empaquetado del producto 

terminado. La gráfica muestra la entrada de todos los componentes y sub-

ensambles al ensamble principal. De la misma manera como un esquema muestra 

detalles de diseño tales como partes, tolerancias y especificaciones, la gráfica del 

proceso operativo ofrece detalles de la manufactura y del negocio con sólo echar 

un vistazo. 

Se utilizan dos símbolos para construir la gráfica del proceso operativo: un 

pequeño círculo representa una operación y un pequeño cuadrado representa una 

inspección. Una operación se lleva a cabo cuando una parte bajo estudio se 

transforma intencionalmente, o cuando se estudia o se planea antes de que se 

realice cualquier trabajo productivo en dicha parte. Una inspección se realiza 
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cuando la parte es examinada para determinar su cumplimiento con un estándar. 

Observe que algunos analistas prefieren describir sólo las operaciones, por lo que 

al resultado le llaman gráfica de la descripción del proceso. 

Las líneas verticales indican el flujo general del proceso a medida que se realiza el 

trabajo, mientras que las líneas horizontales que alimentan a las líneas de flujo 

vertical indican materiales, ya sea comprados o elaborados durante el proceso. Las 

partes se muestran como ingresando a una línea vertical para ensamblado o 

abandonando una línea vertical para desensamblado. Los materiales que son 

desensamblados o extraídos se representan mediante líneas horizontales de 

materiales y se dibujan a la derecha de la línea de flujo vertical, mientras que los 

materiales de ensamblado se muestran mediante líneas horizontales dibujadas a la 

izquierda de la línea de flujo vertical. 

En general, el diagrama del proceso operativo se construye de tal manera que las 

líneas de flujo verticales y las líneas de materiales horizontales no se crucen, se 

muestra en la figura 1. Si es estrictamente necesario el cruce de una línea vertical 

con una horizontal, se debe utilizar la convención para mostrar que no se presenta 

ninguna conexión. (p.25) 

Figura 1. Convenciones del diagrama de flujo. 

 

Adaptado de “Diagrama de Procesos de Operaciones,” por B. W. Niebel, & A. Freivalds, 2009, 

Métodos, estándares y diseño del trabajo, p. 26. Monterrey, México. 
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2.7.3. Diagrama de flujo de proceso 

Es una herramienta de investigación y observación directa, una de las más 

utilizadas en ingeniería de métodos debido a que nos permite conocer con mayor detalle 

y precisión, el tiempo por actividad sea este en horas, minutos o segundos y de la misma 

manera la distancia de recorrido sea esta en metros o pies, con la aplicación de la 

simbología ASME, registrando alguna observación en caso de existir. 

Niebels & Freivalds (2009), afirma que un diagrama de flujo del proceso cuenta 

con mucho mayor detalle que el diagrama del proceso operativo. Como 

consecuencia, no se aplica generalmente a todos los ensambles, sino que a cada 

componente de un ensamble. El diagrama de flujo del proceso es particularmente 

útil para registrar los costos ocultos no productivos como, por ejemplo, las 

distancias recorridas, los retrasos y los almacenamientos temporales. Una vez que 

estos periodos no productivos se identifican, los analistas pueden tomar medidas 

para minimizarlos y, por ende, reducir sus costos. 

Además de registrar operaciones e inspecciones, los diagramas de flujo de 

procesos muestran todos los retrasos de movimientos y almacenamiento a los que 

se expone un artículo a medida que recorre la planta. Los diagramas de flujo de 

procesos, por lo tanto, necesitan varios símbolos, además de los de operación e 

inspección que se utilizan en los diagramas de procesos operativos. (p.26) 

2.7.4. Diagrama de flujo o recorrido 

Este diagrama consiste en la representación gráfica de una planta industrial, la cual 

tiene como fin visualizar la secuencia cronológica, flujo de materia prima e insumos de 

un proceso productivo, desde una vista superior, el diagrama de recorrido es realizado 
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según la simbología ASME, y debe coincidir con la cantidad de símbolos utilizados en 

el diagrama de flujo de procesos. 

Niebels & Freivalds (2009), afirma que, a pesar de que el diagrama de flujo del 

proceso proporciona la mayor parte de la información pertinente relacionada con 

un proceso de manufactura, no muestra un plan pictórico del flujo del trabajo. A 

veces esta información es útil para desarrollar un nuevo método. Por ejemplo, antes 

de que se pueda reducir un transporte, el analista necesita observar o visualizar 

dónde hay suficiente espacio para construir una instalación de tal manera que la 

distancia de transporte puede acortarse. De la misma forma, es de utilidad 

visualizar las áreas potenciales de almacenamiento temporal o permanente, las 

estaciones de inspección y los puntos de trabajo. 

La mejor manera de proporcionar esta información es conseguir un diagrama de 

las áreas de la planta involucradas y después bosquejar las líneas de flujo, es decir, 

indicar el movimiento del material de una actividad a la otra. El diagrama de flujo 

o recorrido es una representación gráfica de la distribución de los pisos y edificios 

que muestra la ubicación de todas las actividades en el diagrama de flujo del 

proceso. Cuando los analistas elaboran un diagrama de flujo o recorrido, 

identifican cada actividad mediante símbolos y números correspondientes a los 

que aparecen en el diagrama de flujo del proceso. La dirección del flujo se indica 

colocando pequeñas flechas periódicamente a lo largo de las líneas de flujo. Se 

pueden utilizar colores diferentes para indicar líneas de flujo en más de una parte. 

El diagrama de recorrido representa un complemento útil del diagrama de flujo de 

procesos debido a que indica el camino hacia atrás y las áreas posibles de 
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congestión de tráfico y facilita el desarrollo de una configuración ideal de la planta. 

(pp.29-30) 

2.7.5. Diagrama causa y efecto (Ishikawa) 

Es una herramienta que consiste en una lluvia de ideas, las cuales permiten 

encontrar las diversas causas de un problema en específico, algunos lo denominan 

diagrama de espina de pescado, porque se asemeja al esqueleto de pez, diagrama 

Ishikawa, o diagrama causa-efecto. 

Summers (2006), afirma que el diagrama de causa y efecto también se conoce 

como diagrama de Ishikawa por Kaoru Ishikawa, quien lo desarrolló, y como 

diagrama de pescado porque el diagrama terminado se parece al esqueleto de un 

pez. Un diagrama de este tipo puede ayudar a identificar causas de no conformidad 

o productos o servicios defectuosos. Los diagramas de causa y efecto se pueden 

utilizar junto con diagramas de flujo y diagramas de Pareto para identificar la(s) 

causa(s) de un problema.  

Este diagrama es útil en una sesión de lluvia de ideas porque permite organizar las 

ideas que surgen. Los solucionadores de problemas sacan provecho de este 

diagrama pues les permite dividir un problema grande en partes más manejables. 

También sirve como representación visual para comprender los problemas y sus 

causas. El problema o efecto se identifica claramente en la parte derecha del 

diagrama, y las posibles causas del mismo se organizan en el lado izquierdo. El 

diagrama de causa y efecto también permite al líder de la sesión organizar 

lógicamente las posibles causas del problema y enfocarse en un área al mismo 
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tiempo. El diagrama no sólo permite la representación de las causas del problema, 

también muestra las subcategorías relacionadas con estas causas. 

Figura 2 Diagrama causa efecto o espina de pez 

 

Diagrama General de Causa-Efecto de Ishikawa, por (VARGUX, 2008), 

https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Diagrama-general-de-causa-efecto.svg 

2.7.6. Diagrama de Pareto 

La elaboración y utilización de un diagrama de Pareto nos permite detectar de 

manera rápida y oportuna, los problemas más relevantes y menos significativos, en la 

elaboración de un bien o servicio, permitiendo mejorar el aprovechamiento de recursos 

dentro de la organización. 

Summers (2006), afirma que, el diagrama de Pareto es una herramienta gráfica 

para clasificar las causas de un problema desde la más significativa hasta la menos 

significativa. Bautizados con el nombre de Wilfredo Pareto, los diagramas de 

Pareto son representaciones gráficas de la regla 80-20. Durante su estudio de la 

economía italiana, Pareto encontró que 80% de la riqueza en Italia estaba en manos 
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de 20% de la gente, de ahí el nombre “regla 80-20”. En 1950 el doctor Joseph M. 

Juran aplicó este principio al control de la calidad cuando observó que 80% de las 

pérdidas monetarias derivadas de problemas de calidad se debía a 20% de este tipo 

de problemas. Desde entonces, la regla 80-20, a través de los diagramas de Pareto, 

se ha aplicado a una amplia diversidad de situaciones, incluyendo tasas de 

desperdicio, ventas y errores de facturación. 

Los diagramas de Pareto constituyen una útil herramienta para el análisis de 

problemas. Los problemas y sus costos asociados se acomodan de acuerdo con su 

importancia relativa en forma de gráfica de barras. (pp.244-245) 

Figura 3. Diagrama de Pareto 

 

Adaptado de “Análisis de Pareto,” por B. W. Niebel, & A. Freivalds, 2009, Métodos, estándares y diseño 

del trabajo, p. 18. Monterrey, México 
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Capitulo III 

3. Metodología 

3.1. Tipo de investigación 

Investigación de campo, el estudio se lo realizo dentro de las instalaciones de la 

empresa Arsaico Cia. Ltda., en la línea de empacado de tomate riñón orgánico, dentro 

de un ambiente normal donde los trabajadores desempeñan sus actividades laborales, 

con el fin de realizar una medición de tiempos, determinando si la mejora de métodos 

de trabajo y estandarización del proceso incide en la producción de tomate riñón 

orgánico. 

Investigación explicativa, motivo por el cual es necesario realizar una descripción 

completa de todo el proceso productivo que se realiza dentro de la empresa, con el fin 

de dar a conocer la realidad que concibe que los hechos sucedan. 

 

3.2. Población y muestra 

El estudio está establecido para examinar y mejorar los métodos de trabajo 

existentes, con el fin de crear un estándar de procesos dentro del área de producción, 

en la empresa Arsaico Cia. Ltda., en la cual laboran alrededor de 29 personas entre 

personal operativo y personal administrativo. 

 

3.3. Operacionalización de variables 

Tabla 2 Operacionalización de variables 

VARIABLE 
CONCEPTUALIZA

CIÓN 

INDICAD

OR 
TÉCNICA 

INSTRUMEN

TOS 
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Fuente: Elaboración propia. 

INDEPENDIE

NTE 
Registro y examen 

crítico de los modos 

existentes y 

proyectados de llevar a 

cabo un trabajo, como 

medio de idear y 

aplicar métodos más 

sencillos y eficaces y 

de reducir los costos. 

 

 

Diagramas  

  

 

 

Gestión de 

Materiales 

 

 

 

 

Diagrama de 

proceso, 

recorrido, etc. 

 

 

Requerimiento 

de materiales 

 

 

Informe 

 

 

 

Registros 

 

Métodos de 

Trabajo 

DEPENDIENT

E 

 

La estandarización de 

los procesos tiene 

como objetivo 

principal elevar la 

eficiencia del proceso, 

eliminando todas las 

actividades 

innecesarias, y buscar 

la secuencia más 

lógica, con el fin de 

mantener la tarea lo 

más sencilla posible, 

siempre y cuando se 

asegure el 

cumplimiento del 

objetivo. 

Nivele de 

Eficiencia 

 

Personal 

Presente  

en el 

proceso 

 

Productivid

ad 

Tiempos y 

movimie

ntos 

 

Balance 

de Línea 

 

Niveles 

de 

Producci

ón 

Registro 

 

Software, 

Inspección 

 

Software, 

Inspección 

Estandarización 

de los procesos 
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3.4. Procedimientos 

Para el desarrollo de este proyecto de investigación se inició con la identificación 

del proceso productivo en la línea de empacado de Solanum lycopersicum con código 

Top 2214, conocido comúnmente como tomate riñón de variedad Cristina, donde se 

utilizó la técnica de investigación de campo y observación directa para todo el 

levantamiento de información. Determinar las operaciones presentes dentro del 

proceso productivo ver anexo 34, (Instructivo para el manejo de poscosecha Arsaico 

Cia. Ltda.). 

 Simultáneamente se realizó una investigación documental en libros, informes, 

guías, y sitios web, para tener conocimientos sobre el manejo y problemas que se 

pueden presentar al momento de manipular tomate riñón orgánico. 

3.4.1. Diagrama de procesos 

Debido a que la organización no contaba con ningún tipo de diagramas 

concernientes a al empacado de tomate riñón orgánico, que se desarrolla dentro de la 

misma, se procedió a identificar las operaciones principales que se realizaban en la 

línea de empacado, las cuales fueron verificadas desde la entrada de materia prima e 

insumos hasta la salida del producto, dentro del cual se pudo realizar los respectivos 

diagramas según el formato establecido ver anexo 1, (Formato para la realización de 

diagramas de procesos). 

La realización de estos diagramas fue muy importante, se determinó la cantidad de 

producto que entraba a ser procesado y la cantidad de desperdicio que encontrábamos 

en el proceso productivo, toda esta información se obtuvo realizando un seguimiento 

del proceso durante el análisis del estudio. 
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3.4.2. Calculo para el numero de observaciones y tiempo estándar 

Para la realización de este proceso se utilizó el método estadístico en el cual se 

tomaron 9 muestras, con las cuales se procedió hacer el cálculo respectivo, 

determinando la cantidad exacta de observaciones que se deben efectuar ver anexo 7, 

(Calculo del número de observaciones). 

Se realizó los cálculos respectivos con el fin de poder determinar el tiempo 

estándar, para ello se efectúo la calificación de los trabajadores, como todos realizaban 

distintas actividades, se utilizó una calificación promedio la cual fue calculada por el 

método Westinghouse y de manera individual ver anexo 8, (Calificación con el sistema 

Westinghouse) posterior a ello se calculó una media de calificación de trabajo. 

3.4.3. Diagrama de flujo de proceso 

Para la realización del presente diagrama se inició determinando el número de 

observaciones optimas dentro del proceso productivo, posteriormente se procedió a 

realizar una medición de tiempos, aplicando el método puesta a cero proporcionado por 

el programa EON estudio de tiempo y movimientos, los resultados finales fueron 

ubicados según el anexo 2, (Formatos para la realización de diagramas de flujo de 

proceso). 

Como técnica se utilizó la entrevista, observación directa y los instrumentos de 

investigación de la matriz de los diagramas de flujo, dentro de la toma de tiempos se lo 

realizo durante todo el proceso, el cual se divida en cuatro sub procesos el primero 

durante todo el proceso de lavado, el segundo durante el proceso de secado y el tercero 

durante el proceso de encharolado y salida del producto terminado. 
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3.4.4. Diagrama de recorrido 

Inicialmente se realizó una medición del área productiva, para la realización de los 

respectivos planos arquitectónicos y Layout actual, ver anexo 3, (Formato para la 

realización del diagrama de recorrido), con el cual laboraba la organización, una vez 

terminada dicha actividad se procedió a la realización del diagrama de recorrido según 

la simbología ASME. El diagrama de recorrido tiene que coincidir con la cantidad de 

símbolos utilizados en el diagrama de flujo, dicho diagrama permitió tener una mejor 

visualización de la distribución del espacio y distancias por donde circula la materia 

prima, insumos y producto terminado, de la misma manera permitió registrar las 

operaciones, inspecciones, transporte, demoras y almacenamientos. 

Fue una investigación de campo en la cual se verifico las distancias y 

actividades que se dan dentro del proceso de producción, cabe mencionar que las 

distancias de flujo de material y distribución de herramientas o materiales debe 

coincidir con las medidas reales, adicionalmente se encuentra detallada el número de 

operaciones, inspecciones, transportes, demoras y deposito. 

3.4.5. Diagrama de Ishikawa 

Cabe recalcar que el diagrama Ishikawa o causa efecto, es utilizado para encontrar 

la raíz de un problema ver anexo 4 (Formato para la realización del diagrama Ishikawa) 

dentro de la línea de empacado de tomate riñón orgánico se analizó, porque dentro del 

proceso se laboraba toda una jornada laboral diaria, ya que el gerente de Arsaico Cia. 

Ltda.,  afirmaba que los trabajadores desperdiciaban el tiempo y no era necesario 

utilizar todo el día en procesar el producto, también se analizó él porque de las 
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anomalías mencionadas para el análisis de Pareto lo cual podría significar o no una 

perdida economía para la organización. 

3.4.6. Diagrama de Pareto 

Para la realización del diagrama de Pareto se analizaron 8 factores que afectaban 

directamente al proceso y podían o no producir perdidas a la empresa durante el proceso 

de empacado de tomate riñón orgánico, las cuales son causadas por: Daños por gusano 

(Tuta Absoluta), manipulación, caídas, quemadura de sol, picados por pájaros, 

deformidades (cara de gato), rajaduras radiales y rechazo de bolilla o suave (Bola), 

mismos que se encuentras evidenciados en la tabla 3 

Tabla 3 Daños presentes en el proceso de poscosecha Arsaico Cia. Ltda. 

 

Fuente: Elaboración propia. 

Daño Causa Descripción Ilustración

Gusano (Tuta Absoluta)

La mariposa Tuta Absoluta o polilla 

perforadora, deposita sus huevos en hojas, 

tallos o fruto. Los frutos suelen ser 

atacados desde su formación.

El fruto presenta heridas, 

perforaciones y manchas donde 

se alojó el gusano.

Manipulación
Maltrato del fruto, realizado por el personal 

durante el proceso de poscosecha.

El fruto presenta magulladuras y 

partes blandas, mismas que 

pueden presentar pudrición en un 

corto tiempo.

Caídas
Desplome del fruto durante las actividades 

de poscosecha.

El Fruto sufre daños al nivel del 

epicarpio y mesocarpio carnoso. 

Quemaduras de Sol
Exposición al sol por periodos largos, en 

zonas fijas.

Quemadura de color blanca o 

blanca amarillenta a nivel del 

epicarpio.

Picados por pájaros
Presencia de aves dentro de las 

plantaciones.

Daños parciales o totales en 

frutos maduros. 

Deformidades (Cara de Gato)
Periodo de bajas temperaturas durante el 

proceso de floración y desarrollo del fruto.

Frutos deformes con  cicatrices,  

debido a un desarrollo anormal 

del fruto

Rajaduras radiales
Desbalance nutricional, que genera un 

aumento en la tasa de crecimiento del fruto.

Frutos con cicatrices grandes 

durante su desarrollo

Rechazo de Bolilla
Cosechas realizadas en plantas que están 

por terminar su vida de producción.

Frutos pequeños, menores a 7 

cm de diámetro.
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Capitulo IV 

4. Resultados y discusiones 

Al momento de realizar el presente proyecto de investigación, previamente se inició 

con conocer el proceso productivo que se efectuaba dentro de la empresa, después de 

tener un conocimiento del proceso productivo, se realizó un diagnóstico sobre la 

situación actual de la empresa Arsaico Cia. Ltda. el cual se lo evidencio por medio de 

un diagrama Ishikawa ver anexo 6, (Diagrama Ishikawa Arsaico Cia. Ltda.). 

Dentro del diagrama de procesos se señala los datos más relevantes e importantes 

encontrados dentro del proceso, dentro del cual se puede determinar la cantidad de 

materia prima e insumos que ingresan al proceso, cantidad de desperdicio y rechazo de 

materia prima. Cabe mencionar que el estudio se realizó durante todo el mes de 

noviembre y diciembre del año 2016, dentro de la línea de empacado de tomate riñón 

orgánico, debido a que los valores de entrega a SUPERMAXI tienen un rango de 0kg 

a >2000 kg, mismos que son entregados durante tres días a la semana, SUPERMAXI 

es quien determina las cantidades de entrega, la empresa realizaba sus actividades en 

la línea de empacado de tomate riñón orgánico los días, lunes, miércoles y viernes; de 

7:30 a 4:30, por política de la empresa, los empleados cuentan con una hora de descanso 

al momento de almorzar. 

Los trabajadores de la empresa al momento de realizar los procesos respectivos en 

la línea de empacado de tomate riñón orgánico utilizaban 8 horas de trabajo, 

independientemente de la cantidad que se deba entregar, decir para entregar 1200kg o 

2000kg, ellos invertían una jornada completa, lo cual representa una perdida y gastos 

de recursos de manera descontrolada dentro de la organización. 
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Existen diversos factores para que los trabajadores utilicen toda la jornada de 

trabajo con el fin de efectuar su actividad, entre ellos se pudo encontrar los siguientes, 

en la mayoría de las ocasiones, el tomate riñón orgánico de ciertos invernaderos que se 

encontraban fuera de la ciudad ingresaban a distintas horas, es decir todos no contaban 

con horas fijas de entrega de materia prima, lo cual generaba un gran problema en el 

manejo del personal y tiempos de procesos, debido a que mientras la materia prima no 

se llegaba a las instalaciones; el personal era ocupado para otras actividades laborales 

las cuales se encontraban muy distantes a la línea de empacado de tomate riñón 

orgánico. 

4.1. Diagrama de procesos 

La línea de empacado de tomate  riñón orgánico al momento de realizar el estudio 

contaba con 7 operaciones y 6 operaciones combinadas (operación-inspección) dentro 

del proceso productivo, en las cuales se puedo determinar que procesar una gaveta la 

cual contenía tomate optimo y tomate en malas condiciones, de distintas formas, 

contaba con 11.69 minutos teóricos de proceso dentro de toda la línea de producción, 

de los cuales 7.35 minutos correspondían a operación y 4.34 minutos correspondían a 

operaciones combinadas (operación-inspección), también cabe mencionar que durante 

todo el proceso existía eliminación de tomate en malas condiciones ver anexo 9, 

(Diagrama de procesos actual), los cuales podrían ser por diversos daños como por 

ejemplo, gusanos de fruta, aplastados, rajaduras entre otros. 

Luego de verificar cada uno de los procesos y determinar si son necesarios o no, se 

llegó a la conclusión, de que al ser todo un proceso de manufactura y sin contar con 

maquinaria con tecnología media, todos los procesos eran necesarios mantenerlos y 
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organizarlos de la mejor manera para disminuir en gran medida las perdidas en el 

manejo del tomate riñón orgánico, de tal manera que al ingresar la materia prima se 

controle su peso y se realice una inspección previa al proceso con el fin de eliminar la 

mayor cantidad de tomates rechazados ya que al ser un producto perecedero y orgánico, 

no se puede disminuir en su totalidad las anomalías dentro de la materia prima. En el 

diagrama de procesos propuesto se incluyen ciertas actividades que son necesarias y 

no han sido adoptadas antes por la empresa ver anexo 10, (Diagrama de procesos 

propuesto), como por ejemplo pesar la materia prima producida por la misma empresa, 

la cual es necesaria para llevar un control de ingresos y salidas. 

4.2. Calculo para el numero de observaciones y tiempo estándar 

Al momento de calcular el número de observaciones se utilizó la formula estadística 

la cual nos dio como resultado, en algunos casos menos de nueve muestras y otros más 

de nueve, para las actividades de secado individual se utilizó una media, debido a que 

si analizábamos cada una de las clasificaciones, por tamaño de tomate riñón, 

tendríamos que realizar todos los cálculos y diagramas para cada una de ellas, lo cual 

habría sido innecesario, puesto que el producto final que se entrega no es requerido con 

algún tipo de clasificación.  

La clasificación que se realiza dentro de la línea de empacado de tomate se la realiza 

únicamente con el objetivo de reducir tiempos y daños por manipulación, si nosotros 

no realizaríamos esta clasificación nos demoraríamos el doble de lo normal buscando 

algún tomate que encaje de manera adecuada dentro de las charolas en las cuales se 

entrega el tomate riñón orgánico. 
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El momento de realizar el cálculo del tiempo estándar, realizamos dos tipos de 

cálculos uno tomando como unidad una gaveta de tomate procesado la consta de 8 

charoles emplasticados y otro tomando en como unidad una fila compuesta de siete 

gavetas ver anexo 11 y 12, (Cálculo del número de observaciones y cálculo del tiempo 

estándar respectivamente) ambas nos demuestran lo mismo, cabe mencionar que el 

resultado que obtuvimos viene a ser un resultado promedio, debido que el tamaño del 

tomate riñón orgánico es muy variante ver anexo 13, (Distintos tamaños del tomate 

riñon), y no se cuenta con alta tecnología para realizar una clasificación exhaustiva.  

4.3. Diagrama de Flujo de procesos. 

Para la realización del presente diagrama se realizó una investigación de campo y 

como instrumento de investigación se utilizó la observación directa y la recolección de 

estos datos se los evidencio en el diagrama de flujo de procesos. 

Previo a la medición de tiempos se identificó cada una de las operaciones presentes 

en el proceso, las cuales se dividían en cuatro sub procesos, el primero comprende 

desde la entrada de la materia prima, lavado e inmersión en agua ozonificada; el 

segundo subproceso consta de las siguientes actividades, secado con secadores, secado 

manual y clasificación del tomate riñón según su tamaño; el tercer proceso consta con 

las actividades de encharolado de tomate, es decir ubicar los tomates dentro de una 

charola, emplasticado de charoles y ordenar pilo de 7 gavetas con charoles 

emplasticados; y el ultimo subproceso va desde pesar los pilos hasta ordenarlos dentro 

del camión; la materia prima dentro de la nave realiza un recorrido de 

aproximadamente 90 metros y 12.65 minutos promedios al momento de procesar una 

gaveta y 88.54 minutos promedios al procesar 1 fila que cuenta con siete gavetas ver 
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anexo 14, (Diagrama de flujo de proceso – Método actual), cabe recalcar que cada 

gaveta cuenta con 8 charoles de tomate emplasticados. En el diagrama de procesos 

actual se eliminó una inspección y un transporte, la eliminación de operaciones 

innecesarias fue mínima, debido a que todas las operaciones eran necesarias dentro del 

proceso productivo en la línea de empacado de tomate riñón orgánico ver anexo 15, 

(Diagrama de flujo de proceso – Método propuesto). 

4.4. Diagrama de recorrido 

El diagrama de recorrido, se lo realizo en un principio con la medición de la nave 

industrial mesas de trabajo y equipos que intervenían en el proceso, con el fin de 

realizar un dibujo a escala de las instalaciones donde se llevaba a cabo el proceso de 

poscosecha o proceso de empacado de tomate riñón orgánico, al momento de haber 

elaborado el plano con las instalaciones de la planta se realizó el respectivo diagrama 

de recorrido el cual debe constar las mistas cantidades de actividades que cuenta el 

diagrama de flujo de proceso, se utilizaron líneas de colores con el fin de que al 

momento de revisar el  documento, no exista confusión por los cruces existentes ver 

anexo 16, (Diagrama de recorrido – Método actual), se propuso una nueva distribución 

dentro de la planta con el fin de disminuir daños en la manipulación, tiempos y 

distancias dentro del proceso  ver anexo 17, (Diagrama de recorrido – Método 

propuesto). 

4.5. Diagrama Ishikawa  

Dentro del presente estudio el análisis Ishikawa nos permitió determinar cuáles podrían 

ser las posibles causas para que existan ciertos daños al momento de procesar el tomate 

riñón orgánico en la línea de empacado de Arsaico Cia. Ltda., y de las mismas maneras 
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determinar cuáles serían las posibles soluciones y sabes a que problemas en específico 

podemos atacar para solucionarlos de manera óptima. La cantidad de daños entrados 

en la línea de empacado de tomate riñón orgánico, fueron utilizados para realizar un 

seguimiento durante todo el mes de diciembre 2016, previo a la realización del análisis 

Pareto y análisis ABC, los cuales podemos observarlos en el anexo 18, (Diagrama 

Ishikawa - daños presentes, Tomate riñón). 

4.6. Diagrama de Pareto 

Para realizar un análisis Pareto se utilizó únicamente las cantidades recolectadas 

dentro de los invernaderos de Arsaico Cia. Ltda. Primero identificamos los tomates 

rechazados en la línea de empacado de tomate riñón orgánico, luego procedimos a 

clasificarlos, de manera tal que podamos realizar una división en la cual podamos 

identificar los daños que podemos disminuirlos y los daños que por factores naturales 

o externos no podamos disminuirlos, dentro de los cuales conseguimos realizar la 

siguiente clasificación: 

• Gusano (Tuta Absoluta), nos representa el 27% del peso total de rechazo, ver anexo 

19, (Daños por gusano Tuta Absoluta). 

• Manipulación, nos representa el 28% del peso total de rechazo, ver anexo 20, 

(Daños por manipulación). 

• Caídas, nos representa el 6% del peso total de rechazo, ver anexo 21, (Daños por 

caídas). 

• Golpe de sol, nos representa el 7% del peso total de rechazo, ver anexo 22, (Daños 

por golpes de sol). 
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• Picados por pájaros, nos representa el 5% del peso total de rechazo, ver anexo 23, 

(Daños por picaduras de pájaros) 

• Deformidades (Cara de gato) e Irregulares, nos representa el 9% del peso total de 

rechazo, ver anexo 24, (Daños por deformidades). 

• Rajaduras radiales, nos representa el 9% del peso total de rechazo, ver anexo 25, 

(Daños naturales por rajaduras radiales). 

• Rechazos de bolilla, nos representa el 9% del peso total de rechazo, ver anexo 26, 

(Diferentes daños en tomate bolilla). 

De esta clasificación el grupo de daños que podríamos disminuir serian, gusano 

(Tuta Absoluta), manipulación, caídas y suaves (Bola). Los daños por gusano (Tuta 

Absoluta) podemos disminuirlas con planificaciones necesarias de fumigación dentro 

de las plantaciones de Arsaico Cia. Ltd., los daños por manipulación disminuirán 

capacitando al personal sobre la manipulación del fruto durante el proceso de 

poscosecha y que el tomate riñón orgánico es producto muy delicado y que no podemos 

maltratarlos durante todo el proceso ni aplastarlos bruscamente, los daños por caídas 

de la misma manera lo disminuimos con capacitaciones debido que un tomate que se 

desplome a nivel de la cintura ya tiene daños graves que rompen la dermis del fruto y 

por último los Bolillas rechazadas podemos disminuirlos durante la cosecha, 

cosechando en los baldes a nivel del borde ,debido a que si cosechamos los sobre el 

nivel del borde; los frutos que se encuentran en el fondo soportan todo el peso. De esta 

manera según nuestro análisis de Pareto tenemos 1997.12 dólares en pérdidas causadas 

por el mal manejo del tomate riñón orgánico durante el proceso, los cuales podríamos 
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disminuirlos si se aplicara las soluciones antes mencionadas y tenemos alrededor de 

2794.86 dólares en pérdidas totales constituidos por daños en el manejo y daños 

naturales presentes en tomate riñón orgánico ver anexo 27,28,29 y 30, (Tabla resumen 

Rechazo analizado, Porcentaje de pérdidas por tipo de daño, Variación de daños por 

día de producción, Grafica – Kilogramos totales según la clasificación de daños, 

respectivamente). También realizamos un análisis por tipo de daño, en el cual nosotros 

logremos determinar qué cantidad de dinero perdimos por cada tipo de daño, por 

ejemplo, en el daño gusano (Tuta Absoluta) hubo una pérdida de 762.84 dólares 

durante el mes de diciembre del 2016, además este pequeño programa realizado en 

Excel también nos permite visualizar en qué fecha la cantidad de rechazo aumento o 

disminuyo ver anexo 31, (Análisis de dinero perdido por tipo de daño).Una vez 

obtenida la clasificación de daños y cantidad de los mismos se procede a la realización 

de un análisis Pareto ver anexo 32, (Análisis Pareto), el cual nos demuestra que el 80% 

de daños representativos dentro del proceso pertenecen a daños por manipulación, 

gusano (Tuta Absoluta), suaves (Bola) y deformidades (Cara de Gato), los cuales 

debemos disminuirlos de manera inmediata con fin de minimizas las pérdidas 

económicas que presenta la empresa dentro de la línea de empacado de tomate riñón 

orgánico, además realizamos un análisis ABC y Pareto con el fin de evidenciar cuánto 

dinero perdimos, según la regla 80-20 de Pareto y las reglas del análisis ABC, en el 

cual encontramos que alrededor de 2048.22 dólares nos representa el 80%, y 746.64 

dólares nos representa el 20% en pérdidas, con una totalidad de 2794.86 dólares 

perdido en la línea de empacado de tomate riñón orgánico ver anexo 33, (Análisis 

ABC–Pareto). 
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Capítulo V 

5. Conclusiones y recomendaciones. 

5.1.Conclusiones.  

• La empresa Arsaico Cia. Ltda. dedicada a la siembra, manejo poscosecha y 

comercialización de alimentos orgánicos, previo a la realización del presente 

trabajo, la empresa no contaba con ningún tipo de estudios concernientes a la 

mejora de métodos de trabajo y estandarización de procesos, razón por la cual 

Arsaico Cia. Ltda., no  se conocía de manera exacta cual es el tiempo de trabajo 

necesario para realizar las diferentes actividades en área de poscosecha, de la 

misma manera no se contaba con datos específicos que nos evidencien la cantidad 

de pérdidas económicas existentes en el proceso, mismas que eran determinadas de 

manera implícita según la experiencia de los trabajadores y jefes de área. 

• Al momento de realizar los diferentes diagramas en el proceso productivo, se 

estableció que casi todas las operaciones eran necesarias para obtener el producto 

final, fue necesario realizar los cambios pertinentes con el fin mejorar la 

productividad de la empresa y sus trabajadores, con la utilización del diagrama de 

flujo de procesos se pudo disminuir el recorrido del personal y producto, de la 

misma manera los tiempos de producción. 

• Realizar un análisis de Pareto y costos ABC es muy importante en cualquier tipo 

de organización, la cual nos permite conocer de manera óptima cuales son los 

elementos que afectan al proceso y cuál es el valor de cada elemento analizado, en 

Arsaico Cia. Ltda. este análisis nos permitió conocer que la pérdida ocasionada por 
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daños en la materia prima ocasionaba una merma de 27894.86 dólares, de los cuales 

los 1997.12 dólares eran causados por el mal manejo de tomate riñón orgánico 

dentro del área de poscosecha, mismos que podrían disminuir y generar más 

utilidad a la empresa. 

• Dentro de la empresa Arsaico Cia. Ltda. no podemos especificar los niveles de 

producción por diversos factores internos y externos. Dentro de los factores 

internos podemos indicar que el tomate riñón orgánico se presenta de distintos 

tamaños y pesos, los cual genera un problema al estandarizar un proceso también 

que el personal de poscosecha rota según los criterios del jefe de planta y no tiene 

una actividad fija al momento de realizar el proceso. Dentro de los factores externos 

tenemos que indicar, que Arsaico Cia. Ltda. al entregar su producto a Corporación 

Favorita ella es quien aprueba los pedidos de entrega mismos que van desde 0 kg a 

>2000 kg de tomate riñón orgánico, si bien no se pudo obtener un número exacto 

de producción y trabajo diario, se pudo determinar la cantidad exacta de pérdidas 

dentro del área de poscosecha y en base a esto tomar las debidas correcciones 

futuras. 

5.2. Recomendaciones. 

• Al momento de realizar estudios enfocados a mejora de métodos de trabajo y 

estandarización de procesos, se recomienda definir claramente las actividades 

principales que se dan dentro del área de producción, en este caso el área de 

poscosecha. Realizar en primera instancia el diagrama de proceso y partir desde allí 
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para la realización de los distintos diagramas y actividades que se realizaron en el 

presente estudio. 

• Es recomendable que, dentro de empresas hortícolas, donde efectúen procesos de 

poscosecha, se realicen estudios de Ingeniería de Métodos, mismos que faciliten la 

ejecución del trabajo y la optimización de recursos en el área productiva. Cuando 

realizamos estudios con materia prima de tamaños irregulares como, es el caso del 

tomate riñón orgánico es necesario realizar una clasificación manual según las 

especificaciones de la empresa o el cliente, puesto que el tomate riñón 

comercializado en mercados es clasificado en 6 tipos de tamaño y el comercializado 

en supermercados no se encuentra clasificado por tamaños, únicamente se 

encuentra comercializado por kilos, independientemente de su tamaño color o 

sabor. Según la norma INEN 1745 ver anexo 35, (INEN 1745. Hortalizas frescas. 

Tomate riñón. Requisitos), la clasificación del tomate de acuerdo con el diámetro 

ecuatorial, existen tres tipos de tamaño grande con diámetro máximo de 70mm, 

mediano con un diámetro mínimo de 56mm y pequeño con un mínimo de 40mm 

de diámetro, los cuales se alejan de la realidad presente en el mercado de este 

producto. 

• Si no se cuenta con información histórica que nos permita realizar de manera rápida 

y optima los diferentes análisis y cálculos presentes en el estudio, es necesario 

generarlos día a día, como fue en el caso del presente estudio, que al efectuar un 

análisis Pareto en el cual se tuvo que evidenciar y determinar, la materia prima 
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aceptada y rechazada dentro del proceso de poscosecha, se tuvo que realizar un 

control muy estricto durante los días de entrega.  

• Cuando la empresa procesa materia prima de tamaños irregulares y que además es 

perecible, como es el caso de tomate riñón orgánico. El hecho de determinar o 

establecer un estándar exacto, es un proceso complejo ya que depende de muchos 

componentes como la cantidad de entrega, personal presente el proceso de 

poscosecha, peso del producto, frutos de diferente tamaño, entre otros, mismos que 

son necesarios procesarlos para cumplir con la entrega y satisfacer las necesidades 

de nuestros clientes. 
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7. Anexos 

7.1. Anexo 1. Formato para la realización de diagramas de procesos. 
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7.2. Anexo 2. Formato para la realización de diagramas de flujo de proceso. 
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7.3.Anexo 3. Formato para la realización del diagrama de recorrido. 
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7.4. Anexo 4. Formato para la realización del diagrama causa Ishikawa. 
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7.5. Anexo 5. Formato para la realización del diagrama de Pareto. 
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7.6. Anexo 6. Diagrama Ishikawa Arsaico Cia. Ltda. 
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7.7. Anexo 7. Calculo del número de observaciones. 

 

 

 

 

 

 

 

N°
Trasportar 

a rodillos

Levantar a 

Rodillos

Lavar     

(Tina 1)

Lavar     

(Tina 2)

Ozonificar 

(Agua)

Apilar 7 

gavetas

Mover 

pilo

Secar 

(Secadores)

Secar y Clasificar 

(Manual)

Mover Gavetas 

(Rodillos)

Mover 

Gavetas 

(Mesas)

 1ra 2da 3ra 4ta Transportar Emplasticar

Poner sello, 

pesar y 

etiquetar

Hacer pilo         

( 7 gavetas)

Transportar 

pilo de 7

Ordenar 

Pilos
Pesar

Trasportar a 

camion

Ordenar 

pilos dentro 

del camion

1 0,06 0,10 0,49 0,24 0,10 0,38 0,04 0,29 1,69 0,10 0,09 1,26 1,48 4,27 5,02 0,20 1,05 0,64 0,49 0,04 0,17 0,04 0,02 0,54

2 0,06 0,10 0,44 0,28 0,11 0,37 0,05 0,27 1,35 0,09 0,11 1,05 1,61 4,14 4,12 0,19 1,19 0,68 0,52 0,04 0,16 0,04 0,02 0,54

3 0,06 0,09 0,41 0,24 0,10 0,34 0,05 0,30 1,91 0,08 0,10 1,13 1,71 3,59 4,11 0,23 1,13 0,56 0,54 0,04 0,16 0,05 0,01 0,43

4 0,06 0,09 0,39 0,30 0,12 0,38 0,05 0,35 1,94 0,09 0,10 1,11 1,49 4,05 4,06 0,21 1,10 0,56 0,57 0,04 0,16 0,04 0,02 0,55

5 0,06 0,10 0,40 0,26 0,11 0,34 0,05 0,33 1,66 0,11 0,11 1,28 1,77 4,34 4,35 0,24 1,20 0,61 0,55 0,04 0,15 0,05 0,02 0,55

6 0,07 0,10 0,52 0,29 0,13 0,39 0,04 0,32 1,87 0,11 0,09 1,26 1,55 4,29 4,29 0,21 1,30 0,68 0,52 0,04 0,16 0,05 0,01 0,52

7 0,06 0,11 0,43 0,25 0,11 0,33 0,04 0,31 1,89 0,08 0,11 1,15 1,67 3,82 4,09 0,21 1,23 0,64 0,58 0,04 0,15 0,05 0,01 0,54

8 0,07 0,09 0,52 0,24 0,11 0,38 0,05 0,32 1,82 0,09 0,10 1,21 1,61 3,89 3,90 0,22 1,28 0,60 0,54 0,04 0,17 0,05 0,02 0,47

9 0,06 0,10 0,39 0,24 0,11 0,30 0,04 0,32 1,92 0,09 0,09 1,22 1,39 3,68 3,86 0,21 1,21 0,64 0,54 0,04 0,17 0,05 0,02 0,55

n' 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9

Σx 0,56 0,89 3,99 2,33 1,00 3,21 0,40 2,82 16,05 0,85 0,90 10,67 14,29 36,09 37,80 1,93 10,69 5,60 4,85 0,36 1,44 0,42 0,14 4,71

Σx^2 0,03 0,09 1,79 0,61 0,11 1,16 0,02 0,89 28,91 0,08 0,09 12,69 22,80 145,31 159,71 0,42 12,75 3,50 2,62 0,01 0,23 0,02 0,00 2,47

Formula:

7,51 6,46 20,06 11,18 9,12 10,89 4,52 7,24 16,18 12,93 10,99 6,50 8,17 6,75 9,57 6,60 7,00 7,71 3,87 4,94 2,95 18,83 9,95 9,67

8 6 20 11 9 11 5 7 16 13 11 7 8 7 10 7 7 8 4 5 3 19 10 10

3,56

Muestras

Colocar Tomate

Promedio Charol

 (((40*(RAIZ((n'*(Σx^2)-(Σx*Σx)))))/Σx))^2
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7.8. Anexo 8. Calificación con el sistema Westinghouse. 

 

N° Nombre Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia F.C.D

   A2, (Superior)    B1, (Excelente)    E, (Aceptable)    E, (Aceptable)

0,13 0,10 -0,03 -0,02

   D, (Promedio)    C1, (Bueno)    E, (Aceptable)    E, (Aceptable)

0,00 0,05 -0,03 -0,02

   C2, (Bueno)    C1, (Bueno)    E, (Aceptable)    E, (Aceptable)

0,03 0,05 -0,03 -0,02

   C1, (Bueno)    C2, (Bueno)    E, (Aceptable)    E, (Aceptable)

0,06 0,02 -0,03 -0,02

   A2, (Superior)    A2, (Superior)    E, (Aceptable)    E, (Aceptable)

0,13 0,12 -0,03 -0,02

   D, (Promedio)    C2, (Bueno)    E, (Aceptable)    E, (Aceptable)

0,00 0,02 -0,03 -0,02

   A2, (Superior)    B1, (Excelente)    E, (Aceptable)    E, (Aceptable)

0,13 0,10 -0,03 -0,02

   C1, (Bueno)    C1, (Bueno)    E, (Aceptable)    E, (Aceptable)

0,06 0,05 -0,03 -0,02

   A2, (Superior)    B1, (Excelente)    E, (Aceptable)    E, (Aceptable)

0,13 0,10 -0,03 -0,02

Jesusa 1,20

Manuel 0,97

1,18

Rebeca

Silvia

1,18

1,00

1,03

1,03

1,20

0,97

1,18

1,06

7

1

2

3

4

5

6

Trabajador Rapido

Trabajador Lento

8

9

Alicia

Angelica

Carmita

Claudio

Jesusa

Manuel 

Maria
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7.9. Anexo 9. Diagrama de procesos actual. 
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7.10.  Anexo 10. Diagrama de procesos propuesto  
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7.11. Anexo 11. Calculo del número de observaciones (Gaveta) 

 

Calificaió

n 

promedio

0,97 1,18 1,10 1,18 1,03 1,03 1,03 1,11 1,09 1,09 0,97 1,00 1,03 1,02 1,18 1,02 1,15 1,11 1,03 1,03 1,03 1,18 1,08 0,97

N°
Trasportar 

a rodillos

Levantar a 

Rodillos

Lavar     

(Tina 1)

Lavar     

(Tina 2)

Ozonificar 

(Agua)

Apilar 7 

gavetas

Mover 

pilo

Secar 

(Secadores)

Secar y Clasificar 

(Manual)

Mover Gavetas 

(Rodillos)

Mover 

Gavetas 

(Mesas)

 1ra 2da 3ra 4ta Transportar Emplasticar

Poner sello, 

pesar y 

etiquetar

Hacer pilo         

( 7 gavetas)

Transportar 

pilo de 7

Ordenar 

Pilos
Pesar

Trasportar a 

camion

Ordenar 

pilos dentro 

del camion

1 0,06 0,10 0,49 0,24 0,10 0,38 0,04 0,29 1,69 0,10 0,09 1,26 1,48 4,27 5,02 0,20 1,05 0,64 0,49 0,04 0,17 0,04 0,02 0,54

2 0,06 0,10 0,44 0,28 0,11 0,37 0,05 0,27 1,35 0,09 0,11 1,05 1,61 4,14 4,12 0,19 1,19 0,68 0,52 0,04 0,16 0,04 0,02 0,54

3 0,06 0,09 0,41 0,24 0,10 0,34 0,05 0,30 1,91 0,08 0,10 1,13 1,71 3,59 4,11 0,23 1,13 0,56 0,54 0,04 0,16 0,05 0,01 0,43

4 0,06 0,09 0,39 0,30 0,12 0,38 0,05 0,35 1,94 0,09 0,10 1,11 1,49 4,05 4,06 0,21 1,10 0,56 0,57 0,04 0,16 0,04 0,02 0,55

5 0,06 0,10 0,40 0,26 0,11 0,34 0,05 0,33 1,66 0,11 0,11 1,28 1,77 4,34 4,35 0,24 1,20 0,61 0,55 0,04 0,15 0,05 0,02 0,55

6 0,07 0,10 0,52 0,29 0,13 0,39 0,04 0,32 1,87 0,11 0,09 1,26 1,55 4,29 4,29 0,21 1,30 0,68 0,52 0,04 0,16 0,05 0,01 0,52

7 0,06 0,11 0,43 0,25 0,11 0,33 0,04 0,31 1,89 0,08 0,11 1,15 1,67 3,82 4,09 0,21 1,23 0,64 0,58 0,04 0,15 0,05 0,01 0,54

8 0,07 0,09 0,52 0,24 0,11 0,38 0,05 0,32 1,82 0,09 0,10 1,21 1,61 3,89 3,90 0,22 1,28 0,60 0,54 0,04 0,17 0,05 0,02 0,47

9 0,06 0,10 0,39 0,24 0,11 0,30 0,04 0,32 1,92 0,09 0,09 1,22 1,39 3,68 3,86 0,21 1,21 0,64 0,54 0,04 0,17 0,05 0,02 0,55

10 1,00 0,37 0,29 0,34 2,07 0,10 0,10 0,00 0,00 0,00 4,05 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,05 0,02 0,54

11 1,00 0,44 0,28 0,37 1,39 0,10 0,11 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,05 0 0

12 1,00 0,46 1,83 0,10 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,06 0 0

13 1,00 0,41 1,73 0,09 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,05 0 0

14 1,00 0,54 1,92 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,05 0 0

15 1,00 0,45 1,83 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,04 0 0

16 1,00 0,46 1,88 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,04 0 0

17 1,00 0,46 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,05 0 0

18 1,00 0,41 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,05 0 0

19 1,00 0,49 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,05 0 0

20 1,00 0,44 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0 0 0

n' 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9

Σx 0,56 0,89 3,99 2,33 1,00 3,21 0,40 2,82 16,05 0,85 0,90 10,67 14,29 36,09 37,80 1,93 10,69 5,60 4,85 0,36 1,44 0,42 0,14 4,71

Σx^2 0,03 0,09 1,79 0,61 0,11 1,16 0,02 0,89 28,91 0,08 0,09 12,69 22,80 145,31 159,71 0,42 12,75 3,50 2,62 0,01 0,23 0,02 0,00 2,47

Formula:

7,51 6,46 20,06 11,18 9,12 10,89 4,52 7,24 16,18 12,93 10,99 6,50 8,17 6,75 9,57 6,60 7,00 7,71 3,87 4,94 2,95 18,83 9,95 9,67

8 6 20 11 9 11 5 7 16 13 11 7 8 7 10 7 7 8 4 5 3 19 10 10

T.O.P. 0,06 0,10 0,45 0,26 0,11 0,36 0,05 0,31 1,79 0,10 0,10 1,18 1,61 4,07 4,19 0,22 1,17 0,62 0,53 0,04 0,16 0,05 0,02 0,52

F.C.D 0,97 1,18 1,10 1,18 1,03 1,03 1,03 1,11 1,09 1,09 0,97 1,00 1,03 1,02 1,18 1,02 1,15 1,11 1,03 1,03 1,03 1,18 1,08 0,97

T.N. 0,06 0,12 0,49 0,31 0,11 0,37 0,05 0,34 1,96 0,10 0,10 1,18 1,66 4,13 4,94 0,22 1,34 0,69 0,55 0,04 0,17 0,06 0,02 0,51

Holgura 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16%

T.E. 0,07 0,14 0,59 0,37 0,14 0,44 0,06 0,41 2,35 0,12 0,12 1,41 1,99 4,95 5,91 0,26 1,61 0,82 0,65 0,05 0,20 0,07 0,02 0,61

3,56

Muestras

Colocar Tomate

Promedio Charol

 (((40*(RAIZ((n'*(Σx^2)-(Σx*Σx)))))/Σx))^2
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7.12. Anexo 12. Calculo del número de observaciones y tiempo estándar 

 

N°
Trasportar 

a rodillos

Levantar a 

Rodillos

Lavar     

(Tina 1)

Lavar     

(Tina 2)

Ozonificar 

(Agua)

Apilar 7 

gavetas

Mover 

pilo

Secar 

(Secadores)

Secar y Clasificar 

(Manual)

Mover Gavetas 

(Rodillos)

Mover 

Gavetas 

(Mesas)

 1ra 2da 3ra 4ta Transportar Emplasticar

Poner sello, 

pesar y 

etiquetar

Hacer pilo         

( 7 gavetas)

Transportar 

pilo de 7

Ordenar 

Pilos
Pesar

Trasportar a 

camion

Ordenar 

pilos dentro 

del camion

1 0,40 0,72 3,40 1,69 0,73 2,68 0,29 2,06 11,81 0,71 0,63 8,84 10,36 29,91 35,12 1,43 7,32 4,51 3,41 0,26 1,18 0,29 0,11 3,79

2 0,44 0,71 3,10 1,93 0,77 2,59 0,33 1,91 9,46 0,66 0,76 7,32 11,30 29,00 28,86 1,35 8,32 4,74 3,62 0,28 1,13 0,30 0,12 3,81

3 0,42 0,66 2,87 1,67 0,70 2,35 0,32 2,11 13,36 0,58 0,69 7,92 11,94 25,16 28,77 1,64 7,94 3,89 3,79 0,26 1,09 0,33 0,10 3,00

4 0,40 0,66 2,76 2,07 0,81 2,68 0,33 2,46 13,59 0,63 0,73 7,77 10,45 28,38 28,42 1,49 7,67 3,89 4,02 0,28 1,14 0,26 0,11 3,84

5 0,43 0,73 2,81 1,79 0,78 2,35 0,32 2,31 11,65 0,74 0,77 8,94 12,41 30,41 30,43 1,68 8,39 4,30 3,86 0,28 1,04 0,33 0,11 3,86

6 0,50 0,67 3,61 2,05 0,92 2,73 0,31 2,23 13,09 0,74 0,61 8,82 10,87 30,03 30,04 1,50 9,13 4,75 3,63 0,28 1,12 0,33 0,10 3,65

7 0,43 0,75 3,00 1,77 0,75 2,29 0,30 2,18 13,20 0,57 0,78 8,05 11,66 26,71 28,66 1,48 8,63 4,50 4,03 0,31 1,05 0,37 0,09 3,80

8 0,47 0,60 3,65 1,69 0,75 2,69 0,33 2,25 12,75 0,66 0,70 8,47 11,29 27,23 27,27 1,52 8,95 4,17 3,80 0,26 1,17 0,36 0,11 3,31

9 0,42 0,72 2,70 1,68 0,79 2,13 0,29 2,21 13,45 0,66 0,66 8,53 9,75 25,79 27,03 1,44 8,46 4,45 3,80 0,27 1,16 0,37 0,12 3,88

10 2,58 2,05 2,35 14,46 0,67 0,73 0,00 0,00 0,00 28,37 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,32 0,12 3,75

11 3,10 1,97 2,61 9,70 0,71 0,74 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,34 0 0

12 3,22 12,83 0,68 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,39 0 0

13 2,84 12,08 0,64 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,37 0 0

14 3,79 13,46 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,33 0 0

15 3,12 12,84 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,30 0 0

16 3,22 13,18 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,26 0 0

17 3,24 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,38 0 0

18 2,86 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,33 0 0

19 3,46 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,35 0 0

20 3,09 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0 0 0

n' 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9

Σx 3,90 6,23 27,90 16,33 7,01 22,50 2,81 19,72 112,35 5,94 6,32 74,66 100,02 252,61 264,60 13,52 74,82 39,20 33,96 2,49 10,08 2,93 0,97 32,94

Σx^2 1,70 4,34 87,56 29,83 5,49 56,62 0,88 43,38 1416,56 3,96 4,47 621,84 1117,27 7119,97 7825,77 20,38 624,68 171,52 128,42 0,69 11,30 0,96 0,11 121,27

Formula:

7,51 6,46 20,06 11,18 9,12 10,89 4,52 7,24 16,18 12,93 10,99 6,50 8,17 6,75 9,57 6,60 7,00 7,71 3,87 4,94 2,95 18,83 9,95 9,67

8 6 20 11 9 11 5 7 16 13 11 7 8 7 10 7 7 8 4 5 3 19 10 10

T.O.P. 0,44 0,69 3,12 1,85 0,78 2,50 0,32 2,18 12,56 0,67 0,71 8,24 11,28 28,51 29,30 1,51 8,20 4,34 3,71 0,27 1,13 0,33 0,11 3,67

F.C.D 0,97 1,18 1,10 1,18 1,03 1,03 1,03 1,11 1,09 1,09 0,97 1,00 1,03 1,02 1,18 1,02 1,15 1,11 1,03 1,03 1,03 1,18 1,08 0,97

T.N. 0,42 0,82 3,43 2,18 0,80 2,57 0,33 2,41 13,73 0,73 0,69 8,24 11,62 28,94 34,57 1,53 9,40 4,80 3,82 0,28 1,17 0,39 0,12 3,56

Holgura 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16% 16%

T.E. 0,51 0,98 4,11 2,61 0,96 3,08 0,39 2,88 16,42 0,87 0,82 9,85 13,90 34,62 41,35 1,83 11,25 5,74 4,57 0,34 1,40 0,47 0,14 4,26

24,93

Muestras

Colocar Tomate

Promedio Charol

 (((40*(RAIZ((n'*(Σx^2)-(Σx*Σx)))))/Σx))^2
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7.13. Anexo 13. Distintos tamaños del tomate riñón 
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7.14. Anexo 14. Diagrama de flujo de proceso – Método actual  

 

Propuesto Ahorro

Analista:W. Granizo

Tipo:

Ficha N°:02

Comentario: N/A

1  -  -

2 0,07 3,78

3 0,14 3,05

4 0,59 1,79

5 0,37 2,45

6 0,14 1,29

7 0,44  - 

8 0,06 1,76

9 0,41 1,83

10 2,35 2,4

11 0,12 5,91

12 33,04

13 0,12 3,53

14 3,56  -

15 0,26 2,76

16 1,61  -

17 0,82  - 

18 0,65  -

19 0,05 3,54

20 0,20 8,54

21 0,07 3,34

22 0,02 6,61

23 0,61 5,12

13 6 4 8 2 12,65 57,7

Transportar pilos (camión)

Ordenar pilos (dentro del camion)

TOTAL

Transportar pilos de 7 

Ordenar Pilos

Pesar (Pilos de 7 gavetas) 

Emplasticar

Poner sello, pesar y etiquetar

Hacer pilos de 7

Mover gavetas (mesas)

Encharolar ( Tomates en charol) Se encharola tomate de 1ra, 2da, 3ra y 4ta.

Transportar  (8 charoles)  

Secar a mano y clasificar

Mover gavetas (banda de rodillos)

Traer charolas Una o dos veces al dia 

Apilar de 7

Mover pilo de 7

Secar una gaveta (ventiladores-mesa de rodillos)

Lavado 1

Lavado 2

Ozonificar (agua Ozonficada)

Apilar de 7

Transportar a Rodillos

Levantar gabetas

Observaciones
Tiempo 

(en minutos)

Distancia 

(en metros)

Metodo:Actual Demora - Espera 4

N° de Operarios:9 Transporte 8

Revisado: Almacenamiento 2

Descripción de los eventos
Simbolo

Fecha: Operación 13

Unidad:Gaveta Inspección 6

            DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Ubicación:Chambo km 2  ½ via Airon Resumen

Actividad:Postcosecha Tomate riñon Organico Detalle - Simbología Actual
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Método actual / Unidad fila 

 

Propuesto Ahorro

Analista:W. Granizo

Tipo:

Ficha N°:02

Comentario: N/A

1  -  -

2 0,51 3,78

3 0,98 3,05

4 4,11 1,79

5 2,61 2,45

6 0,96 1,29

7 3,08  - 

8 0,39 1,76

9 2,88 1,83

10 16,42 2,4

11 0,87 5,91

12 33,04

13 0,82 3,53

14 24,93  -

15 1,83 2,76

16 11,25  -

17 5,74  - 

18 4,57  -

19 0,34 3,54

20 1,40 8,54

21 0,47 3,34

22 0,14 6,61

23 4,26 5,12

13 6 4 8 2 88,54 57,7

            DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Ubicación:Chambo km 2  ½ via Airon Resumen

Actividad:Postcosecha Tomate riñon Organico Detalle - Simbología Actual

Fecha: Operación 13

Unidad:Fila Inspección 6

Metodo:Actual Demora - Espera 4

N° de Operarios:9 Transporte 8

Levantar gabetas

Revisado: Almacenamiento 2

Descripción de los eventos
Simbolo Tiempo 

(en minutos)

Distancia 

(en metros)
Observaciones

Apilar de 7

Transportar a Rodillos

Lavado 1

Lavado 2

Ozonificar (agua Ozonficada)

Apilar de 7

Mover pilo de 7

Secar una gaveta (ventiladores-mesa de rodillos)

Secar a mano y clasificar

Mover gavetas (banda de rodillos)

Traer charolas Una o dos veces al día.

Mover gavetas (mesas)

Encharolar ( Tomates en charol) Se encharola tomate de 1ra, 2da, 3ra y 4ta.

Transportar  (8 charoles)  

Emplasticar

Poner sello, pesar y etiquetar

Hacer pilos de 7

Transportar pilos de 7 

Ordenar Pilos

Pesar (Pilos de 7 gavetas) 

Transportar pilos (camión)

Ordenar pilos (dentro del camion)

TOTAL
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7.15. Anexo 15. Diagrama de flujo de proceso – Método propuesto 

 

Propuesto Ahorro

13

Analista:W. Granizo 5

Tipo: 4

Ficha N°:02 7

Comentario: N/A 2

1  -  -

2 0,07 3,78

3 0,10 3,05

4 0,47

5 0,59 1,79

6 0,26 2,45

7 0,14 1,29

8 0,44  - 

9 0,06 1,76

10 0,41 1,83

11 2,35 2,4

12 0,25 5,91

13 0,12 3,53

14 3,56  -

16 1,61  -

17 0,82  - 

18 0,65  -

19 0,05 3,54

20 0,20 8,54

21 0,07 3,34

22 0,02 6,61

23 0,61 5,12

13 5 4 7 2 12,82 54,94TOTAL

Pesar (Pilos de 7 gavetas) 

Transportar pilos (camión)

Ordenar pilos (dentro del camion)

Hacer pilos de 7

Transportar pilos de 7 

Ordenar Pilos

Encharolar ( Tomates en charol) Se encharola tomate de 1ra, 2da, 3ra y 4ta.

Emplasticar

Poner sello, pesar y etiquetar

Secar a mano y clasificar

Mover gavetas (banda de rodillos)

Mover gavetas (mesas)

Apilar de 7

Mover pilo de 7

Secar una gaveta (ventiladores-mesa de rodillos)

Lavado 1

Lavado 2

Ozonificar (agua Ozonficada)

Apilar de 7

Transportar a rodillos

Levantar gabetas

Revisado: Almacenamiento 2

Descripción de los eventos
Simbolo

Metodo:Propuesto Demora - Espera 4

N° de Operarios:9 Transporte 8

Eliminar rechazo

            DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Ubicación:Chambo km 2  ½ via Airon Resumen

Actividad:Postcosecha Tomate riñon Organico Detalle - Simbología Actual

Fecha: Operación 13

Unidad:Gaveta Inspección 6

Observaciones
Tiempo 

(en minutos)

Distancia 

(en metros)
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Método propuesto / Unidad fila 

 

Propuesto Ahorro

13

Analista:W. Granizo 5

Tipo: 4

Ficha N°:02 7

Comentario: N/A 2

1  -  -

2 0,51 3,78

3 0,72 3,05

4 3,27

5 4,11 1,79

6 1,82 2,45

7 0,14 1,29

8 3,08  - 

9 0,39 1,76

10 2,88 1,83

11 16,42 2,4

12 1,72 5,91

13 0,82 3,53

14 9,85  -

16 11,25  -

17 5,74  - 

18 4,57  -

19 0,34 3,54

20 1,40 8,54

21 0,47 3,34

22 0,14 6,61

23 4,26 5,12

13 5 4 7 2 73,88 54,94

            DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Ubicación:Chambo km 2  ½ via Airon Resumen

Actividad:Postcosecha Tomate riñon Organico Detalle - Simbología Actual

Fecha: Operación 13

Unidad:Fila Inspección 6

Metodo:Propuesto Demora - Espera 4

N° de Operarios:9 Transporte 8

Revisado: Almacenamiento 2

Descripción de los eventos
Simbolo Tiempo 

(en minutos)

Distancia 

(en metros)

Ozonificar (agua Ozonficada)

Observaciones

Apilar de 7

Transportar a rodillos

Levantar gabetas

Eliminar rechazo

Lavado 1

Lavado 2

Apilar de 7

Mover pilo de 7

Secar una gaveta (ventiladores-mesa de rodillos)

Secar a mano y clasificar

Mover gavetas (banda de rodillos)

Mover gavetas (mesas)

Encharolar ( Tomates en charol) Se encharola tomate de 1ra, 2da, 3ra y 4ta.

Emplasticar

Poner sello, pesar y etiquetar

Hacer pilos de 7

Transportar pilos de 7 

Ordenar Pilos

TOTAL

Pesar (Pilos de 7 gavetas) 

Transportar pilos (camión)

Ordenar pilos (dentro del camion)
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7.16. Anexo 16. Diagrama de recorrido – Método actual 
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7.17. Anexo 17. Diagrama de recorrido – Método propuesto 
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7.18. Anexo 18. Diagrama Ishikawa – Daños presentes, tomate riñón. 
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7.19. Anexo 19. Daños por gusano (Tuta Absoluta) 
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7.20. Anexo 20. Daños por manipulación o golpes. 
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7.21. Anexo 21. Daños por caídas. 
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7.22. Anexo 22. Daños por golpes de sol. 
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7.23. Anexo 23. Daños por picadura de pájaros. 
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7.24. Anexo 24. Daños por deformidades (Cara de gato). 
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7.25. Anexo 25. Daños naturales por rajaduras radiales. 
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7.26. Anexo 26. Diferentes daños en tomate bolilla. 
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7.27. Anexo 27. Tabla resumen – Rechazo analizado  

 

Peso Gaveta: 1,80

Precio por kg : 1,80$   

 

N° Daños % Peso N° gaveta % Peso N° gaveta % Peso N° gaveta % Peso N° gaveta % Peso N° gaveta % Peso N° gaveta % Peso N° gaveta % Peso N° gaveta % Peso N° gaveta % Peso N° gaveta % Peso N° gaveta % Peso N° gaveta % Peso N° gaveta N° gaveta Total por Daño

1 Gusano (Tuta Absoluta) 22% 23,50 kg 2 17% 24,80 kg 2 19% 43,90 kg 4 20% 24,30 kg 2 36% 41,50 kg 2 45% 34,00 kg 3 33% 42,30 kg 3 28% 36,00 kg 7 35% 74,90 kg 6 45% 38,90 kg 3 32% 36,80 kg 3 12% 20,10 kg 2 29% 62,00 kg 5 44 423,80 kg 27%

2 Manipulacion 23% 24,70 kg 2 32% 47,50 kg 4 36% 81,10 kg 7 36% 41,90 kg 3 26% 31,80 kg 2 19% 17,40 kg 3 27% 34,10 kg 2 25% 24,80 kg 2 25% 52,90 kg 4 13% 11,20 kg 1 27% 30,40 kg 2 39% 58,40 kg 3 25% 53,60 kg 4 39 439,60 kg 28%

3 Caidas 3% 4,50 kg 1 3% 5,50 kg 1 17% 38,40 kg 3 8% 10,00 kg 1 7% 8,90 kg 1 3% 3,60 kg 1 2% 6,30 kg 2 3% 4,10 kg 1 2% 6,20 kg 1 5% 5,80 kg 1 3% 4,50 kg 1 17% 24,10 kg 1 3% 7,10 kg 1 16 100,20 kg 6%

4 Golpe de Sol 13% 13,40 kg 1 5% 8,60 kg 1 5% 11,00 kg 1 7% 9,00 kg 1 5% 7,60 kg 1 6% 5,80 kg 1 6% 8,20 kg 1 5% 6,40 kg 1 5% 10,80 kg 1 8% 8,00 kg 1 6% 7,80 kg 1 6% 10,00 kg 1 9% 20,70 kg 2 14 102,10 kg 7%

5 Picados por pajaros 2% 4,00 kg 1 13% 20,60 kg 2 4% 9,90 kg 1 4% 5,40 kg 1 5% 6,70 kg 1 11% 8,60 kg 1 3% 5,10 kg 1 5% 6,10 kg 1 4% 9,60 kg 1 4% 5,10 kg 1 3% 5,20 kg 1 4% 7,60 kg 1 3% 6,60 kg 1 14 75,30 kg 5%

6 Deformidades (Cara de gato) e Irregulares 13% 13,20 kg 1 8% 11,30 kg 1 4% 9,90 kg 1 4% 6,30 kg 1 5% 7,50 kg 1 6% 5,60 kg 1 16% 20,00 kg 1 12% 11,50 kg 1 14% 30,40 kg 3 7% 6,70 kg 1 8% 10,10 kg 1 5% 8,10 kg 1 13% 27,90 kg 2 16 139,70 kg 9%

7 Rajadura Radial 6% 7,30 kg 1 5% 8,60 kg 1 9% 21,10 kg 2 8% 10,30 kg 1 8% 10,50 kg 1 7% 6,30 kg 1 6% 10,00 kg 2 10% 10,30 kg 1 10% 21,30 kg 2 12% 10,50 kg 1 10% 11,20 kg 1 10% 15,70 kg 1 12% 24,70 kg 2 17 137,20 kg 9%

8 Suaves  (bola) 18% 19,50 kg 2 17% 24,50 kg 2 6% 13,50 kg 1 12% 13,90 kg 1 8% 10,20 kg 1 3% 3,40 kg 1 8% 10,50 kg 1 9% 12,10 kg 1 5% 11,80 kg 1 6% 6,60 kg 1 10% 12,10 kg 1 7% 10,90 kg 1 6% 12,80 kg 1 15 134,80 kg 9%

100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 97% 100% 100% 100% 100% 100% 175 gavetas 1552,70 kg
Materia 

Prima

57% 20% 44% 79% 74% 49% 68% 53% 44% 66% 42% 57% 52% 54%

19% 44% 37% 12% 15% 19% 12% 9% 20% 16% 18% 10% 14% 19%

24% 35% 19% 9% 11% 9% 12% 7% 7% 8% 5% 4% 2% 11%

0% 0% 0% 0% 0% 0% 7% 0% 8% 10% 10% 8% 13% 5%

0% 0% 0% 0% 0% 23% 0% 31% 21% 0% 24% 21% 19% 12%

100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%

71%

29%

4450,80 kg

12836,30 kg

12%6% 8% 12% 7% 7% 4% 7% 5% 12% 5% 6% 9%

154,90 kg

11

19,80 kg

135,10 kg

215,40 kg

1597,50 kg 2160,60 kg 2655,70 kg

261,20 kg

ViernesViernes Lunes Miercoles Viernes Lunes Miercoles Viernes

13
2 de diciembre de 2016 5 de diciembre de 2016 30 de diciembre de 2016

1 2 3 4 5 6 7 8 9
7 de diciembre de 2016 9 de diciembre de 2016 12 de diciembre de 2016 14 de diciembre de 2016 16 de diciembre de 2016 19 de diciembre de 2016 21 de diciembre de 2016 23 de diciembre de 2016 26 de diciembre de 2016

10 11 12
28 de diciembre de 2016

Miercoles

740,20 kg 298,90 kg 960,90 kg 1663,70 kg 1133,10 kg 865,10 kg 709,50 kg 832,20 kg 948,00 kg 1049,50 kg 916,60 kg 1509,30 kg

95 gavetas 104 gavetas 81 gavetas

Lunes Miercoles

1209,30 kg

11

110,10 kg 151,40 kg

14

124,70 kg

10

84,70 kg

12

92,80 kg

10 18

1750,10 kg 1042,40 kg2102,10 kg 1531,20 kg

128,10 kg 144,00 kg 434,10 kg

1576,60 kg 2147,60 kg1293,10 kg 1459,40 kg 2193,60 kg

102 gavetas

391,00 kg

Fecha:

Invrnadero D

Invernadero K

90 gavetas 176 gavetas 173 gavetas 129 gavetas 81 gavetas

ARSAICO kg

ARSAICO

Dia: Viernes Lunes

18,00 kg

74,80 kg

Total

309,20 kg 515,60 kg 195,60 kg 163,00 kg 154,40 kg 130,20 kg 114,30 kg 152,70 kg 132,90 kg

243,70 kg 644,90 kg 818,50 kg 242,80 kg 235,10 kg 333,40 kg

414,20 kg

140 gavetas 125 gavetas82 gavetas

321,40 kg252,60 kg

12,10%

115,60 kg 109,70 kg 53,60 kg 2561,00 kg

2345,40 kg

118,10 kg

11

19,80 kg

98,30 kg 1552,70 kg

19429,80 kg

32,40 kg

183,00 kg

175

315,00 kg

Porcentaje de rechazo

25,20 kg

126,20 kg 63,10 kg

23,40 kg

113,10 kg

27,00 kg

84,30 kg

34,20 kg

183,70 kg

Peso de Gavetas 18,00 kg

106,70 kg

21,60 kg19,80 kg

101,30 kg192,80 kgPeso Total Rechazo

36,00 kg

90,30 kg

19,80 kg

1.977,12$                                      Dolares Perdida Reducibles 107,28$                                                     154,98$                                                          269,82$                                                     139,50$                                                     146,88$                                                     79,20$                                                        141,84$                                                          102,96$                                                     223,56$                                                          93,06$                                                         128,16$                                                           181,62$                                                           208,26$                                                           

Numero de gavetas

1522,70 kg 1533,60 kg 1952,00 kg 1714,90 kg1202,80 kg 1333,20 kg 2000,80 kg 2000,80 kg 1424,50 kg 1289,80 kg 929,30 kg 1006,20 kg 1519,20 kg

136,50 kg

13

217,90 kg

1920

121,10 kg

11 15

168,10 kg 162,50 kg 208,70 kg 206,90 kg 313,60 kg 1134,40 kg

Entrega a SUPERMAXI

Peso rechazo

Total 23855,30 kg

1867,70 kg228,80 kg

0,00 kg 0,00 kg 0,00 kg 0,00 kg 0,00 kg 0,00 kg 74,60 kg

111,30 kg

0,00 kg

72,18$                                                            77,22$                                                        42,84$                                                        45,18$                                                        34,38$                                                        61,74$                                                             48,78$                                                        

Porcentaje 

de rechazo

Redroban

0,00 kg 486,10 kg 444,70 kg 0,00 kg 528,70 kg 568,60 kg 447,50 kg 2872,80 kg397,20 kg0,00 kg0,00 kg0,00 kg0,00 kg0,00 kgHernan

2.794,86$                                      

                                              A      R      S      A      I      C      O                                              A      R      S      A      I      C      O                                              A      R      S      A      I      C      O                                              A      R      S      A      I      C      O                                              A      R      S      A      I      C      O                                              A      R      S      A      I      C      O                                              A      R      S      A      I      C      O                                              A      R      S      A      I      C      O                                              A      R      S      A      I      C      O                                              A      R      S      A      I      C      O                                              A      R      S      A      I      C      O                                             

227,16$                                                          347,04$                                                     182,34$                                                     192,06$                                                     113,58$                                                     203,58$                                                          151,74$                                                     330,66$                                                          134,64$                                                       176,94$                                                           243,18$                                                           329,40$                                                           

107,10$                                                          41,58$                                                         48,78$                                                              61,56$                                                              121,14$                                                           817,74$                                         

162,54$                                                     Total Dolares Perdida

Dolares Perdida  No Reducibles 55,26$                                                        
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7.28. Anexo 28. Porcentaje de pérdidas por tipo de daño. 

 

P.R.:

1,80 2

1,80$     

N° Fecha Gavetas Peso P.R. Gavetas Peso P.R. Gavetas Peso P.R. Gavetas Peso P.R. Gavetas Peso P.R. Gavetas Peso P.R. Gavetas Peso P.R. Gavetas Peso P.R.

1 2/12/2016 2 23,50 kg 19,90 kg 2 24,70 kg 21,10 kg 1 4,50 kg 2,70 kg 1 13,40 kg 11,60 kg 1 4,00 kg 2,20 kg 1 13,20 kg 11,40 kg 1 7,30 kg 5,50 kg 2 19,50 kg 15,90 kg

2 5/12/2016 2 24,80 kg 21,20 kg 4 47,50 kg 40,30 kg 1 5,50 kg 3,70 kg 1 8,60 kg 6,80 kg 2 20,60 kg 17,00 kg 1 11,30 kg 9,50 kg 1 8,60 kg 6,80 kg 2 24,50 kg 20,90 kg

3 7/12/2016 4 43,90 kg 36,70 kg 7 81,10 kg 68,50 kg 3 38,40 kg 33,00 kg 1 11,00 kg 9,20 kg 1 9,90 kg 8,10 kg 1 9,90 kg 8,10 kg 2 21,10 kg 17,50 kg 1 13,50 kg 11,70 kg

4 9/12/2016 2 24,30 kg 20,70 kg 3 41,90 kg 36,50 kg 1 10,00 kg 8,20 kg 1 9,00 kg 7,20 kg 1 5,40 kg 3,60 kg 1 6,30 kg 4,50 kg 1 10,30 kg 8,50 kg 1 13,90 kg 12,10 kg

5 12/12/2016 2 41,50 kg 37,90 kg 2 31,80 kg 28,20 kg 1 8,90 kg 7,10 kg 1 7,60 kg 5,80 kg 1 6,70 kg 4,90 kg 1 7,50 kg 5,70 kg 1 10,50 kg 8,70 kg 1 10,20 kg 8,40 kg

6 14/12/2016 3 34,00 kg 28,60 kg 3 17,40 kg 12,00 kg 1 3,60 kg 1,80 kg 1 5,80 kg 4,00 kg 1 8,60 kg 6,80 kg 1 5,60 kg 3,80 kg 1 6,30 kg 4,50 kg 1 3,40 kg 1,60 kg

7 16/12/2016 3 42,30 kg 36,90 kg 2 34,10 kg 30,50 kg 2 6,30 kg 2,70 kg 1 8,20 kg 6,40 kg 1 5,10 kg 3,30 kg 1 20,00 kg 18,20 kg 2 10,00 kg 6,40 kg 1 10,50 kg 8,70 kg

8 19/12/2016 7 36,00 kg 23,40 kg 2 24,80 kg 21,20 kg 1 4,10 kg 2,30 kg 1 6,40 kg 4,60 kg 1 6,10 kg 4,30 kg 1 11,50 kg 9,70 kg 1 10,30 kg 8,50 kg 1 12,10 kg 10,30 kg

9 21/12/2016 6 74,90 kg 64,10 kg 4 52,90 kg 45,70 kg 1 6,20 kg 4,40 kg 1 10,80 kg 9,00 kg 1 9,60 kg 7,80 kg 3 30,40 kg 25,00 kg 2 21,30 kg 17,70 kg 1 11,80 kg 10,00 kg

10 23/12/2016 3 38,90 kg 33,50 kg 1 11,20 kg 9,40 kg 1 5,80 kg 4,00 kg 1 8,00 kg 6,20 kg 1 5,10 kg 3,30 kg 1 6,70 kg 4,90 kg 1 10,50 kg 8,70 kg 1 6,60 kg 4,80 kg

11 26/12/2016 3 36,80 kg 31,40 kg 2 30,40 kg 26,80 kg 1 4,50 kg 2,70 kg 1 7,80 kg 6,00 kg 1 5,20 kg 3,40 kg 1 10,10 kg 8,30 kg 1 11,20 kg 9,40 kg 1 12,10 kg 10,30 kg

12 28/12/2016 2 20,10 kg 16,50 kg 3 58,40 kg 53,00 kg 1 24,10 kg 22,30 kg 1 10,00 kg 8,20 kg 1 7,60 kg 5,80 kg 1 8,10 kg 6,30 kg 1 15,70 kg 13,90 kg 1 10,90 kg 9,10 kg

13 30/12/2016 5 62,00 kg 53,00 kg 4 53,60 kg 46,40 kg 1 7,10 kg 5,30 kg 2 20,70 kg 17,10 kg 1 6,60 kg 4,80 kg 2 27,90 kg 24,30 kg 2 24,70 kg 21,10 kg 1 12,80 kg 11,00 kg

423,80 kg 439,60 kg 100,20 kg 102,10 kg 75,30 kg 139,70 kg 137,20 kg 134,80 kg

2.794,86$  

1.977,12$  

Peso Real

Peso de Gaveta:

Gusano (Tuta Absoluta) Suaves  (bola)CaidasManipulacion Golpe de Sol Picados por pajaros
Deformidades (Cara de gato) e 

Irregulares

Total

27% 28% 6% 7% 5% 9% 9% 9%

Total Total Total Total Total

Perdidas totales por daños

Perdidas por errores dentro de los procesos

Precio por kg :

Total Total

Rajadura Radial

100%

71%
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7.29. Anexo 29. Variación de daños por día de producción. 

 

 

 

 

0,00 kg

10,00 kg

20,00 kg

30,00 kg

40,00 kg

50,00 kg

60,00 kg

70,00 kg

80,00 kg

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

Daños Día - Tomate Riñon Orgánico

Gusano (Tuta Absoluta) Manipulacion

Caidas Golpe de Sol
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7.30. Anexo 30. Grafica – Kilogramos totales según la clasificación de daños. 

 

 

 

0,00 kg

50,00 kg

100,00 kg

150,00 kg

200,00 kg

250,00 kg

300,00 kg

350,00 kg

400,00 kg
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500,00 kg

Gusano (Tuta
Absoluta)

Manipulacion Caidas Golpe de Sol Picados por
pajaros

Deformidades
(Cara de gato) e

Irregulares

Rajadura Radial Suaves  (bola)

Daños Total - Tomate Riñon Orgánico

Daños - Tomate Riñon Daños - Tomate Riñon
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7.31. Anexo 31. Análisis de dinero perdido por tipo de daño. 

 

N° Fecha Peso

1 2/12/2016 19,90 kg

2 5/12/2016 21,20 kg

3 7/12/2016 36,70 kg

4 9/12/2016 20,70 kg

5 12/12/2016 37,90 kg

6 14/12/2016 28,60 kg

7 16/12/2016 36,90 kg

8 19/12/2016 23,40 kg

9 21/12/2016 64,10 kg

10 23/12/2016 33,50 kg

11 26/12/2016 31,40 kg

12 28/12/2016 16,50 kg

13 30/12/2016 53,00 kg

423,80 kg

21/12/2016 64,10 kg

2/12/2016 19,90 kg

423,80 kg 762,84$        

Gusano (Tuta Absoluta)

Pico mas Alto

Pico mas Bajo

Costo

0,00 kg

10,00 kg

20,00 kg

30,00 kg

40,00 kg
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70,00 kg
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60,00 kg
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80,00 kg

0 5 10 15

Gusano (Tuta Absoluta)

Manipulacion

Caidas

Golpe de Sol

Picados por pajaros

Deformidades (Cara de
gato) e Irregulares

Rajadura Radial

Suaves  (bola)

Daños por

Daños por
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7.32. Anexo 32. Análisis Pareto 

 

 

Daños en poscosecha Total (Peso) Porcentaje % Acumulado 80-20

Manipulacion 439,60 kg 28% 28% 80%

Gusano (Tuta Absoluta) 423,80 kg 27% 56% 80%

Suaves  (bola) 134,80 kg 9% 64% 80%

Deformidades (Cara de gato) e Irregulares 139,70 kg 9% 73% 80%

Rajadura Radial 137,20 kg 9% 82% 80%

Golpe de Sol 102,10 kg 7% 89% 80%

Caidas 100,20 kg 6% 95% 80%

Picados por pajaros 75,30 kg 5% 100% 80%

 Σx=1552,70 kg
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7.33. Anexo 33. Análisis ABC – Pareto 

 

 

 

Precio por kilo : 1,80$                   

f fa 0-80 81-95 96-100

Daños en poscosecha Total (Peso) Perdidas - kg Porcentaje % Acumulado A-B-C A B C

Manipulacion 439,60 kg 791,28$               28% 28% A 80% 95% 100%

Gusano (Tuta Absoluta) 423,80 kg 762,84$               27% 56% A 80% 95% 100%

Suaves  (bola) 134,80 kg 242,64$               9% 64% A 80% 95% 100%

Deformidades (Cara de gato) e Irregulares 139,70 kg 251,46$               9% 73% A 80% 95% 100%

Rajadura Radial 137,20 kg 246,96$               9% 82% B 80% 95% 100%

Golpe de Sol 102,10 kg 183,78$               7% 89% B 80% 95% 100%

Caidas 100,20 kg 180,36$               6% 95% B 80% 95% 100%

Picados por pajaros 75,30 kg 135,54$               5% 100% C 80% 95% 100%

2.794,86$           100%

Tipo de articulo
Participacion 

estimada (N)
N Participación Perdidas

Participacion 

de perdidas

A 0-80 4 50% 2.048,22$        73%

B 81-95 3 38% 611,10$            22%

C 96-100 1 13% 135,54$            5%

8 100% 2.794,86$        100%Total:
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Análisis ABC – Pareto 
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7.34. Anexo 34. Instructivo para el manejo de Poscosecha Arsaico Cia. Ltda. 

 

Instructivo para el 

manejo de 

Poscosecha Arsaico 

Cia. Ltda. 
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CONTENIDO 

 

 

1. OBJETIVO 

 

2. ALCANCE 

 

3. IDENTIFICACIÓN 

 

4. PROCEDIMIENTO 

 

5. ACCIONES CORRECTIVAS 
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1. OBJETIVO 

Realizar un proceso adecuado de poscosecha, según las especificaciones 

técnicas y legales para el manejo de tomate riñón, para garantizar un 

producto limpio y sano a nuestros clientes. 

2. ALCANCE 

El presente instructivo está destinado únicamente para el área de 

poscosecha, que comprende desde el aseo del personal previo a la entrada 

de la nave industrial hasta la salida del producto. 

3. IDENTIFICACIÓN  

Este instructivo se identifica con el código. 

A. MPTR.I10. P01. 

Arsaico. Manejo y Producción de Tomate Riñón. Instructivo 10. 

Procedimiento 01. 
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4. PROCEDIMIENTO 

4.1. Diagrama de flujo de proceso – Poscosecha 

Recepción de materia 
prima (Tomate riñón 

orgánico)

Recepción de materia 
prima (Tomate riñón 

orgánico)
Pre - SelecciónPre - Selección LavadoLavado Desinfección 

(Ozono)

Desinfección 
(Ozono)

Pre-secado              
(Secadores 
eléctricos)

Pre-secado              
(Secadores 
eléctricos)

Secado y 
clasificación

Secado y 
clasificación

Embandejado  Embandejado  

EtiquetadoEtiquetado EmplasticadoEmplasticadoEngavetadoEngavetadoTransporteTransporteEnvío Envío 

Agua 
Ozonificada 

Agua 
Ozonificada 

Agua SuciaAgua Sucia

Agua Agua Tomate Tomate 

Tomate 
Deforme, 
Picados, 
Hongos, 
Gusano

Tomate 
Deforme, 
Picados, 
Hongos, 
Gusano

Tomate Tomate 
Tomate 

aplastados 
(manipulación)

Tomate 
aplastados 

(manipulación)

IsumosIsumos

Charoles rotos, PlásticosCharoles rotos, Plásticos

IsumosIsumos

Etiquetas dañadas, PlásticosEtiquetas dañadas, Plásticos

 

 

Descripción del proceso 

Nota: La jefa de planta es quien se encarga de tener el área de trabajo con 

los insumos, y materiales necesarios para el proceso de poscosecha, previo 

al ingreso de los trabajadores.  

4.1.1. Pesar la materia prima (tomate riñón), que ingresa a la nave. 

4.1.2. Levantar gavetas sobre los rodillos transportadores y eliminar los 

tomates que se encuentren con anomalías. 

4.1.3. Lavar el tomate que se encuentra clasificado  

4.1.4. Sumergir el tomate en agua ozonificada  
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4.1.5. Utilizar los secadores eléctricos para eliminar la mayor cantidad de 

agua que se encuentre en el tomate, luego secarlas de manera manual y 

clasificarlas según su tamaño en 1ra, 2da, 3ra, 4ta, y bola. 

4.1.6. Encharolar (poner tomate en charol) según la clasificación realizada, 

separar los tomates que se encuentren suaves y utilizar solo los tomates 

que se encuentren en condiciones óptimas. 

4.1.7. Emplasticar cada uno de los charoles de forma manual con ayuda de 

las maquinas emplasticadoras. 

4.1.8. Poner el sello del producto, pesarlo y agregar la etiqueta que 

contiene, peso, código de barras. Poner 8 charoles dentro de cada gaveta, 

ubicar los tomates gruesos (1ra y 2da), al fondo y los tomates pequeños 

(3ra y 4ta) en la parte superior, repetir el proceso hasta llenar una fila de 7 

gavetas. Repetir el proceso cuantas veces sea necesario. 

4.1.9. Pesar la cantidad que sale de tomate para ser embarcada y registrarla 

según el formato código: A.MPTR.F22.P01.   (Arsaico. Manejo y 

Producción de Tomate Riñón. Formato 22. Procedimiento 01.) 

 

4.1.10. Transportar las filas de 7 gavetas ya pesadas, al interior del camión 

y ordenarlas para enviarlas. 

5. ACCIONES CORRECTIVAS 

Ninguna. 
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7.35. Anexo 35.  INEN 1745. Hortalizas frescas. Tomate riñón. Requisitos 
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