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RESUMEN 

Esta investigación tuvo como objetivo principal incrementar la productividad a 

través de la mejora de método de trabajo en la planta de espárragos La Catalina, 

Ica 2023. El diseño empleado fue preexperimental del tipo aplicada. El desarrollo 

partió de un análisis inicial de la empresa empleando instrumentos como diagrama 

de Ishikawa, diagrama de Pareto, observación directa y fichas de registro, 

posteriormente se determinó la productividad actual de la empresa, a través de 

registros de producción. 

Se identificaron tiempos y actividades no productivas que representaban un 15.71% 

de actividades generaban retraso en los tiempos y actividades que podrían ser 

realizadas por otro personal. 

Posteriormente, se empleó el software pro model para simular la mejora de 

métodos y determinar finalmente que la estandarización de métodos de trabajo y la 

eliminación de actividades improductivas repercutían en el incremento de la 

productividad. Finalmente se determinó la producción Post-Test, obteniéndose una 

tasa de variación positiva del 16.90 % al aplicar la mejora de métodos de trabajos. 

Además, la tasa de variación de la materia prima incremento en un 7.53% y 

finalmente la tasa de variación de la mano de obra incremento en un 19.95% 

produciéndose 9.94 cajas más que el método de trabajo anterior. 

Palabras clave: Método de trabajo, productividad, estudio de tiempos. 
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ABSTRACT 

The main objective of this research was to increase productivity by improving the 

work method in the asparagus plant La Catalina, Ica 2023. The design used was 

pre-experimental of the applied type. The development started with an initial 

analysis of the company using instruments such as the Ishikawa diagram, Pareto 

diagram, direct observation and record cards, and then the company's current 

productivity was determined through production records.  

Non-productive times and activities were identified, which represented 15.71% of 

activities that generated time delays and activities that could be carried out by other 

personnel.  

Subsequently, the pro model software was used to simulate the improvement of 

methods and finally determine that the standardization of work methods and the 

elimination of unproductive activities had an impact on the increase in productivity. 

Finally, the Post-Test production was determined, obtaining a positive variation rate 

of 16.90% when applying the improvement of work methods. In addition, the 

variation rate of raw material increased by 7.53% and finally the variation rate of 

labor increased by 19.95%, producing 9.94 boxes more than the previous work 

method. 

Keywords: Work method, productivity, time study.
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I. INTRODUCCIÓN

El espárrago a nivel global se centra en la producción y venta de productos frescos, 

EE. UU genera entre $70 y $100 millones de ingresos anuales a través de sus 

plantas procesadoras, sin embargo, los desafíos más importantes que enfrenta esta 

agroindustria se centran en la falta de estandarización en los métodos de trabajo y 

la optimización en los procesos productivos. En 2019, la productividad laboral en 

una estación de empaque de una agroexportadora mexicana indicó que el personal 

lograba aproximadamente una productividad de 27.33 Kg por hora hombre (HH), a 

pesar de que las estadísticas de la empresa indicaban que dicha producción 

debería estar centrada en 32.75Kg (HH), esta baja productividad se debía 

mayormente a un desbalance estandarizado de un método de trabajo. Esta brecha 

entre la productividad real y la meta establecida refleja la necesidad de mejorar los 

procesos de trabajo y estandarizar la mano de obra en el sector esparraguero (Kime 

y Harper 2021; García et al 2021) [trad.]. 

En la India debido al golpe del COVID-19, se ha dado una iniciativa en la 

manufactura a través de nuevas técnicas de ingeniería, con el objetivo de mejorar 

la productividad con menos mano de obra entre sus operarios y hacer que el 

proceso de trabajo sea más estandarizado, demostrando que al mejorar los 

métodos de trabajo se puede aumentar hasta el 27% la productividad, logrando así 

un ciclo de producción más corto, con lo que se ahorra tiempo entre operaciones. 

Sin embargo, algunas soluciones de manuales en cultivos como el esparrago a 

veces no son suficientes, por lo que se necesita innovar y aplicar nuevas 

tecnologías capaces de satisfacer la necesidad del cliente (BNS 2021;Tyagi et al. 

2021)[trad.].  

En Perú desde el año 2019, se produjeron y se exportaron 132,743 toneladas de 

esparrago hacia el extranjero, esta producción en las plantas procesadoras generó 

ingresos de hasta 397 millones de dólares. Además, se ha observado a nivel 

internacional un aumento en su consumo, pasando del 27% en 2021 al 32% en 

2022 ). 

La mejora de métodos las empresas agroexportadoras peruanas han evidenciado 

el aumento de la productividad de los cultivos y que un mal manejo de ello puede 

reducir la producción hasta un 18,22% (García et al. 2021). 
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Las Agroexportadoras Iqueñas dedicadas al cultivo y exportación de espárragos, 

ha visto una brecha para comenzar a aumentar su productividad a través de 

técnicas ingeniería y así mejorar su circuito productivo, por otro lado el ser exigente 

y  aplicar nuevas tecnologías  de ingeniería mejoraran el rendimiento productivo, 

permitiendo así que el rubro del esparrago siga siendo competitivo (Romainville 

2020; Casas 2020). 

Ricardo Samanez, gerente general de Agro Paracas, destaco que el espárrago 

fresco es altamente demandado en el extranjero por ello indico que se está 

buscando implementar mejoras en los métodos de trabajo con el objetivo de 

optimizar las líneas de producción a través de la incorporación de nuevas 

tecnologías y la implementación de metodologías de trabajo más eficientes que 

apoyen a los procesos de producción en las líneas productivas. Estas mejoras son 

esenciales para garantizar la continuidad y vigencia de la exportación de espárrago 

asegurando la sostenibilidad y crecimiento de dicha industria (Romainville 

2020;Ortiz 2022).  

En la investigación se planteó el siguiente problema: ¿Cuál es el efecto de la mejora 

del método de trabajo en la productividad de la planta de espárragos la catalina 

2023? Como justificación teórica, Baena (2017), la describe como la relación a con 

el interés del investigador por ahondar en los enfoques teóricos que abordan el 

problema que se presenta, con el objetivo de progresar en el entendimiento dentro 

de una línea de investigación. En tanto a ello esta investigación abarcó la aplicación 

de mejora de métodos de trabajo con la finalidad aumentar la productividad. En 

cuanto a la justificación económica, Baena (2017), indica que una investigación 

debe justificarse acerca de la posibilidad de obtener una ganancia económica que 

compense la inversión realizada durante el desarrollo. Por ello nuestra a 

investigación en cuestión contribuye a disminuir los gastos productivos, cuellos de 

botella y tiempos de ocio que aun así son retribuidos por la empresa, traduciendo 

que el aumentar la productividad y reducir los tiempos de proceso puede generar 

ganancias a la empresa. En tanto a la justificación metodológica, Fernández (2020), 

adjudica se fundamenta en la intención de recopilar y analizar datos acerca de una 

nueva metodología que posibilitará el análisis de una o más variables de estudio, 

sin incurrir en un exceso de profundidad en el tema. En cuanto a nuestra 

investigación está centrada en la importancia de mejorar y optimizar los procesos 
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existentes, identificar posibles áreas de mejora y buscar soluciones que permitan 

aumentar la eficiencia y rendimiento en la producción de espárragos frescos. 

Justificación práctica, Baena (2017), indica que una investigación puede producir 

contribuciones prácticas tanto directas como indirectas relacionadas a la 

problemática abordada. Esta investigación se justifica prácticamente con la 

importancia de mejorar la eficiencia y los resultados en la producción de espárragos 

en dicha planta. 

En este contexto, la planta de espárragos La Catalina ha estado inmersa en la baja 

productividad en sus procesos productivos, ya que los tiempos elevados en la 

producción y los métodos de trabajo empleados durante este proceso, no dan los 

resultados requeridos por las estandarizaciones de la empresa, estos métodos 

generan demasiado desperdicio por la mala manipulación del producto, a esto se 

le suma la baja efectividad del personal de empaque que no produce la cantidad 

planificada según los tiempos requeridos, generando deficiencias en el proceso 

productivo de la planta de espárragos. Con el fin de identificar las causas 

subyacentes de los problemas en el área de estudio, se emplearon técnicas de 

recolección de datos para poder plasmar dichos factores con el fin de descubrir los 

principales problemas raíz (Anexo D20). Además, se aplicó un diagrama Ishikawa 

(Figura 14), para analizar los distintos problemas que desencadenan estos 

problemas que inciden en la baja productividad del área de estudio. 

De esta forma, por los problemas detectados la investigación persigue como 

objetivo general: Incrementar la productividad a través de la mejora de método de 

trabajo en la planta de espárragos La Catalina, Ica 2023. En función de ello, se 

tiene como objetivos específicos: a) Analizar el método de trabajo actual del 

proceso productivo en la planta de espárragos La Catalina, Ica 2023, b) Determinar 

la productividad actual en la planta de espárragos La Catalina, Ica 2023 c) 

Implementar la mejora del método del trabajo en la planta de espárragos La 

Catalina, Ica 2023 d) Determinar la productividad después de la mejora del método 

de trabajo en la planta de espárragos La Catalina, Ica 2023. 

De este modo, para la presente investigación se formula la siguiente hipótesis 

general: La mejora de método de trabajo incrementa la productividad de la planta 

procesadora de espárrago La Catalina,2023.  
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II. MARCO TEÓRICO 

Kurnia, en su estudio dirigido a la productividad en un proceso productivo, indico 

inicialmente que la productividad de su área de estudio se encontraba en un 63% 

de efectividad exportable, debido a esto tuvo como principal objetivo identificar las 

causas que afectaban el proceso de producción, a través de técnicas como 

metodologías de mejora continua para analizar y medir la efectividad del uso de los 

equipos y la eficiencia de la producción de la misma, para ello empleo un enfoque 

basado en métodos de trabajo. Posteriormente, con la aplicación de la mejora de 

métodos, obtuvo un incremento final con una tasa de variación positiva del 10% de 

diferencia al anterior método. Por otro lado, Andrade, en su diagnóstico situacional 

en su área de estudio, logró identificar que la distribución desproporcionada de las 

áreas de trabajo afectaba la producción final del proceso. Para mejorar la 

productividad de dicha empresa, el autor implementó herramientas de ingeniería, 

estudio de tiempos y metodologías de mejora continua, para finalmente obtener 

como resultado, un aumento positivo del 5.49% en la producción total en 

comparación con la producción inicial. Ambas investigaciones respaldan la idea de 

que la implementación de mejoras en métodos de trabajo y metodologías de mejora 

continua, son útiles en una amplia gama de sectores productivos, abarcando desde 

empresas manufactureras hasta empresas productoras y plantas procesadoras 

(Kurnia et al. 2022; Andrade et al. 2019)[trad.]. 

Ganoza, en su investigación dirigida a la producción de palta, identifico los 

problemas de productividad en su área investigada, a través de las técnicas de 

entrevistas, observación al personal operario encargado de las labores productivas 

y recojo de información mediante análisis documentales; mediante el estudio de 

tiempos, identifico actividades improductivas que retrasaban el proceso, además a 

través de estudio de movimientos y mejora del mismo, estandarizo un método de 

trabajo en conjunto de un rediseño de puestos, logrando incrementar la producción 

total durante su periodo de implementación en un 37.5%. Por su parte, Mendoza, a 

través de una metodología preexperimental, aplicó herramientas de mejora de 

métodos, por lo que empleo instrumentos, tales como el diagrama de Pareto e 

Ishikawa, con la finalidad de determinar las causas raíz de los problemas 

investigados. Identificando así, que era necesario aplicar el estudio de tiempos, 

recorridos, estandarización de trabajo y balance de líneas. Mediante la mejora 
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implementada en su área de estudio se logró un incremento del 5.71% en la 

productividad final. Por otro lado, Quispe, a través de la mejora de métodos de 

trabajo en la producción de espárragos, identificó, a través del diagrama de 

Ishikawa, Pareto, diagrama de análisis y operaciones, los principales factores que 

causaban baja productividad en el proceso productivo. Estos factores desataban la 

baja eficiencia del personal, junto a ello, se evidencio una falta de capacitaciones y 

falta de un sistema de trabajo estandarizado. Estas deficiencias se traducían en 

una baja productividad en las líneas esparragueras. Para mejorar estos problemas, 

se propuso una mejora de métodos de trabajo a través de la metodología DMAIC, 

y así lograr la eliminación de actividades no productivas, en conjunto del estudio de 

tiempos y movimientos, apoyándose de un plan de capacitaciones. Esto permitió 

incrementar la productividad de la empresa en un 6.90%, con un aumento de 

materia prima del 85.09%, elevando así la mano de obra a 8 cajas por hora. Los 

autores en mención mejoraron y estandarizaron métodos de trabajo a través de 

herramientas y metodologías de ingeniería, demostrando así que, con la aplicación 

de mejoras de métodos de trabajo, es posible incrementar la producción de una 

empresa (Ganoza 2018;Mendoza 2018; Quispe 2018 ). 

López, se centró en investigar los principales factores que inciden en la baja 

productividad del espárrago fresco, con la aplicación del diagrama de Ishikawa, 

Pareto e instrumentos como observación directa, encuestas y entrevistas, 

determinó que el personal no conocía totalmente el proceso productivo, por lo que, 

las incidencias cometidas por estos errores afectaban la producción, debido a que 

el personal trabajaba de manera ambigua, situando la empresa en un 77% de 

exportabilidad, porcentaje debajo de los límites requeridos. A través, de una 

metodología de mejora continua, la autora logró incrementar la productividad de la 

planta de espárragos investigada, en un 21.56% en un lapso de cinco meses de 

campaña. Por otro lado, la investigación realizada por Sacramento y Sipiran, se 

sostuvo en mejorar los métodos de trabajo del personal, con la finalidad de 

aumentar la productividad de espárragos frescos. Las autoras, tuvieron como 

objetivo general demostrar que la aplicación de ingeniería de métodos aumenta la 

productividad de espárragos. A través de la toma de tiempos y movimiento, 

identificaron las actividades del proceso productivo, evidenciando que el 35.71% de 

actividades realizadas en este proceso no eran productivas, también se identificó 
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que el tiempo de estándar era 149.48 minutos para la elaboración de una caja, con 

un cuello de botella centrando en la operación de empaque, que tenía un tiempo de 

ciclo 33.8 minutos, posteriormente, la implementación de ingeniería de métodos y 

estandarización de trabajo, logró aumentar la productividad de la empresa en un 

22.62%, logrando un índice de exportable del 89% y un nuevo tiempo de estándar 

de 151.94 minutos de proceso, disminuyendo el tiempo de ciclo del cuello de botella 

a 24.27 minutos. Además, la productividad de mano de obra también incrementó, 

pasando de producir 309.79 unidades/hora hombre a 379.85 unidades/hora 

hombre, lo que se traduce a un aumento en la tasa de variación de 22.65%. Estas 

investigaciones demuestran que las mejoras de métodos de trabajo, estandarizan , 

reducen tiempos y movimientos, logrando así incremento en la productividad 

(Sacramento y Sipiran 2022;Lopez 2018).  

Por otro lado, la investigación de Bustamante se centró en implementar mejoras en 

el método de trabajo para aumentar la productividad en el proceso de envasado de 

espárrago, la autora en su investigación empleó instrumentos de recolección de 

datos como, el diagrama analítico, diagrama de recorrido y estudio de tiempos 

promedio. Mediante un muestreo de trabajo, determinó que el cuello de botella era 

el proceso de envasado, determinado así, mediante el estudio de tiempos que el 

tiempos ciclo por etapa era de 0.171 minutos, produciendo tan solo 3857 unidades 

de latas envasadas por día, mediante el balanceo de líneas, controles constantes 

al personal, estandarización de trabajo  y capacitaciones, logró un ligero aumento 

de 206 latas producidas por día, con una tasa de variación positiva de 5.34 

%,concluyendo que, mediante la aplicación de mejoras en el método de trabajo, 

logró incrementar la productividad en el proceso de envasado de espárragos. 

Velásquez, para identificar los problemas de su área de estudio, empleó 

instrumentos como flujograma de procesos, diagramas de análisis, observación 

directa y descripción de las actividades productivas. Una vez definidos los 

problemas, empleó herramientas como el estudio de tiempos y movimientos, 

balance de línea y estandarización de trabajo para incrementar la producción de 

espárragos blancos. Resultando así un incremento del 14% de producto exportable, 

redujo también en un 46.9% el tiempo de ciclo y aumentó la productividad de 

materia prima con una tasa de variación del 14.81%. En el mismo apartado se 

encuentra la investigación de Núñez y Vera, quienes se centraron en incrementar 
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la productividad de en el cultivo de espárragos verdes, los autores, a través de una 

aplicación de métodos de ingeniería, incrementaron la productividad del esparrago 

su área investigada, evidenciado un aumento positivo con una tasa variación de 

18.98% con respecto a la productividad anterior. Así mismo, los autores para 

diagnosticar los problemas de su área emplearon diagramas de Ishikawa, Pareto, 

diagramas de análisis y operaciones, con la finalidad de encontrar el cuello de 

botella de los procesos más su tiempo ciclo y consigo actividades no productivas, 

los autores a través de la toma de tiempos promedio, normal y estándar, 

determinaron la producción de una persona en base a una hectárea cosechada. 

Después de la implementación, mediante la estandarización de métodos de trabajo, 

estudio de movimientos, capacitaciones y fichas de cumplimientos, se logró reducir 

el tiempo estándar por hectárea hombre cosechada, lo que significó una reducción 

del 7.97%, por lo que con esta tasa de variación la productividad aumento 

finalmente de 70% a un 83.45%, durante un lapso de 16 días de implementación. 

Estos resultados, demuestran la importancia de la optimización de los procesos, el 

estudio de tiempos y movimientos, para así lograr un mayor rendimiento y eficiencia 

en la producción (Bustamante 2019; Núñez y Vera 2021 ;Velásquez 2019).  

Esta investigación se basa en la Teoría de la producción, la cual se centra en el 

análisis y la relación entre diferentes factores de producción y proporciones 

variables. Esta teoría examina cómo el aumento en la cantidad de factores 

productivos específicos puede afectar la producción final (CK12 Foundation 2021). 

La variable independiente métodos de trabajo, esta referida a evaluar una actividad 

y determinar sus puntos críticos en la labor de las personas y su relación final con 

el método de trabajo empleado, identificando si en dicha labor existen defectos o 

cualidades, para así mejorar la ejecución de los procesos y procedimientos 

involucrados. Actualmente, existen diversas técnicas, herramientas y 

metodologías, que se emplean para dicha mejora. Estas soluciones permiten 

replantear los procesos y alcanzar un nuevo proceso óptimo y efectivo. Los nuevos 

modelos de simulación en escenarios hipotéticos de un método de trabajo 

proporcionan principios generales que ayudan en la toma de decisiones (Bocángel 

et al. 2021; Olivares et al. 2021; Bertosso et al. 2019;Cano, Campo y Gómez 2018) 
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En los procesos, presentar cuellos de botella, no siempre es bueno, puesto que 

suelen limitar la producción. En diversas industrias, se ha identificado que el cuello 

de botella representa una limitación en el sistema que restringe la producción, esto 

puede manifestarse en forma de un individuo, una máquina, equipo, proceso, falta 

de herramientas o personal capacitado, o incluso la ausencia de una herramienta 

especializada (Avendaño y Silva 2018 ; Ongbali et al. 2021).                                                        

Del mismo modo, el estudio de tiempos consiste en utilizar técnicas específicas 

para determinar el tiempo requerido por un empleado capacitado para llevar a cabo 

una tarea con un nivel de rendimiento establecido. Además, se emplea para medir 

el trabajo, registrar los ritmos y tiempos de las actividades realizadas (Prakash et al. 

2020; Cuevas et al. 2020; Cury y Saraiva 2018). 

El tiempo normal, es el tiempo necesario para realizar una tarea, sin experimentar 

ningún tipo de demora debido a circunstancias personales o situaciones inevitables 

(Bravo, Menéndez y Peñaherrera 2018).Una de las definiciones de los métodos de 

trabajo se centra en el estudio del tiempos, entre ellos el tiempo estándar, que 

representa el tiempo necesario para que un trabajador realice su labor a un ritmo 

normal y en condiciones óptimas. Para ello, es necesario calcular el tiempo normal 

requerido por el operador y relacionarlo con las tablas de Westinghouse y sus 

suplementos de trabajo, para así determinarlo de manera precisa, no sin antes 

hacer un cálculo de muestra confiable, para saber el número exacto de ciclos a 

evaluar (Miño, Moyano y Santillán 2019; Reyes et al. 2017). 

𝑇𝐸 = 𝑇𝑁 ∗ (1 + 𝑆) 

𝑇𝐸: 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟 

𝑇𝑁: 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 
𝑆: 𝑆𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠 

Los métodos de trabajo pueden ser medidos través de diferentes metodologías de 

mejora continua, puesto que, estas se centran en mejorar los procesos y 

estandarizarlos para una mejor productividad. Es importante que las empresas 

implementen metodologías y técnicas de mejora continua, para así aumentar su 

valor productivo, puesto que, esto permite mejorar los métodos de trabajo y 

contribuir al estudio del trabajo, facilitando el diagnóstico, la medición y la mejora 

(Molina 2021; Sánchez, Sinuhe y Santos 2021). Ahora bien, los métodos de trabajo 

también se determinan mediante un análisis de un determinado trabajo ya 
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establecido, dado que, la finalidad del mismo es hallar el método más adecuado y 

productivo (García et al. 2023; Guimarey et al.2021 Gujar y Shahare 2018). 

Los métodos de trabajo son la integración de las personas con los procesos de 

producción, cuyo propósito es examinar y determinar la forma más efectiva de llevar 

a cabo una tarea, es por ello que, las empresas constantemente analizan nuevos 

métodos de trabajo para así, aprovechar de manera óptima los recursos empleados 

en sus procesos (López y Hernández 2021; Medina et al. 2019). 

El diagrama de análisis, diagrama de operaciones, diagramas de Ishikawa y Pareto, 

sostienen que, a través de estas herramientas, es posible tabular la información 

recolectada de un método de trabajo, ya que, estos brindan una visión clara y 

estructurada de los procesos. Ahora bien, para la elaboración de un diagrama para 

su análisis final, es necesario conocer los aspectos y proceso exactos que este 

engloba (Socconini 2019; Magro y García 2019). 

El diagrama de operaciones en los métodos de trabajo analiza la secuencia actual 

del proceso, mostrando de manera cronológica las operaciones y los tiempos 

involucrados. Por otro lado, el diagrama de análisis, permite visualizar de forma 

completa los gráficos de operaciones, transportes, demoras y almacenamiento, 

para determinar si las actividades retrasan los tiempos y operaciones, así como 

para identificar si agregan valor al proceso productivo (Harmon 2019). 

Los índices de contracción se utilizan para medir la productividad mediante un 

método de trabajo estandarizado. Puesto que, estos índices indican, que tanto se 

contrae la producción mediante un proceso productivo (Paiva et al. 2022) [trad.]. 

𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑛𝑡𝑟𝑎𝑐𝑐𝑖ó𝑛: = (1 −
𝐾𝑖𝑙𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑜𝑠 𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑎𝑑𝑜𝑠

𝐾𝑖𝑙𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑜𝑠 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑑𝑜𝑠
) 𝑥100 

Para analizar la estabilidad y capacidad de un proceso productivo, es fundamental 

identificar las actividades que agregan valor y las que no, por ello es importante 

estudiar los movimientos, puesto que, mediante este análisis en dichas actividades, 

se determina si estas contribuyen o no al proceso productivo (Cuevas et al. 2020; 

Socconini 2019; Andrade et al. 2019; Cury y Saraiva 2018; Sabando et al. 2021). 

𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑞𝑢𝑒 𝑎𝑔𝑟𝑒𝑔𝑎𝑛 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 = (
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐴. 𝑉 − 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐴. 𝑁. 𝑉

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐴. 𝑉
) ∗ 100 

𝐴. 𝑉: 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑞𝑢𝑒 𝑎𝑔𝑟𝑒𝑔𝑎𝑛 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 
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𝐴. 𝑁. 𝑉: 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑞𝑢𝑒 𝑛𝑜 𝑎𝑔𝑟𝑒𝑔𝑎𝑛 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 

 

Las tareas inadecuadas y recorrer distancias no previstas, influyen internamente en 

el desempeño y el tiempo trabajado del operario, dado que, se suelen presentar 

actitudes negativas, afectando el tiempo de proceso y con ello la productividad final 

(Bello, Murrieta y Herrera 2020; Maheshwaran, Mukund y Anders 2022). 

Paiva et al. (2022) [trad.] y Guimarey et al. (2021), afirman que, para controlar una 

fase de la mejora continua en base a la productividad, es necesario aplicar fichas 

de control en conjunto de un indicador exportables; esto permitirá saber si la 

producción está severamente controlada o fuera de especificación. 

𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑒𝑥𝑝𝑜𝑟𝑡𝑎𝑏𝑙𝑒 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑜𝑏𝑡𝑒𝑛𝑖𝑑𝑎 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎
𝑥100 

La productividad se refiere a las características que agregan valor y distinguen a un 

producto de otro, es definida a través de una cantidad productiva ingresada y una 

cantidad producida entregada, y es medida mediante indicadores productivos. Para 

lograr un rendimiento óptimo en la producción, es crucial evaluar los ritmos de 

trabajo, para con ello lograr un desempeño laboral optimo por parte de los recursos 

empleados, mientras menos recursos se requieran para producir una cantidad, 

mayor será la productividad (Rajiwate et al. 2020;Rosales y Sanchez 2021). 

Guimarey et al. (2021), indican que, la productividad de mano de obra permite 

analizar un indicador de unidades producidas por hora hombre y medir las unidades 

que produce un operario en un determinado periodo de tiempo.    

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎 = 𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠/ℎ𝑜𝑟𝑎 − ℎ𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 

 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎 = 𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠/𝑛° 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 

La producción a través de la materia prima, permite conocer el rendimiento 

productivo y así identificar si existen desperdicios (Guimarey et al. 2021). 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 =
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠

𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎  𝑒𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑎
 

La productividad desempeña un papel crucial en la industria, ya que proporciona 

información sobre la eficiencia en la utilización de los recursos empleados y su 

relación con los objetivos alcanzados (Fontalvo et al. 2018; Khoshbakht, Rasheed 

y Baird 2021). 
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III. METODOLOGÍA 

3.1. Tipo y diseño de investigación 

3.1.1. Tipo de investigación 

Álvarez (2020), afirma que la investigación de tipo aplicada permite obtener 

resultados satisfactorios a múltiples dificultades adversas. La presente 

investigación siguió el mismo propósito, ya que mediante la misma se empleó 

herramientas de ingeniería para mejorar los métodos de trabajo en la planta 

procesadora de espárrago La Catalina, esta investigación permitió observar los 

tiempos de procesos durante las actividades realizadas por el personal involucrado 

en el proceso de producción, con la finalidad de identificar las principales causas 

raíz de los problemas en el proceso de producción, y con ello establecer una 

estrategia de mejora. 

En vista de la información a recolectar y su interpretación, se hizo uso de un 

enfoque cuantitativo, pues los datos son predominantemente numéricos, 

procediendo a su interpretación mediante gráficos, tablas de frecuencia y el análisis 

estadístico para la comprobación de las hipótesis de la investigación (Hernández y 

Mendoza 2018). 

3.1.2. Diseño de investigación 

La investigación se ciñó a un diseño pre- experimental, dado que este diseño se 

distingue por la manipulación deliberada de la variable independiente con el fin de 

observar el impacto que genera en una variable dependiente. Además, la 

investigación pre experimental involucra una interacción mínima en la variable 

independiente con el propósito de alcanzar los objetivos establecidos para la 

variable dependiente (Hernández y Mendoza, 2018; Ramos Galarza 2021). 

En este sentido se aplicará la mejora de métodos de trabajo para determinar su 

efectividad en la variable dependiente (Productividad) A través un diseño de Pre-

prueba y Post-prueba. 

Diseño de la investigación GO1 x O 2 

     x 

 Pre- Prueba    Post – Prueba 

01 02 G: 
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G: Grupo o muestra 

O1: Productividad antes del estimulo 

O2: Productividad después del estimulo 

X: Mejora de métodos de trabajo 

3.2. Variables y operacionalización 

 Variable independiente: Métodos de trabajo (Cuantitativa) 

Definición Conceptual: Los métodos de trabajo son la combinación de 

procesos orientados a resolver problemas de productividad, con un enfoque 

particular en optimizar la eficiencia de cada uno de los factores involucrados 

efectivo (Bocángel et al., 2021; Olivares et al. 2021). 

 Variable dependiente: Productividad (Cuantitativa) 

Definición Conceptual: La productividad se refiere a la habilidad de una 

empresa para generar una mayor producción utilizando menos recursos. 

Además, está estrechamente relacionada con la capacidad productiva, ya 

que permite gestionar la producción de manera eficiente teniendo en cuenta 

los recursos necesarios Jørgensen 2023) [trad.]. 

La operacionalización de variables se muestra en el (Anexo A1). 

3.3. Población, muestra y muestreo 

3.3.1. Población 

La población se refiere al conjunto completo o universo de elementos, este 

puede ser finito o infinito, los cuales comparten una característica común y 

que son objeto de estudio. También se puede entender como el grupo de 

seres, objetos o personas que residen en una ubicación geográfica 

específica ( Benavides et al. 2018). 

La población para la presente investigación estuvo conformada por los 15 

procesos dentro del área productiva, en conjunto de los  30 trabajadores del 

área de producción en la planta de espárragos "La Catalina", Ica, 2023. 
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Criterios de inclusión: Se tomó en cuenta los procesos de producción y a 

los trabajadores involucrados dentro del proceso productivo de la planta de 

espárragos La Catalina, durante el año 2023. 

Criterios de exclusión: Trabajadores y procesos fuera del proceso 

productivo de la planta de espárragos La Catalina, durante el año 2023. 

3.3.2. Muestra  

La una muestra es un pequeño grupo que proviene de una población y que 

representa de manera adecuada a dicha población, esta muestra puede ser 

del tipo aleatoria ya que puede ser elegida al azar y también puede ser del 

tipo no aleatoria cuando dicha muestra es tomada por conveniencia debido 

a las circunstancias en la que la investigación se encuentre (Hernández, et 

al 2018; Risco 2020). 

En este apartado, se consideró a toda la población como muestra de esta 

investigación, lo que implica que el muestreo utilizado es de tipo censal, 

debido a que la muestra fue igual que la población. 

3.3.3. Muestreo 

El proceso de muestreo se fundamenta en la utilización de principios 

abstractos que parten de una determinación previa de la estructura de la 

muestra. Este enfoque permite la extrapolación y generalización de los 

resultados observados en dicha muestra. Además, el muestreo puede 

realizarse tanto de forma probabilística como no probabilística (Hernández y 

Mendoza 2018; Serna 2019). En la presente investigación no se realizó 

muestreo, debido a que la muestra tomada fue igual a la población. 

3.3.4. Unidad de análisis  

La unidad de análisis se refiere al objeto de estudio del cual se recopilan los 

datos o la información para su posterior análisis en el estudio, asimismo tiene 

como objetivo responder a las preguntas planteadas en una investigación 

Jornet y Damşa 2021) [trad.]. 

Las unidades de análisis de la presente investigación estuvieron compuestas 

por los 15 procesos de producción en conjunto de los 30 operarios dentro 
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del proceso de empaque y corte de las líneas productivas encargadas del 

proceso de producción de esparrago fresco. 

3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

La observación directa, como técnica de recolección de datos, es 

fundamental para recopilar datos de manera ordenada (Arias y Covinos 

2021). Se utilizó la observación directa de manera sistemática para registrar 

las características del evento estudiado. Con ello, se midieron los tiempos 

empleados en el proceso de empaque en cada una de las fases 

involucradas, el recorrido de la materia prima y los movimientos realizados 

por el trabajador. 

El análisis documental ha sido subutilizado en la investigación cualitativa, a 

pesar de ser un enfoque que puede aportar un gran valor por diversas 

razones. Al utilizar este método para analizar textos ya existentes, los 

investigadores pueden llevar a cabo estudios que de otra manera no podrían 

completar. Esto es especialmente útil cuando los recursos o el tiempo 

disponibles no permiten llevar a cabo una investigación de campo por 

diferentes razones (Morgan 2022) [trad.].  

En la presente investigación, como técnica de recolección de datos, se 

empleó el análisis documental para recabar información sobre el historial de 

producción en la empresa, a fin de establecer la productividad. Además, se 

utilizó la observación directa de manera sistemática para registrar las 

características de la investigación. 

Tabla 1. Técnicas e instrumentos de recolección de datos. 

Objetivos 
específicos 

Técnica de 
Recolección 

Instrumento de 
Recolección 

Fuentes 

Analizar el método 
de trabajo actual 

del proceso 
productivo en la 

planta de 
espárragos La 

Catalina, Ica 2023. 

Observación 
Directa 

 

Diagrama de análisis 
de procesos 
Diagrama de 
operaciones 
Diagrama de 

Ishikawa 
Ficha de estudio de 

tiempos 

Registros de 
producción en la 

planta de 
espárragos La 

Catalina (pre-test) 
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Determinar la 
productividad 

actual en la planta 
de espárragos La 
Catalina, Ica 2023 

Análisis 
documental 

Registro de 
Producción 

 
 

Personal a cargo 
del área de 
producción. 

Implementar la 
mejora del método 

de trabajo en la 
planta de 

espárragos La 
Catalina, Ica 2023 

Observación 
Directa 
Análisis 

documental 

Definir: Diagrama de 
Pareto 

Medir: Índices de 
exportable 

Analizar: Ficha de 
actividades 
productivas 

Mejorar: Pro Model 
Controlar: Ficha de 

cumplimiento 
Diagrama de análisis 

de procesos 
 

Supervisores de la 
producción en la 

planta de 
espárragos 
frescos La 
Catalina  

Determinar la 
productividad 
después de la 

mejora del método 
de trabajo en la 

planta de 
espárragos La 

Catalina, Ica 2023. 

Análisis 
documental 

____________ 
   Observación 

Registro de 
producción 

 

Registros de 
producción en la 

planta de 
espárragos La 
Catalina (Post 

test) 

 

Validez 

Es de suma importancia justificar los instrumentos abordados a fin de tener un 

enfoque entendible, por lo cual es necesario consultar a expertos en el tema. A 

indagar, esta consulta se comprende mediante tres fases de evaluación, los cuales 

se indican a través: la competitividad de los expertos, la confiabilidad del 

instrumento utilizado y el acuerdo de los expertos en base a ellos al tema tratado 

(Masó et al. 2022; Fernández et al. 2019) 

Una buena metodología para validar los resultados se obtiene mediante la 

repetición del experimento, lo cual permitirá confirmar los resultados obtenidos 

(Ríos et al. 2020).Los instrumentos presentados en este estudio fueron evaluados 

y aprobados por expertos en los temas de aplicación de métodos de ingeniería 

industrial, lo que brinda mayor confiabilidad a los datos recopilados y análisis 

realizados (Ver anexo C3) (Ver anexo C4). 
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Confiabilidad: La confiabilidad está referida en que, mediante la repetición de los 

instrumentos de investigación, es corroborar los resultados de antes y después 

(Hernández y Mendoza 2018). 

3.5. Procedimientos 

Los procedimientos engloban el contenido principal de la investigación. Es 

donde se registran las anotaciones relevantes, como los temas abordados, 

observaciones y los resultados obtenidos del estudio presentado (Arias y 

Gallardo 2021). 

Como primer paso de la investigación se visitó la planta procesadora (Ver 

Anexo D1). A continuación, se conversó previamente con el gerente agrícola 

y se obtuvo el permiso correspondiente para poder llevar consigo el 

desarrollo de la investigación (Ver Anexo D2). Luego, se procedió a analizar 

el actual método de trabajo del área productiva mediante la observación 

directa. Se realizó un análisis de las herramientas que podrían aplicarse para 

identificar de cerca las principales áreas de mejora. Además, se llevó a cabo 

una recolección de datos previa a la implementación de mejoras (pre-test). 

Para el desarrollo del primer objetivo específico, se utilizó herramientas de 

ingeniería, como el Diagrama Analítico de Procesos (DAP) (Ver Anexo A2) 

,que se plasmó en el (Anexo C8). Posteriormente, se empleó un Diagrama 

de operaciones del proceso (DOP) (Ver Anexo C9), para comprender el 

método de trabajo actual y su secuencia, así como para estudiar las 

operaciones e inspecciones en relación con dicho método. Se registraron los 

tiempos en una ficha de estudio de tiempos (Ver AnexoD6) para conocer la 

duración de las operaciones, y estos datos se plasmaron en el (Anexo C18) 

.Se determinó la operación que tomaba más tiempo en el proceso, 

identificándola como un cuello de botella, y se estudiaron los tiempos de las 

actividades de empaque y corte mediante una nueva ficha de toma de 

tiempos (Ver Anexo A11) . Luego, se analizaron los movimientos empleados 

por el personal en el proceso de empaque utilizando un diagrama analítico 

lo que permitió identificar las estaciones de trabajo y la productividad 

obtenida con el método actual. Finalmente, se tabularon los datos y se 
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obtuvo el tiempo estándar para la elaboración de una caja de espárragos, 

utilizando la aplicación del (Anexo A11). 

Posteriormente, en el desarrollo del segundo objetivo específico, se 

recopilaron datos para determinar la productividad actual de la empresa 

mediante una ficha de recolección de información de la producción, que se 

plasmó en el (Anexo D5). Con base en los registros validados por el área de 

producción de la empresa, se determinó la productividad del área de estudio 

antes de la implementación, reflejada en el (Anexo D7).  

Para el tercer objetivo específico, se implementó la metodología DMAIC para 

plasmar los resultados obtenidos en los objetivos anteriores. Se propuso 

establecer la mejora continúa simulando su impacto utilizando el software 

pro model 2016 (Ver Anexo C33). Los resultados se estudiaron mediante el 

resumen de la simulación, reflejados en el (Anexo C34). Se determinó que 

la mejora de métodos que se pretendía implementar reflejaba resultados 

positivos. Determinaron que estos resultados estaban basados en la 

estandarización de un método de trabajo para todas las mesas de trabajo, la 

combinación de 2 actividades de empaque, y la derivación de 2 actividades 

no productivas al personal de apoyo de producción. Dicho personal se 

encargaría de aprovisionar cajas vacías mediante un carrito. Este personal 

proveerá 5 cajas al personal de las mesas productivas, quienes luego 

llevarían las jabas de tocón al área establecida. Así, se reducirían los 

tiempos en esas actividades no productivas para el personal. A través de 

ello, el software determinó finalmente que se obtendría un aumento en la 

producción de la empresa.  

Se procedió a implementar la mejora de métodos de trabajo para la 

estandarización del método de trabajo, mediante capacitaciones brindadas 

al personal, las cuales están reflejadas en el (Anexo C26) . El personal 

capacitado llenó la ficha de asistencia a las capacitaciones (Ver Anexo C24). 

Dichas fichas fueron rellenadas con sus nombres, apellidos, número de DNI, 

área a la que pertenecían y su firma. Estas fichas correctamente completas 

se verifican mediante el (Anexo C29). Posteriormente, para seguir con la 

implementación de la mejora de métodos de trabajo, se pidió permiso al 
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personal supervisor de producción para que sus auxiliares apoyaran con el 

aprovisionamiento de cajas vacías al personal de corte y empaque mediante 

un carrito, lo cual se refleja en el (Anexo C26). A través de esta 

implementación, el personal de empaque no pierde tiempo productivo al 

realizar estas actividades. 

Finalmente, para el desarrollo del último objetivo específico, se procedió a 

determinar la productividad con el nuevo método de trabajo. Dicha 

productividad obtenida se plasmó en el (Anexo D8). Se determinó finalmente 

que la producción aumentó de forma significativa, con una tasa de variación 

positiva del 16.9% con respecto a lo que se tenía en la pre-implementación. 

3.6. Métodos de análisis de datos 

El análisis estadístico descriptivo implica utilizar los datos obtenidos de una 

situación específica para revelar o dar cuenta de la evolución de la variable 

en estudio (Valverde, Portalanza y Mora 2019). En esta investigación, se 

aplicó la estadística descriptiva para analizar las frecuencias obtenidas en 

los datos recolectados, utilizando tablas resumen y gráficas comparativas. 

Para ello, se empleó el programa Excel.  

El análisis inferencial comprende un conjunto de herramientas diseñadas 

para determinar el comportamiento de las variables o los datos estudiados, 

con el propósito de generalizar o predecir los valores más probables y 

cercanos que la variable analizada pueda seguir (Rivadeneira, Argüello y 

Suárez 2020). En esta presente investigación no se realizó el análisis 

inferencial ni se abordaron las hipótesis relacionadas, ya que la población 

fue igual a la muestra. 

En los análisis de datos de la presente investigación se empleó el software 

Excel 2019 para la realización de los cálculos, indicadores y, a partir de ahí, 

para la exposición de los gráficos como el gráfico de Pareto y la presentación 

de las tablas. Para el plasmado de los diagramas, como el diagrama de 

análisis de proceso (DAP), el diagrama de operaciones de proceso (DOP) y 

el diagrama de Ishikawa, se emplearon las herramientas de Microsoft 365 y 
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Miro. Además, se utilizó el software pro model 2016 para la simulación de 

cómo se vería reflejada la mejora de esta investigación. 

Para la transcripción de datos, se empleó Microsoft Word. En conjunto con 

ello, se utilizó Turnitin para validar el porcentaje final de similitud de la 

investigación. Turnitin es una herramienta la cual nos indica el índice de 

similitud de una investigación respecto a otras, asimismo nos detalla los 

puntos exactos en donde se detecta estas similitudes (Meo y Talha 2019). Y 

para la sustentación final del trabajo de investigación, se empleó la 

herramienta de Microsoft 365 denominada PowerPoint. 

3.7. Aspectos éticos 

La práctica ética implica la educación de individuos con códigos de ética 

ejemplares, y es referida hacia el esfuerzo de destacar en diversas 

circunstancias y mediante ellas las personas demuestran sus logros y, al 

mismo tiempo, revelan quiénes son. Este enfoque está intrínsecamente 

relacionado con la realización de acciones correctas y adecuadas (Soler, 

Aberola y Barreda 2018). 

En la presente investigación se obtuvo datos e información compartida por 

la planta procesadora de espárragos La Catalina, la cual viene exportando 

esparrago fresco desde 2002.  Se solicitó los permisos pertinentes para la 

recopilación de datos, respetando los opiniones e información prestada por 

las áreas involucradas, manteniendo en privacidad y anonimato los datos 

obtenidos para la elaboración del informe. Conforme a esto, nuestro estudio 

cumple con el código de Ética propiamente de la Universidad Cesar Vallejo, 

Articulo N°64 en conjunto del Articulo N°10 Y el código de ética de la 

investigación, manteniendo así la privacidad de los derechos del autor. Así 

mismo no se pondrá en riesgo el desenvolvimiento de actividades en la 

empresa. Durante la fase de recolección de información, no se hará perjuicio 

de los sujetos que participen de la toma de datos, ni se tomará nota de datos 

personales u otra información que pueda contravenir la integridad física o 

moral del sujeto. 
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IV.  RESULTADOS 

4.1.1 Incrementar la productividad a través de la mejora de método de trabajo 

en la planta de espárragos La Catalina, Ica 2023 

La productividad en la planta de espárragos la Catalina, a través de la mejora 

de métodos incremento su producción como se muestra a continuación.  

Tabla 2. Evaluación de la productividad 

Producción inicial Producción Final 

Cajas 
producidas 5324 Cajas producidas 6224 

Kg procesados 
30252.60 

KG Kg procesados 
32947.13 

KG 

N° de operarios 30 N° de operarios 30 

Horas trabajadas 90.50 Horas trabajadas 90.46 

Productividad 
mano de obra 

58.83 
Cajas/Hora 

Hombre 
Productividad mano de 
obra 

68.80 
Cajas/Hora 

Hombre 

Productividad 
materia prima 

0.18 
Cajas/Kg 

Productividad materia 
prima 

0.19 
Cajas/kg 

Índice exportable 
inicial 73.53% Índice exportable final 86.01% 

Tasa de 
variación 

productividad 
Incremento en un 16.90% 

Tasa de 
variación 

productividad 
materia prima 

Incremento en un 7.33% 

Tasa de 
variación 

productividad 
mano de obra 

Incremento en un 16.95%  

Fuente: (Anexo D3) (Anexo D4) (Anexo D7) (Anexo D8) (Anexo D10) 

Interpretación: La tabla 2, indicó que a través de la mejora del método de 

trabajo en la planta de espárragos la Catalina, se obtuvo un incremento de 

la productividad con una tasa de variación positiva del 16.90% en la 

producción total. Además, la tasa de variación de productividad de materia 

prima incrementó ligeramente en un 7.33% y la productividad de mano de 

obra incrementó en un 16.95%. Estos resultados se fundamentan en los 

aportes teóricos brindados por Rosales y Sánchez (2021), quienes indican 

que la productividad total se mide a través de sus indicadores de producción, 

ya que mediante ellos es posible identificar el ritmo de trabajo de un proceso 
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productivo. Por otro lado, Guimarey et. al (2021), indican que para conocer 

a fondo el ritmo de la producción es necesario calcularlo a través de la mano 

de obra, con la finalidad de identificar las unidades producidas por el 

personal en un tiempo determinado. La productividad de materia prima 

también juega un papel crucial, ya que mediante esta se determina si existen 

o no desperdicios durante el proceso de producción. 

4.1.1.  Analizar el método de trabajo actual del proceso productivo en la planta 

de espárragos la Catalina, Ica 2023. 

Se analizó el actual método de trabajo durante el proceso productivo, para 

ello, se analizaron sus actuales estándares de producción (Tabla 3), para 

posteriormente evaluar la actual situación del método de trabajo, donde se 

evidencio el cuello de botella (Tabla 17), identificando una actividad con más 

tiempo de proceso, por lo que se procedió a evaluar dicha actividad a través 

de la siguiente tabla. 

Tabla 3.Diagrama análisis del método actual para la producción de una caja. 

Descripción 

Símbolo (trazar la ruta conectando símbolo de cada etapa) Tiemp
o 

(min) 

Distan
cia 

AGREGAN 
VALOR 

Operación 

 

Inspección 

 

Transporte 

 

Demora 

 

Almacenaje 

 

 
SI 

 
NO 

Clasificado de los 
espárragos en la mesa 

 
    0.50 

 X  

Inspección y 
clasificado de turiones 

defectuosos      2.50 

 X  

Separación de 
longitudes 

   
 

 
0.78 

 X  

Empacado del 
esparrago 

 
    2.09 

 X  

Acomodado del atado 
para llevarlo al área de 

corte 

 

    0.44 

 X  

Suministro de cajas 
vacías 

 
    0.32 

6 
metros 

 X 

Tarar balanza y 
colocado de cajas 

para peso 

 

    0.06 

 x  

Llevar el bunch al área 
de corte 

 
    0.43 

 X  

Inspeccionar el corte 
del bundle 

 
 

   0.28 
45 cm X  

Regresar el atado 
cortado al empacador 

 
    0.14 

 X  

Colocado de los 
bundles dentro de la 

caja      0.06 

 X  

Pesado de los bunch 
dentro de la caja 

 
    0.02 

 X  

Inspección del peso 
de la caja  

 
   0.04 

 X  

Retiro de turiones 
defectuosos de algún 

bunch      0.13 

 X  
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Inspección del peso 
de la caja 

 
    0.03 

 X  

Sellado y cerrado de 
la caja 

 
    0.17 

 X  

Colocado de la 
codificación en la caja  

 
   0.16 

 X  

Transportar de 
producto terminado a 
la faja transportadora   

 

  0.04 

1.60 
metros 

X  

Trasladó de la jaba de 
tocón al área 
especificada      0.16 

10.5 
Metros 

 X 

Total 8.34 
   

Fuente: (Anexo D12) (Anexo C15) (Anexo C13) (Tabla 3) (Anexo C22) (Anexo C13)  

(Anexo C14). 

Interpretación: A través del (DAP) del proceso de empaque y corte, se pudo 

identificar que una mesa demora 8.34 minutos en promedio para elaborar 1 

caja de 5Kg. Harmon (2019), indica que el (DAP) se centra en identificar 

todas las actividades que agregan o no agregan valor a un proceso. Para 

determinar el tiempo estándar que debería demorar en procesar una caja, se 

aplicó la siguiente fórmula: 

Para saber el tamaño de los ciclos o muestras a tomar, es necesario calcular 

mediante una fórmula de confiabilidad, puesto que, indicara si las muestras 

tomadas son suficientes, o se necesitan más (Miño, Moyano y Santillán 

2019). 

𝑛 = (
40√𝑛′ ∗ ∑ 𝑥2 − (∑ 𝑥)2

∑ 𝑥
)

2

 

𝑫𝒐𝒏𝒅𝒆: 

𝑛: 𝑇𝑎𝑚𝑎ñ𝑜 𝑑𝑒 𝑚𝑢𝑒𝑠𝑡𝑟𝑎 

𝑛′: 𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑑𝑒𝑙 𝑒𝑠𝑡𝑢𝑑𝑖𝑜 𝑝𝑟𝑒𝑙𝑖𝑚𝑖𝑛𝑎𝑟 

𝑥: 𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑙𝑎𝑠 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 

∑: 𝑆𝑢𝑚𝑎 𝑑𝑒 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟𝑒𝑠 

Cálculo de tamaño de muestra para empaque: 

𝑛 = (
40√10 ∗ 468.14 − 68.422

68.42
)

2

 

𝑛 = 0.035409 
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Cálculo de tamaño de muestra para corte: 

𝑛 = (
40√10 ∗ 22.553 − 15.0172

15.017
)

2

 

𝑛 = 0.10 

Este cálculo nos indicó que el tamaño de muestra aplicado es suficiente para 

calcular el tiempo estándar; por lo tanto, se prosiguió a calcular el tiempo 

normal y posteriormente el tiempo estándar con las 10 tomas de tiempo ya 

establecidas para las operaciones de empaque y corte. 

Tabla 4.Toma de tiempos pre – test. 

 Toma de tiempos (min) 

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE Suplementos 

Activida

des 

T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 
T1
0 

T. 
Prom
edio 
(min) 

H E C R FV 

T. 
nor
mal 
(mi
n 

SC SV 
Tot
al 

T. 
están
dar 

(min) 
 

 

Empaq
ue 

6.8
5 

6.8
6 

6.8
2 

6.8
2 

6.8
6 

6.7
6 

6.8
2 

6.8
8 

6.8
9 

6.8
7 6.84 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 7.12 

0.0
9 

0.0
7 1.16 8.25 

 

Corte 
1.5
0 

1.5
1 

1.5
1 

1.5
1 

1.5
1 

1.5
1 

1.4
9 

1.5
1 

1.4
8 

1.4
9 1.50 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 1.61 

0.0
9 

0.0
7 1.16 1.86 

 

Tiempo 
total 
min 

8.3
5 

8.3
6 

8.3
3 

8.3
3 

8.3
7 

8.2
7 

8.3
1 

8.3
9 

8.3
6 

8.3
6 

8.34 
El tiempo normal para la 

elaboración de una caja de 
5Kg es de: 

8.72 

El tiempo 
estándar para 
producir una 
caja es de: 

10.12 

 

 

Fuente: (Anexo D13) (Anexo D14). 

Interpretación: En la tabla 5, se simplificaron las actividades 

correspondientes a un operario de empaque y otro de corte en una mesa 

productiva. Se evidenció que para la elaboración de una caja de 5Kg, el 

tiempo estándar es de 10.12 minutos, 8.13 minutos para las actividades de 

empaque, y 1.99 minutos para las actividades de corte. Esto se fundamenta 

en el apartado teórico proporcionado por Bravo, Menéndez y Peñaherrera 

(2018), quienes sustentan que, el tiempo normal de trabajo es fundamental 

en el estudio de tiempos, puesto que, a través de este cálculo se analiza el 

tiempo necesario de un operador para realizar una tarea, sin ningún tipo de 

demora o circunstancia imprevista. Ahora bien, en el aparato teórico 

mencionado por Miño, Moyano y Santillán (2019), se afirma que, a través del 

tiempo estándar, es posible determinar el tiempo real necesario para el 

desarrollo de una tarea o actividad, sin que el trabajador y el proceso se vea 

afectado por las necesidades o dificultades presentadas entorno al 

trabajador. 
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4.1.2. Determinar la productividad en la en la planta de espárragos la Catalina, 

Ica 2023. 

Para determinar la productividad de la planta de espárragos La Catalina, se 

hizo uso de los análisis documentales obtenidos en la empresa, además de 

la observación directa del proceso productivo en dicha planta. Para ello, se 

analizó diariamente la producción por cada operario, con la finalidad de 

determinar la cantidad de cajas que produce cada empacador y cortador en 

una jornada (Ver Anexo C19).  Con la información tomada, se elaboró la 

Tabla 6, la cual evidenció la producción total diaria por caja de 5 kg durante 

la semana 14 y 15 del mes de abril correspondiente al personal de empaque 

y corte de ambas líneas productivas. 

Tabla 5.Cuadro resumen de producción durante 2 semanas. 

Productividad registrada pre-Implementación (Cajas). 
 

 

Fechas 
L1/L2 Línea 1 Línea 2 

Total, 
producido 

Línea 1/ 
Línea 2 

 

Producción 
detallada 

Mesa 
1 

Mesa 
2 

Mesa 
3 

Mesa 
4 

Mesa 
5 

Mesa 
1 

Mesa 
2 

Mesa 
3 

Mesa 
4 

Mesa 
5 

  

3-Abr 445 45 45 44 45 48 44 43 44 43 44 

2712 
 
 

Cajas 
 

 

4-Abr 446 45 45 44 44 49 44 44 44 44 43  

5-Abr 441 44 43 43 45 48 43 44 43 43 45  

6-Abr 447 45 45 45 44 49 45 43 44 44 43  

7-Abr 450 46 44 44 45 51 44 44 44 44 44  

8-Abr 439 44 43 43 44 49 43 43 43 43 44  

9-Abr NO HUBO PROCESO  

10-Abr 443 45 44 44 45 48 44 44 42 44 43 

2612 

Cajas 

 

11-Abr 444 45 44 43 44 49 44 44 44 43 44  

12-Abr 444 45 45 44 45 48 43 43 44 44 43  

13-Abr 445 45 44 44 44 49 44 44 44 43 44  

14-Abr 439 45 44 43 45 49 43 43 43 42 42  

15-Abr 441 44 43 44 45 48 44 44 44 43 42  

16-Abr NO HUBO PROCESO  

 Total 5324 538 529 525 535 585 525 523 523 520 521 5324 cajas  

   Fuente: (Anexo D7) (Anexo D3) (Tabla 19) 

Interpretación: La Tabla 6 indica que la Planta procesadora de espárragos 

la Catalina produjo, durante las semanas 14 y 15 del mes de abril, produjeron 

5,324 cajas de 5 kg. Además, se determinó la productividad de la mano de 

obra de esta productividad final. Este resultado se fundamenta bajo los 
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aportes de Guimarey et al. (2021), quienes indican que, el cálculo de la 

productividad por mano de obra permite conocer el ritmo de trabajo en el que 

se desempeña un trabajador en el área de un proceso productivo. 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑚𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎 =
5324 𝐶𝑎𝑗𝑎𝑠

90.50 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 − 𝐻𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒
= 58.83

𝑐𝑎𝑗𝑎𝑠

ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
ℎ 

Este resultado indicó que se procesó 58.83 cajas en cada hora trabajada 

durante la semana 14 y 15 del mes de abril. En conjunto a ello, se determinó 

la cantidad de cajas por operario producidas durante el tiempo estudiado. En 

el aparato teórico, mencionado por Guimarey et al. (2021), el determinar las 

unidades producidas en un lapso de tiempo, permite identificar cuál es la 

capacidad total de cada operario en base a las unidades producidas por el 

mismo. 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑚𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎 =
5324 𝐶𝑎𝑗𝑎𝑠

30 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠
= 177.47 𝐶𝑎𝑗𝑎𝑠 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜⁄  

Este cálculo nos indicó que cada operario produjo aproximadamente 177.47 

cajas durante el periodo estudiado. 

Para determinar la materia prima ingresante en el proceso de empaque, se 

hizo uso del (Anexo C18) , el cual indica que durante las 2 semanas de 

estudio, ingresó aproximadamente 30253 Kg de materia prima en el área de 

empaque y corte. A continuación, en la Tabla 7 se muestra la materia prima 

ingresada y procesada durante 2 semanas, sobre la productividad de la 

planta de espárragos. 

Tabla 6.Resumen de Materia Prima ingresada y procesada. 

   Fuente: (Anexo D3) (Anexo D7) (Tabla 19). 

Interpretación: En la Tabla 7, se muestra que la materia entregada como 

producto final, a través del proceso productivo de empaque, es muy inferior 

MP ingresada y procesada Pre-implementación 

Kg de 
materia 
Prima 

ingresada 
al Área de 
empaque 

Kg necesarios 
para producir 
una caja de 

5Kg. 

Cantidad 
de cajas 
de 5Kg 

producidas 

Peso en 
Kg del 
total de 
cajas 

producidas 

Kg de MP 
descartada 
durante el 
proceso 

Cantidad de 
cajas 

representadas 
con la MP 

descartada 

 

 

30253 kg 5.687 kg 5324 cajas 26620 kg 3633 kg 639 cajas  

   

Cajas/ 
Hora 

Hombre Cajas/Operario 
Productividad materia 

prima 
Índice 

exportable 
Índice de 

contracción 
 

58.83 177.47 0.18 73.53% 12.01%  
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a la materia prima ingresada. Estos datos nos indican que la productividad, 

en base a la mano de obra, es muy limitada, ya que con 1 kg de materia 

prima no es posible elaborar ni la quinta parte de una caja de 5 kg de 

espárragos. Asimismo, los aportes teóricos brindados por Guimarey et al. 

(2021), indican que, para medir la producción a través de los recursos 

empleados, es necesario calcular la productividad en base a la materia 

prima, para identificar si existen o no excesos de desperdicios en el proceso 

productivo. 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑃𝑟𝑖𝑚𝑎 =
5324 𝑐𝑎𝑗𝑎𝑠

30252.60 𝐾𝑔
= 0.18

𝑐𝑎𝑗𝑎𝑠

𝐾𝑔
 

Esta fórmula nos permitió conocer el rendimiento actual de la productividad, 

en base a la materia prima, por cada kg procesado, lo que indica que con 1 

kg de materia prima se produce 0.18 cajas de producto final. Es decir, para 

poder producir una caja de espárragos, son necesarios 5.687 kg de materia 

prima. 

Para calcular el total exportado del tiempo de estudio pre - implementación, 

se recopiló la producción esperada, que se evidencia en el (Anexo C20)  , y 

se utilizó la información de la Tabla 7 para elaborar la Tabla 8. Esto permitió 

hacer la comparativa entre lo que se espera y lo que realmente se obtiene 

en el actual proceso productivo. 

Tabla 7.Comparativa de producción obtenida y producción esperada. 

Producción obtenida vs producción esperada Pre-

Implementación 

Producción Obtenida 5324. cajas 

Producción Esperada 7240.15 cajas 

Cajas de diferencia 1916.15 cajas 

Índice Exportable 73.53% 

Índice de contracción - No exportable 12.01% 

  Fuente: (Tabla 20) (Anexo D3) (Anexo D7) (Tabla 19). 

Interpretación: La tabla 8 indica que el exportable actual se encuentra por 

debajo de lo permitido. Esto se fundamenta bajo el aporte teórico de Paiva 

et al. (2022), quienes mencionan que, a través de los indicadores de 
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exportabilidad de una empresa, se puede identificar si este se encuentra 

de manera creciente o decreciente, y a través de ello, adecuar procesos 

para la mejora continua, con el fin de controlar dicho proceso de 

producción. 

𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑒𝑥𝑝𝑜𝑟𝑡𝑎𝑏𝑙𝑒 =
5324 𝐶𝑎𝑗𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠

7240 𝐶𝑎𝑗𝑎𝑠 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠
∗ 100 = 73.53% 

Este indicador permitió conocer que, durante el tiempo estudiado, se registró 

un exportable de 73.53%, lo que se considera como crítico ya que, para ser 

aceptable, debería estar por encima o igual al 80%.  

A través del cálculo de estos indicadores productivos, se identificó que 

durante el periodo pre-implementación se registraron un total de 5324 cajas 

procesadas, con una mano de obra de 58 Cajas/Hora Hombre empleada, un 

exportable total de 73.53% y un índice de contracción del 12.01%. Además, 

cada operario es capaz de producir durante este periodo de tiempo 177.47 

cajas. Finalmente, se determinó que para la producción de una caja de 5Kg 

de producto final, son necesarios 5.687 Kg de materia prima, situando la 

productividad de materia prima en 0.18 cajas/Kg empleado, lo que indica que 

no se produce ni la quinta parte de una caja con un kg de materia prima. 

4.1.3. Implementar la mejora del método de trabajo en la planta de espárragos 

la Catalina, Ica 2023. 

Para hacer las mejoras del método de trabajo, primero se procedió a tabular 

todos los datos obtenidos en los objetivos anteriores; todo ello con la 

finalidad de esclarecer cuáles son los problemas raíz que afectan la 

productividad. Para mejorar el método de trabajo y aumentar la 

productividad, se definió que es necesario la aplicación de la mejora del 

método de trabajo actual en la planta de espárragos La Catalina, a través de 

la metodología DMAIC y sus etapas (Definir, Medir, Analizar, Controlar). 
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DEFINIR: En esta etapa se detectaron los principales problemas raíz que 

originaban la baja productividad, por lo que se procedió a la elaboración de 

un diagrama de Pareto. 

   Figura 1.Diagrama de Pareto -Identificación de las causas raíz. 

    Fuente: (Ver Anexo B3). 

Interpretación: El diagrama de Pareto, permitió plasmar de manera gráfica 

y porcentual las causas raíz arrojadas por el diagrama de Ishikawa; esto nos 

permitió identificar las seis causas más significativas que inciden en el 

proceso de producción. La principal causa es demoras en el proceso, y como 

segunda causa raíz, principales reclamos por calidad, ambos con una 

significancia del 46% y 29%, respectivamente. 

a) MEDIR: En esta etapa, se verificaron y se midieron los parámetros que 

debía cumplir el índice de contracción. En la Tabla 9, se evidencia cómo 

se midió la contracción de la materia prima en el proceso de producción 

de espárragos. 

 Tabla 8.Indicé de contracción. 

Medir índice de contracción 

Unidades Descripción 
Representación 

en Kg. 

Índice de 
contracción 

 

5324 
cajas 

Cajas de 5Kg 
producidas 

26620.00 Kg  

639.3 
cajas 

Cajas de 5Kg que se 
producirían con la 

materia prima 
descartada 

3632.60 Kg  

Materia Prima 
 

 

0.0%

20.0%

40.0%

60.0%

80.0%

100.0%

120.0%

0
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Reclamos por
demoras en el

proceso

Reclamos por
calidad

Accidentes por
falta de epps

Fallas en el
muestreo de

materia prima

Inadecuado
control de peso

DIAGRAMA DE PARETO

FRECUENCIA PARTICIPACIÓN PORCENTUAL ACUMULADA
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Materia prima descartada 
durante el proceso 

3632.60 Kg 12.01% 
 

 

Materia prima descartada 
permitida durante el proceso 

1399.6 Kg 5% 
 

 

Leyenda Índice de contracción 
 

 

>10% 10% 5% 

 

 

 

 

Grave Moderado Permitido 
 

 

          

Fuente:(AnexoD16)(AnexoD17)(AnexoD15) 

Interpretación: Se observa en la tabla 9 que el índice de contracción se 

encuentra por encima de lo permitido. Paiva et al. (2022), indica que es 

necesario conocer el índice de contracción en un proceso productivo, 

puesto que este mide la productividad a través de un método de trabajo ya 

empleado y determina así si los recursos de la producción se contraen en 

alto o poco porcentaje en un proceso. 

% 𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑛𝑡𝑟𝑎𝑐𝑐𝑖ó𝑛 = (1 −
26620 𝐾𝑔

30253 𝐾𝑔
) 𝑥100 = 12.01 %  

Con este indicador plasmado en la tabla 9, se identificó la materia prima que 

se está descartando en este proceso productivo, que es de un 12.01% de 

contracción de producto no exportable. Esto se considera crítico, ya que, 

para poder cumplir con los parámetros establecidos, debería estar por 

debajo o igual al 10% de materia prima no exportable. 

b) ANALIZAR: En la etapa de analizar se calcularon las actividades que 

agregaban valor y cuáles no, con la finalidad de determinar cuáles son las 

que aportan al proceso productivo.  

Tabla 9. Actividades del proceso de empaque. 

 
DESCRIPCIÓN 

AGREGAN 
VALOR CÁLCULO DE 

ACTIVIDADES QUE 
AGREGAN VALOR 

 
SI 

 
NO 

1 
 

Clasificado de los espárragos en la mesa 
X  

 
2 Inspección y clasificado de turiones 

defectuosos 
X  

3 
Separación de longitudes 

X  
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4 
Empacado del esparrago 

X   

 

 

84.21% 

  

  

  

  

  

  

  

5 Acomodado del atado para llevarlo al área de 
corte 

X  

6 
Suministro de cajas vacías 

 X 

7 
Tarar balanza y colocado de cajas para peso 

x  

8 
Llevar el bunch al área de corte 

X  

9 
Inspeccionar el corte del bundles 

X  

10 
Regresar el atado cortado al empacador 

X  

11 
Colocado de los bundles dentro de la caja 

X  

12 
Pesado de los bunch dentro de la caja 

X  

13 
Inspección del peso de la caja 

X  

14 
Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 

X  

15 
Inspección del peso de la caja 

X  

16 
Sellado y cerrado de la caja 

X  

17 
Colocado de la codificación en la caja 

X  

18 Transporte de producto terminado a la faja 
transportadora 

 X 

19 

Trasladó de jaba de tocón al área especificada 

 X 

    Fuente: (Anexo D12) 

𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑞𝑢𝑒 𝑔𝑒𝑛𝑒𝑟𝑎𝑛 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟: (
19 − 3

19
) 𝑥100 = 84.21%  

Interpretación: Se analizaron cuáles eran las actividades que generaban 

valor, determinando finalmente que 3 de las 19 actividades no eran 

productivas en el proceso de producción y empaque de espárragos. Dichas 

actividades representaban el 15.79% de las actividades y generaban retraso 

en los tiempos, puesto que, podrían ser realizadas por otro personal. Este 

resultado de la eficiencia total de actividades que generan valor, se sostienen 

bajo los aportes teóricos de Cuevas et al. (2020) y  Sabando et al.(2021), 

puesto que, dichos autores argumentan que la estabilidad y la capacidad de 

un proceso se mide a través de las actividades y movimientos  necesarios, 

para que este sea eficiente y productivo. 

c) Mejorar: En esta etapa, se enfocó en la mejora de los cuellos de 

botella encontrados en el proceso productivo del espárrago, 

específicamente en el proceso de empaquetado y corte. Se evidenció 
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que el proceso de empaque ocupa la mayor parte del tiempo en la 

producción del espárrago y que existen tiempos prolongados que no son 

productivos, así como movimientos que podrían ser reemplazados con el 

apoyo de producción del mismo departamento. Esto permitiría liberar 

tiempo que puede ser utilizado para continuar con el proceso productivo. 

Capacitaciones. 

Para abordar el proceso de empaque, se planteó la realización de 

capacitaciones según CODEX STAN 297-2015. Estas capacitaciones 

tienen como objetivo guiar a los operarios en un proceso de empaque 

adecuado, teniendo en cuenta aspectos como el peso, tamaño y métodos 

que hacen más productiva su operación, entre otras características 

primordiales para la producción de espárragos empacados. Se 

plantearon los siguientes temas a tratar en las capacitaciones (Ver Anexo 

C15) (Ver Anexo C27).  

Mejora del método de trabajo. 

Para la mejora del método de trabajo, se simuló mediante el pro model 2016 

cuál podría ser el efecto de la mejora de métodos. Esto implicó estandarizar 

el método de trabajo para todas las mesas y asignar las 2 actividades no 

productivas al personal de apoyo de producción. Dicho personal 

proporcionaría 5 cajas a cada mesa productiva a lo largo de todo el proceso 

productivo, como se muestra en la siguiente figura. 

 

Figura 2.Simulación pro model 2016 método de trabajo mejorado. 

           Fuente: (Anexo C31) (Anexo C32) (Anexo C33) (Anexo C34). 

Interpretación: El software empleado determinó que la estandarización del 

método de trabajo en todas las mesas y la asignación de estas actividades 

al personal de apoyo de producción reducen tiempos considerablemente, lo 
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que se traduce en una mayor producción. El enfoque actual, a través de las 

simulaciones discretas con herramientas que crean un modelo del estado 

actual de una empresa, permite identificar, en diferentes escenarios 

hipotéticos, si se puede lograr o no la productividad esperada mediante una 

mejora (Zapata et al. 2019;Cano, Campo y Gómez 2018). 

En la Tabla 11 se registraron los nuevos tiempos tomados en la operación 

de empaque y corte de espárragos con el método de trabajo estandarizado 

después la implementación de las mejoras. 

Tabla 10.Comparativa de diagrama de análisis, Pre y Post implementación. 

                            Fuente: (Anexo D12) (Anexo D13) 

Descripción (Pre-test) Símbolo 
Tiempo 
(min) 

Descripción (Post-test) Símbolo 
Tiempo 
(min) 

 

Clasificado de los 
espárragos en la mesa 

 

0.5 
Clasificado de los espárragos en 

la mesa 

 

0.45  

Inspección y clasificado 
de turiones defectuosos 

 

2.5 
Separación de longitudes y 

turiones defectuosos 

 

2.85  

Separación de longitudes 
 

0.78 Empacado del esparrago 
 

1.99  

Empacado del esparrago 

 

2.09 
Acomodado del atado para 

llevarlo al área de corte 

 

0.39  

Acomodado del atado 
para llevarlo al área de 

corte 

 

0.44 
Tarar balanza y colocado de 

cajas para peso 

 

0.05  

Suministro de cajas 
vacías 

 

0.32 Llevar el bunch al área de corte 

 

0.14  

Tarar balanza y colocado 
de cajas para peso 

 

0.06 
Inspeccionar el corte del 

bundles 

 

0.42  

Llevar el bundles al área 
de corte 

 

0.43 
Regresar el atado cortado al 

empacador 

 

0.28  

Inspeccionar el corte del 
bundles 

 

0.28 
Colocado de los bundles dentro 

de la caja 

 

0.06  

Regresar el bundles 
cortado al empacador 

 

0.14 
Pesado de los bunch dentro de 

la caja 

 

0.03  

Colocado de los bundles 
dentro de la caja 

 

0.06 Inspección del peso de la caja 

 

0.04  

Pesado de los bunch 
dentro de la caja 

 

0.02 
Retiro de turiones defectuosos 

de algún bunch 

 

0.13  

Inspección del peso de la 
caja 

 

0.04 Inspección del peso de la caja 

 

0.03  

Retiro de turiones 
defectuosos de algún 

bunch 

 

0.13 Cerrado y codificación de la caja 

 

0.24  

Inspección del peso de la 
caja 

 

0.03 
Transporte de producto 

terminado a la faja 
transportadora 

 0.04  

Sellado y cerrado de la 
caja 

 

0.17 

Se combinaron 2 actividades en una sola y se 
distribuyeron 2 actividades al personal apoyo de 

producción, dejando así al personal de empaque y 
corte con 15 actividades de las cuales, solo una no 

generaba tanto valor productivo. 

 

Colocado de la 
codificación en la caja 

 

0.16  

Transporte de producto 
terminado a la faja 

transportadora 

 

0.04  

Trasladó de la jaba de 
tocón al área 
especificada 

 

0.16  

Tiempo total 8.34 Tiempo total 7.11  
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Interpretación: En la tabla 11 se evidencian los resultados de la 

estandarización del nuevo método de trabajo, obteniendo un nuevo tiempo 

de producción con la estandarización. Además, se excluyeron las 

actividades que no generaban valor y que hacían que el proceso de 

producción en el área de empaque y corte alcanzara el 83.7%. Estas 

actividades fueron derivadas hacia el personal de apoyo de producción, que 

con un carrito de trabajo se encargó de proveer cierta cantidad de cajas 

vacías a las mesas de trabajo y además llevar las jabas de tocón al área 

señalizada. 

𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑞𝑢𝑒 𝑔𝑒𝑛𝑒𝑟𝑎𝑛 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟: (
15 − 1

15
) 𝑥100 = 93.33%  

Al eliminar las actividades que no generaban valor de producción, el nuevo 

método de trabajo tiene un 93.33% de efectividad en sus actividades 

productivas, lo cual ayudó a reducir tiempos y aumentar la capacidad 

productiva de las mesas. Este resultado fue fundamentado mediante los 

aportes teóricos brindados por Cuevas et al. (2021), quienes indican que las 

actividades que generan valor son primordiales para poder cumplir con todos 

los procedimientos estandarizados dirigidos hacia la mejora continua de los 

métodos de trabajo. 

Se calculó la confiabilidad de la muestra después de la mejora del método 

de trabajo, para proceder a calcular los tiempos. 

𝑛 = (
40√𝑛′ ∗ ∑ 𝑥2 − (∑ 𝑥)2

∑ 𝑥
)

2

 

𝑫𝒐𝒏𝒅𝒆: 

𝑛: 𝑇𝑎𝑚𝑎ñ𝑜 𝑑𝑒 𝑚𝑢𝑒𝑠𝑡𝑟𝑎 

𝑛′: 𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑑𝑒𝑙 𝑒𝑠𝑡𝑢𝑑𝑖𝑜 𝑝𝑟𝑒𝑙𝑖𝑚𝑖𝑛𝑎𝑟 

𝑥: 𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑙𝑎𝑠 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 

∑: 𝑆𝑢𝑚𝑎 𝑑𝑒 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟𝑒𝑠 

Cálculo de tamaño de muestra para empaque: 

𝑛 = (
40√10 ∗ 335.85 − 57.952

57.95
)

2

 

𝑛 = 0.094098 

Cálculo de tamaño de muestra para corte: 



34 

𝑛 = (
40√10 ∗ 17.2045 − 13.11632

13.163
)

2

 

𝑛 = 0.07137 

La prueba de confiabilidad del tamaño de muestra indicó que no eran 

necesarias más tomas de tiempos, por lo que se prosiguió con la toma de 

muestras ya planteada. 

Tabla 11.Tiempo estándar, Post – Implementación. 

Toma de tiempos (min) 

Toma de tiempos actividad corte y empaque WESTINGHOUSE Suplementos 

Activid
ad 

T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 
Tiempo 
Promedi
o (min) 

H E C R 
F
V 

Tiemp
o 

norma
l (min) 

SC SV Total 

T. 
estánd

ar 
(min)  

 

 

Empaq
ue 5.75 

5.7
5 

5.7
3 

5.6
9 

5.7
1 

5.7
1 

5.7
2 

5.7
5 

5.7
6 

5.7
1 5.73 

0.
00 

0.
0
2 

0.
0
2 

0.
0
0 

1.
0
4 5.96 0.09 0.07 1.16 6.91 

 

Corte 1.38 
1.3
9 

1.3
8 

1.3
7 

1.3
8 

1.3
6 

1.3
7 

1.3
7 

1.3
9 

1.3
9 1.38 

0.
03 

0.
0
2 

0.
0
2 

0.
0
0 

1.
0
7 1.47 0.09 0.07 1.16 1.71 

 

Tiemp
o total 
min 

7.13 
7.1
4 

7.1
2 

7.0
6 

7.0
9 

7.0
7 

7.0
9 

7.1
2 

7.1
4 

7.1
0 

7.11 

El tiempo normal 
para la elaboración 
de una caja de 5Kg 

es de: 

7.43 

El tiempo 
estándar para 

producir una caja 
es de: 

8.62 

 

 

    Fuente: (Anexo D12) 

Interpretación: Se observa en la tabla 12 que con el nuevo método de 

trabajo se tiene un tiempo estándar de 8.62 minutos para la elaboración de 

una caja de 5Kg. El nuevo método de trabajo se evidencia en el (Anexo C22). 

A través del estudio de tiempos, se define el periodo que toma un trabajador 

en realizar una labor. Esto está relacionado con el tiempo normal y el tiempo 

estándar, que complementan esta toma de tiempos para que el trabajador 

trabaje en un tiempo y ritmo adecuados a su condición laboral (Miño, Moyano 

y Santillán, 2019; Reyes et al., 2017). Bajo estos aportes teóricos, se 

fundamentaron los resultados en la interpretación de la tabla antes mostrada. 

d) Controlar: En la etapa de controlar, se procedió a calcular el índice 

de exportable obtenido con la mejora de métodos de trabajo.  
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Tabla 12.Control de índice de exportable. 

 

 

 

Fuente: (AnexoD15)(AnexoD16)(AnexoD17). 

Interpretación: La tabla 13 registró que el índice de exportable aumentó a 

un 86.01% después de la mejora del método de trabajo. Como lo indica Paiva 

et al. (2022), la fase de control en la mejora continua de un proceso de 

producción se evalúa mediante el índice de exportable. Este indicará que, si 

el índice calculado está por encima de los parámetros definidos, es porque 

se tiene un control constante en la productividad. 

𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑒𝑥𝑝𝑜𝑟𝑡𝑎𝑏𝑙𝑒 =
6224

7236.8
𝑥100 = 86.01% 

En esta etapa, "Controlar", también se elaboró una hoja de verificación, la 

cual apoyaría a verificar el control del nuevo método de trabajo aplicado, 

para así poner en práctica siempre el nuevo ciclo de mejora continua en el 

método de trabajo  (Ver Anexo C35). 

Por otro lado, para controlar una fase de mejora continua, el uso de hojas de 

verificación permite controlar el proceso y optimizarlo con un buen control y 

funcionamiento de cumplimientos de actividades (Guimarey et al. 2021). 

4.1.4. Determinar la productividad después de la mejora del método de 

trabajo. 

Para determinar la productividad de la mejora del método de trabajo aplicada 

en la planta de espárragos La Catalina, se resumieron los cuadros que 

abarcaban las productividades y sus indicadores antes y después de la 

aplicación de la mejora.  

Productividad de mano de obra 

68.80/ hora hombre 

Cajas/operario 

207.47 cajas por operario 

Productividad de materia prima 

0.1889 cajas/ Kg empleado 

Índice de contracción 5.55% 

Índice exportable 

86.01% de efectividad 
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Tabla 13.Productividad, Post-Test. 

PRODUCTIVIDAD PRE-TEST 
PRODUCTIVIDAD POST-TEST Tasa de 

variación 

Producci
ón total 
inicial 

Total, cajas 
procesadas 

5324 cajas 

Producci
ón total 

Final 

Total, cajas 
procesadas 

6224 cajas 
Aumento 
16.90% 

  

Producti
vidad 

mano de 
obra 

Cajas/Hora 
hombre 58.83 

Producti
vidad 

mano de 
obra 

Cajas/Hora 
hombre 

68.80 

Aumento 
16.95 % 

 
 

Cajas x 
Operario 177.47 

Cajas x 
Operario 

207.47 

Aumento 
16.90% 

 
 

Producti
vidad 

materia 
Prima 

Cajas por cada 
Kg procesado 

0.1760 
Cajas/kg 

Producti
vidad 

materia 
Prima 

Cajas por cada 
Kg procesado 

0.1889 
Cajas/kg 

Aumento 
7.33% 

 

 

 

Índice 
exportab

le 

Materia prima 
exportada en 

base a la 
materia prima 

total 

73.53% 

Índice 
exportab

le 

Materia prima 
exportada en 

base a la 
materia prima 

total 

86.01% 
Aumento 
16.97% 

 

 

 

Índice de 
contracci

ón 

Materia prima 
perdida/descart
ada durante el 

proceso de 
producción 

12.01% 
Índice de 
contracci

ón 

Materia prima 
perdida/descart
ada durante el 

proceso de 
producción 

5.55% 
Disminuyo 
en 53.82% 

 

 

 

Fuente: (Anexo D3) (Anexo D4) (Anexo D7) (Anexo D8) (Anexo D10) 

(AnexoD15) (AnexoD16)(AnexoD17). 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑚𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎 =
6224 𝐶𝑎𝑗𝑎𝑠

90.46ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 − 𝐻𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒
= 68.80

𝑐𝑎𝑗𝑎𝑠

ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 ℎ𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒
 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑚𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎 =
6224 𝐶𝑎𝑗𝑎𝑠

30 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠
= 177.47 𝐶𝑎𝑗𝑎𝑠 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜⁄  

Interpretación: La productividad de la mano de obra aumentó en 30 cajas 

por hora hombre con el nuevo método de trabajo, con una tasa de variación 

de 16.90% respectivamente para cajas por operario y 16.95% por cajas 

procesadas por hora hombre. Los resultados obtenidos en esta tabla se 

fundamentaron bajo el aparato teórico indicado por Guimarey et al. (2021). 

Es indispensable calcular la productividad de materia prima y mano de obra 

para identificar cuántos kg se utilizan para la producción de una unidad, ya 

que esto nos permite saber si se desperdicia o se ahorra. Añadido a esto, se 

calcula la productividad de materia prima. 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 =
6224 𝑐𝑎𝑗𝑎𝑠

32947.13 𝐾𝑔
= 0.19

𝑐𝑎𝑗𝑎𝑠

𝐾𝑔
 

La productividad de materia prima aumentó de 0.18 cajas / kg a 0.19 cajas / 

kg, y consigo se incrementó la tasa de variación en un 7.33%. En conjunto a 

esto, es necesario calcular el índice de contracción, como lo indican los 



37 

aportes teóricos de Paiva et al. (2022), quienes indican que los indicadores 

de la productividad de materia prima permiten identificar si los recursos 

empleados para un proceso de producción se contraen en pequeñas o 

grandes cantidades. 

Esto nos permitió conocer que el índice de contracción se redujo en un 

6.46% con respecto al índice antes de la implementación, que era de un 

12.01%. Lo que significó una reducción de en la tasa de variación de un 

53.82% del índice contracción. De esta manera, se redujo la materia prima 

no exportable. 

%𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑛𝑡𝑟𝑎𝑐𝑐𝑖ó𝑛 = (1 −
32301.11 𝐾𝑔

32947.13.0 𝐾𝑔
) 𝑥100 = 5.55%  

El aumento total de la productividad fue significativo. Esto se tradujo en un 

incremento en el rendimiento de producción, pasando de un índice de 

exportable del 73.43% al 86.01%, que significó una tasa de variación positiva 

de 16.97%, durante un lapso de dos semanas, se logró incrementar la 

producción de cajas de 5324 a 6224 unidades. 

Estos resultados positivos fueron el resultado de la implementación exitosa 

de la estandarización del nuevo método de trabajo, donde se identificaron y 

excluyeron las actividades que no aportaban valor al proceso. Esta 

optimización permitió utilizar de manera más eficiente los recursos 

disponibles y mejorar la productividad general de la planta de espárragos La 

Catalina. 
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V.  DISCUSION. 

El propósito del objetivo general se sostuvo en la mejora de la productividad de la 

planta de espárragos La Catalina, por lo cual, se determinó que la productividad de 

la empresa tuvo una tasa de variación positiva del 16.90%, pasando de un 73.53% 

a un 86.01% de la producción, por medio de la mejora de métodos de trabajo. La 

productividad de materia prima también se incrementó con una tasa de variación 

positiva representando un aumento del 7.33% después de la implementación, 

puesto que, dicha productividad paso de producir 0.18 cajas por Kg empleado a 

0.19 cajas por Kg empleado. Además, la tasa de variación de la mano de obra 

también obtuvo un incremento positivo del 16.95%, lo que significa que, cada 

operario durante el periodo de implementación logró producir 9.97 cajas más con 

el nuevo método. Comparando los resultados obtenidos con la investigación de 

Kurnia et al. (2022), quienes, lograron incrementar su productividad con una tasa 

de variación positiva del 15.87%, se puede contrastar que los resultados logrados 

en la presente investigación fueron ligeramente mayores, puesto que los autores 

en mención se centraron en identificar y resolver las causas subyacentes de la baja 

productividad, a través de herramientas de ingeniería y metodologías de mejora 

continua. Por otro lado, el enfoque desarrollado en la presente investigación se 

basó en mejorar los métodos de trabajo y en incrementar la productividad tanto de 

mano de obra, como de materia prima. Del mismo modo, Andrade et al. (2019), 

indicaron que, a través de la estandarización de métodos de trabajo, el estudio de 

tiempos y el cálculo de actividades que generaban valor frente a las que no 

generaban valor, lograron incrementar en un 5.49% el margen productivo de su 

empresa. Al igual que Mendoza (2018), que, a través del estudio de tiempos y 
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movimientos, en conjunto con la estandarización de un método de trabajo para una 

línea productiva, logró un incremento de la tasa variación positiva de la 

productividad de su empresa a un 5.71%. En el mismo apartado se encuentra la 

investigación de Bustamante (2019), quien logró un incremento con una tasa de 

variación positiva de 5.64% en la producción total de espárragos envasados. Los 

resultados logrados por los autores en mención fueron menores a los obtenidos en 

esta investigación, puesto que, la muestra estudiada en el estudio de Andrade 

estuvo conformada por un grupo más reducido de trabajadores, mientras que en el 

estudio de Mendoza se tuvo una muestra elegida por conveniencia con una 

población infinita de productos producidos. Por su parte Bustamante, solo estudio 

tiempos promedios confiables para determinar los cuellos de botella en el proceso 

de envasado, dicho autor también calculo la productividad mediante tiempos base, 

ciclos producidos por día y la eficiencia de estos, así mismo se basó principalmente 

en evaluar la eficiencia económica y la eficiencia física del proceso productivo, para 

verificar si con la mejora implementada los ingresos de la empresa se verían 

afectados. Los autores en mención, se enfocaron principalmente en el estudio de 

tiempos y movimientos, algunos en tiempos promedio, otros se enfocaron en la 

efectividad final entregada por un proceso productivo,  y las ganancias que traerían 

consigo la implementación de los métodos de trabajo, por otro lado, los resultados 

de la presente investigación fueron mayores que los autores en mención, debido a 

que, la muestra estudiada estuvo conformada por un grupo más grande de 

personas y no solo se tomó como muestra a los trabajadores, si no, también a los 

procesos productivos que estos engloban y, en conjunto de ello, se estandarizó un 

nuevo método de trabajo, que si bien es cierto también se emplearon tiempos y 

movimientos en la presente investigación, conjuntamente del tiempo normal y 

tiempo estándar, para determinar así cual es el tiempo real de la producción de una 

unidad; a su vez también se estudiaron actividades productivas y actividades no 

productivas, todo esto con la finalidad de evaluar e identificar cuáles eran las 

actividades que agregaban valor al proceso y cuáles no, para finalmente mejorar el 

método de trabajo. Por otro lado, Quispe (2018), obtuvo en su investigación una 

tasa de variación positiva de la productividad en base a cajas producidas, la cual 

representó un aumento de 6.43%, en conjunto a ello, también logró un aumento 

significativo en la productividad de mano de obra, ya que su tasa de variación 
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represento un aumento positivo del 33.33% en comparación a la mano de obra 

anterior. Esto significa que, la producción final de la autora en mención, fue menor 

al obtenido en el presente estudio, dado que, la autora aplico una mejora en base 

a tiempos promedios estudiados y actividades que generaban valor, sin embargo 

solo se aplicó en una jornada laboral, esperando que dichos resultados aumenten 

con el pasar de los días, por otro lado, la tasa de variación de la mano de obra tuvo 

un mayor aumento, debido a que se reemplazaron actividades en el proceso 

productivo y se implementaron nuevas herramientas de trabajo, lo que significó que, 

sus resultados de mano de obra fueran drásticamente mejores a los que se lograron 

en esta investigación, puesto que, debido a circunstancias  económicas y de 

tiempo, solo le logró implementar una nueva herramienta de trabajo para optimizar 

el proceso productivo. Finalmente comparando con la investigación de Núñez y 

Vera (2021), quienes lograron incrementar la productividad de su área de estudio 

pasando de un 70% a un 83.45% luego la implementación, se evidencio un 

aumento de un 18.98% en la tasa de variación, puesto que los autores en mención, 

implementaron y estandarizaron un método de trabajo en base a los tiempos 

estándar, además redujeron las actividades improductivas en su área de estudio y 

complementaron esta estandarización de métodos, con capacitaciones constantes 

hacia el personal, para que dicha mejora se vea evidenciada con el pasar de los 

días. Los resultados logrados en la presente investigación fueron ligeramente 

menores a los obtenidos por Núñez y Vera, puesto que, a pesar de que el tiempo 

de post implementación fue un poco similar, se concluyó que, los autores 

implementaron su mejora en un lapso de 16 días de proceso, mientras que esta 

investigación tuvo una post implementación de 12 días de proceso. Además, los 

resultados no repercuten mucho el uno del otro, puesto que, se asemejan de cierta 

manera, debido a que en ambas investigaciones se buscó el mismo objetivo de 

mejorar los métodos de trabajo y con ello mejorar la productividad, además para 

analizar y mejorar dicho método, se estudiaron principalmente activades 

productivas e improductivas y a partir de ello, se calcularon los tiempos promedio, 

normal y estándar, definiendo así la productividad pre y post, y a partir de eso definir 

una nueva estandarización de un nuevo método de trabajo. Estos resultados 

productivos se pueden contrastar con los apartados teóricos de, Fontalvo et al. 

(2018), quienes indican que, el aumento de la producción en la industria juega un 
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papel crucial, ya que este determina si los recursos empleados y los productos 

obtenidos son optimizados de manera satisfactoria para el cumplimiento de metas 

trazadas.  

Por otro lado, Rosales y Sánchez (2021), indican que, es esencial analizar los 

ritmos de trabajo productivos, ya que, mientras menos recursos sean necesarios 

para producir la misma cantidad, mayor será la eficiencia y productividad. 

En el desarrollo del primer objetivo específico, se diagnosticó la situación actual del 

área de estudio en base a los tiempos productivos y la producción de cajas de 

espárrago fresco, para ello se aplicó el diagrama de Ishikawa y Pareto, además, a 

través de los diagramas de análisis y operaciones, y estudio de tiempos, se 

evidenció que existen 15 procesos de producción, los cuales tomaban un tiempo 

estándar de 21.36 minutos para la producción de una caja, paralelo a ello se 

identificó el cuello de botella, el cual se centró en la operación de empaque, dicha 

operación contaba con 19 actividades, de las cuales 3 actividades no eran 

productivas, centrándose así en un 15.77% de actividades no productivas y un 

tiempo estándar de 10.12 minutos para la producción de una caja, estos resultados 

se asimilaron a la investigación de Sacramento y Sipiran (2022) ,quienes, para el 

diagnóstico situacional de su área investigada, emplearon diagrama de Ishikawa, 

Pareto y además el estudio de tiempos, además, emplearon formatos para la 

aplicación de toma de tiempos y movimientos. Las autoras en mención 

determinaron que, a través del diagnóstico realizado en su investigación, el 35.71% 

de las actividades realizadas por parte del personal no eran actividades 

productivas, lo cual hacía perder tiempo entre actividades y generaba una 

reducción en la producción. Además de ello, determinaron que el tiempo estándar 

total de todos los procesos para la producción de una caja era de 18.68 minutos, 

en conjunto a ello determino que el cuello de botella se centró en la operación de 

empaque la cual tomaba un tiempo estándar de 8.84 minutos para la producción de 

una caja. La presente investigación, al igual que las ya mencionadas, registró 

resultados similares, con respecto a la reducción de tiempos y el diagnóstico de 

actividades no productivas. Si bien es cierto, el valor de actividades no productivas 

bordeaba un 15.77%, un valor inferior al de Sacramento y Sipiran (2022), debido a 

que las autoras diagnosticaron más actividades improductivas en varios procesos 

productivos, lo cual elevó el porcentaje de sus actividades que no agregaban valor. 
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Por otro lado, el tiempo estándar determinado en las actividades tanto del proceso 

productivo y del cuello de botella fueron muy similares debido a que las autoras, 

evaluaron el mismo rubro productivo y el mismo proceso de producción de cajas de 

espárragos, con una población y muestra ligeramente similar a este estudio. En 

ambos casos tanto en la investigación de las autoras como la presente 

investigación, se emplearon diagramas de actividades y diagrama de operaciones 

para identificar dichas actividades que no agregaban valor al proceso de producción 

y, por ende, se buscó llegar a determinar el valor de actividades no productivas. 

Los instrumentos y herramientas empleados para diagnosticar la situación actual 

del área de estudio se sustentan en lo señalado por Harmon (2019), quien indica 

que, el diagrama de operaciones de procesos, en conjunto con el diagrama de 

análisis de proceso, aporta a la identificación de actividades productivas y no 

productivas, apoyándose con de estudio de tiempos, puesto que, estos se toman 

en base al valor agregado al proceso de producción.  Los resultados del cálculo del 

tiempo observado, promedio y estándar en ambas investigaciones se basaron en 

lo definido por Miño, Moyano y Santillán (2019) y Reyes et al. (2017), quienes 

definieron que, el cálculo del tiempo estándar se asimila al tiempo real necesario 

para que un operario realice su tarea de manera óptima y precisa.  

Las fórmulas empleadas para el cálculo de las actividades improductivas se 

sostienen bajo lo señalado Cuevas et al. (2020), quienes afirman que, el cálculo de 

actividades necesarias frente a aquellas innecesarias se determina mediante los 

movimientos realizados.  

Por otro lado, Socconini (2019), en el mismo apartado, indica que, las actividades 

que agregan valor a un proceso productivo permiten definir si esta se encuentra 

estable o no. 

Para el desarrollo del segundo objetivo específico, se determinó la productividad 

del área de estudio, como resultados, se obtuvo que, a través de la identificación 

de indicadores productivos, se pudo determinar que la productividad en base a la 

mano de obra era de un 90% efectiva, y la producción de materia prima era de 0.18 

unidades / Kg empleado. Esto significaba una baja producción en base a la mano 

de obra, ubicándola en 124.14 cajas/hora hombre. Además, se determinó un índice 

de exportable del 73.53% del total empleado para la producción de cajas, lo cual 
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indicaba que la productividad actual de la empresa estaba por debajo de las 

especificaciones requeridas, en el mismo contexto de determinar la productividad 

del área de estudio se encuentra la autora López (2018), quien, determinó que la 

producción total de su área de estudio estaba centrada en un índice de 

exportabilidad de un 77% efectivo, situándola debajo del límite inferior requerido 

por la empresa, la presente investigación percibió resultados muy similares a la 

investigación de López, puesto que, dicha investigación se centró primordialmente 

en encontrar resultados del índice de exportable productivo de su empresa 

procesadora de espárragos, la cual siguió procedimientos parecidos al de la 

presente investigación que también se basó en los índices de exportables, por lo 

cual se llegó a un resultado similar en dicho calculo. 

Por otro lado, en la investigación de Kurnia et al. (2022), los investigadores 

determinaron que la productividad de su área de estudio se situaba en un 63%, un 

valor menor a nuestros resultados, puesto que autor destacó que se guio de los 

registros anteriores productivos antes de la implementación, a diferencia de la 

presente investigación, que la productividad fue determinada durante el tiempo de 

estudio. La producción y sus índices de exportable son fundamentales para 

controlar un proceso productivo, ya que esto permite identificar si la producción 

sigue una línea creciente o decreciente en base a un método de trabajo 

estandarizado (Paiva et al. 2022) [trad.]. 

Como tercer objetivo específico, se empleó la mejora de métodos de trabajo a 

través de una metodología de mejora continua para incrementar la productividad 

en la planta de espárragos La Catalina, a través de esta metodología, se logró 

identificar las principales causas raíz de la baja eficiencia productiva de la empresa 

y el personal. Además, se identificó que el personal no tenía un método de trabajo 

estandarizado, puesto que, realizaban actividades no productivas durante su labor 

diaria y no recibían capacitaciones constantes sobre cómo deberían operar; con la 

metodología empleada, por ello, se propuso estandarizar un nuevo método de 

trabajo para que el personal opere de la misma manera en un tiempo no muy 

elevado, basándose en la implementación y aplicación de un sotfware denominado 

como Pro Model, puesto que la aplicación de este software determino finalmente 

que la mejora de métodos a través de la estandarización de métodos de trabajo y 

aplicación de una herramienta de apoyo para la producción se pudo determinar que 
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la efectividad de la implementación del nuevo método de trabajo tendría resultados 

satisfactorios, lográndose finalmente una reducción de tiempos en la producción de 

una caja en aproximadamente 1.28 minutos. Además, después de la 

implementación, se excluyeron las actividades no productivas para el personal de 

apoyo de la producción, quien aportó con la realización de dichas actividades, 

logrando así un incremento positivo del 16.90% en la producción. Comparando 

estos resultados con Quispe (2018), quien indicó que, a través de la metodología 

DMAIC en su área de estudio logró mejorar el método de trabajo de los 

trabajadores, incrementando consigo la productividad en un 6.90%, elevando 

también la productividad de materia prima en un 85.09%, la autora determino que 

la productividad de mano de obra finalmente aumentó en 2 unidades/hora trabajada 

por el personal y también redujo el tiempo de producción diaria, contrastando con 

la autora ya mencionada, se determina que la productividad lograda en la presente 

investigación  es relativamente menor debido a que, la evaluación empleada por 

Quispe, se realizó con una población y muestra mayor de trabajadores, además el 

tiempo post implementación fue más alargado, asimismo se emplearon 

instrumentos como un diagrama de Gantt, fichas de registro de pérdidas por 

material desperdiciado, también se implementaron herramientas de ayuda para los 

operarios los cuales facilitaron el trabajo en el proceso productivo, comparando lo 

aplicado por la autora, con esta investigación, se determina que Quispe, empleo 

más técnicas y estudio más índices, ya que en el estudio dirigido a la planta 

procesadora La Catalina, solo se emplearon índices de exportabilidad, índices de 

productividad para el análisis de la producción debido a que estos indicadores iban 

de la mano con la mejora continua aplicada, concluyendo así que ambas 

investigaciones llegaron a resultados diferentes por tales motivos, pero de igual 

manera se evidencia que mediante la mejora continua es posible incrementar la 

productividad de una empresa. Por otro lado, contrastando con la investigación de 

López (2018), quien, empleo la mejora continua a través de las etapas de la 

metodología PHVA, mediante esta metodología se propusieron mejoras para la 

estandarización de un método de trabajo y planes de capacitaciones constantes 

hacia el personal. Esto permitió elevar la producción de la empresa en un 21.56%, 

comparando ambas investigaciones, se tiene una similitud en las herramientas 

empleadas como fichas de registro de capacitaciones, formatos de registro de 
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producción, diagramas de análisis de la operación, sin embargo, los resultados 

obtenidos son bajos a comparación de la investigación mencionada, debido al lapso 

de tiempo empleado y a la muestra tomada en cuenta, ya que la investigación 

realizada por López fue realizada en un lapso de 6 meses y tuvo una muestra de 

74 trabajadores mientras que la investigación de la Catalina fue con una muestra 

de 30 trabajadores en un lapso de 2 semanas. Así mismo se puede determinar que, 

a través de las metodologías de mejora continua se pueden mejorar los métodos 

de trabajo y de esta forma contribuir con el estudio del trabajo (García et al., 2023; 

Guimarey et al., 2021). 

Como cuarto y último objetivo específico, se procedió a determinar la productividad 

de la empresa después de la aplicación de la mejora de métodos de trabajo; la 

productividad final obtenida fue de un aumento de un 12.43 % con respecto a la 

pre-implementación. Dicha pre-implementación tenía un índice de exportable de 

73.53% con una producción de 5324 cajas en un periodo de 2 semanas. Después 

de la implementación, el índice de exportable alcanzó el 86.01% con un total de 

6224 cajas en el mismo periodo. Además, la productividad de materia prima 

aumentó de un 0.18 cajas por kg empleado (representando el 90% de efectividad) 

a un 0.19 cajas por kg empleado (95% de efectividad del operario). La productividad 

de mano de obra también incrementó notablemente, pasando de 58.83 cajas por 

hombre trabajada a 68.80 cajas por hora hombre. Se determinó el promedio de 

cajas producidas antes y después de la implementación, que aumentó de 177.47 

por operario a 207.47, es decir, un aumento de 30 cajas más por operario, o una 

caja más por cada operario, considerando que son 30 trabajadores los que realizan 

esta actividad de producción. Además, se obtuvo una tasa de variación del 16.9% 

y se redujo el índice de contracción de un 12.01% a un 5.55% de materia prima 

ahorrada. En contraste con la investigación realizada por Sacramento y Sipiran 

(2022), quienes indican que la aplicación de ingeniería de métodos aumenta la 

productividad de espárragos, determinaron la productividad de su área de estudio 

después de la implementación y obtuvieron como resultado un aumento del 22.62% 

en el índice exportable, pasando del 66.38% al 89%. La productividad de mano de 

obra aumentó de 309.79 unidades por hora hombre a 379.85 unidades por hombre, 

incrementando en 70.06 unidades después de la implementación. Asimismo, la 

productividad de materia prima aumentó en 60 unidades por hora de trabajo. Las 
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autoras en mención emplearon fichas de registro de datos y tiempos, similares al 

de esta investigación, sin embargo, dicha investigación obtuvo mejores resultados 

ya que el tiempo de estudio que emplearon fue de 2 meses a comparación de la 

investigación de la Catalina, la cual tuvo una duración de implementación de 2 

semanas. Las mejoras implementadas permitieron una mejora significativa para el 

proceso, así como se menciona en la investigación de López (2018), quien obtuvo 

como resultado después de determinar la productividad post-implementación un 

aumento del 21.56% en el índice exportable, en un lapso de 5 meses que duraba 

una campaña de espárragos, asimismo en la investigación de Velázquez (2019), 

quien obtuvo un incremento en la productividad del 14% en el índice de exportable 

respecto a la pre-implementación, y mejoró la productividad de materia prima, 

pasando de 40.5 toneladas al día a 46.5 toneladas por día de trabajo. Por su parte 

Ganoza (2018), quien determino que la productividad de palta después de la 

implementación aumento en un 37.5% y su productividad de mano obra incremento 

hasta un 33.33% de efectividad en base al anterior método, estas investigaciones 

tienen similitud en base a las herramientas y técnicas utilizadas para la recolección 

de datos, tomas de tiempos, análisis de operaciones, fichas de registro, sin 

embargo estas investigaciones cuentan con un resultado mayor debido a que el 

tiempo de implementación fue mayor al de la investigación de la Catalina es por ello 

que la mejora es menor a comparación de estas investigaciones antes mencionada. 

Todos estos resultados obtenidos de diferente manera, se sostiene bajo los aportes 

teóricos de Sánchez, Sinuhe de Jesus y Santos (2021), quienes indican que, toda 

empresa ya sea grande, pequeña o mediana debe aplicar siempre mejora continua 

y técnicas que le ayuden a aumentar la producción de dicha empresa, estas 

técnicas o metodologías pueden combinarse para realizar un buen diagnosticó y 

poder mejorar el problema detectado, y así de contribuir a los métodos de trabajo y 

el estudio del mismo. 
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VI. CONCLUSIONES  

1. Primero, en el desarrollo de la investigación se demuestra que la mejora 

del método de trabajo mejora notablemente la productividad dentro de la 

empresa la Catalina, esta mejora que se obtuvo una tasa de variación 

positiva del 16.9%, el método de trabajo paso de una producción inicial de 

5324 cajas en 2 semanas a 6224 cajas, asimismo el índice exportable de 

la empresa mejor considerablemente pasando de un índice de 73.53% de 

exportación a 86.01% evitando menores desperdicios de material, todo esto 

partiendo de los ajustes realizados al método de trabajo empleado 

anteriormente, generando menores tiempos dentro del proceso para 

generar mayor producción. 

2. Segundo para el análisis actual de la empresa se analizó las principales 

causas raíz dentro del proceso productivo de la empresa donde se obtuvo 

que entre los principales problemas que existían eran la falta de una mejora 

en el actual método de trabajo, asimismo el tiempo empleado para realizar 

una caja era de 10.12 minutos, este análisis de tiempos se llevó a cabo 

mediante tomas de tiempos donde se identificó las principales actividades 

que no generaban valor, obteniéndose que solo el 84.21% del total de 

actividades son de valor agregado dentro del proceso productivo. 

3. Tercero para el desarrollo del tercer objetivo se obtuvo que la empresa 

presentaba una producción de 14.78 cajas por operario en una jornada de 

trabajo, asimismo se obtuvo un índice de contracción de 12.01% donde el 

material desperdiciado representaba una producción de 639.28 cajas en 2 

semanas de producción.  

4. Cuarto a raíz de los problemas identificados y de los valores que arrojan en 

el estado inicial de la empresa se analizó cada proceso productivo, en un 
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estudio de tiempos arrojo que en promedio cada mesa le tomaba 10.12 

minutos, a excepción de una, la mesa 5, a esta mesa le tomaba un 

promedio de 9.11 minutos para realizar una caja, se analizó esta mesa con 

la finalidad de poder estandarizar los procesos que realizan en esta mesa 

y así poder llevarla a cabo en las otras mesas de las líneas productivas, se 

desplazaron dos operaciones dentro del proceso a otro personal de apoyo 

ya que estas dos operaciones no generaban un valor como tal dentro del 

proceso, con esto se redujo el tiempo para las demás mesas, asimismo se 

realizó la implementación de herramienta de apoyo para el personal auxiliar 

el cual permitió optimizar aún más el tiempo en el proceso de empaque y 

corte, las mejoras partieron de las capacitaciones brindadas y del apoyo del 

personal auxiliar junto a la herramienta de apoyo. 

5. La aplicación del software Pro-model, permitió simular la producción y la 

implementación en el tema del apoyo de los auxiliares en las líneas 

productivas, este software fue muy importante pues ayudo a modelar el 

proceso que se analizó para su estandarización con las demás líneas y así 

brindar un apoyo para la toma de decisiones en la empresa, donde se pudo 

observar la mejora como tal. 
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VII. RECOMENDACIONES 

Se recomienda al gerente que, para poder mantener los niveles de 

producción deseados después de haber implementado la mejora en el 

método de trabajo debe realizarse un registro semanal con los principales 

índices para el proceso productivo, ya sea el índice de mano de obra, materia 

prima, entre otros, todo esto con la finalidad de poder controlar que el 

proceso se mantenga en el ritmo deseado.  

Segundo, se recomienda a los supervisores de producción que siempre 

cuenten con un registro y así establecer metas de producción, para registrar 

la productividad al finalizar la jornada laboral y poder compararla con la 

productividad planificada de modo que permita tener el control adecuado de 

la productividad diariamente, respecto a las metas es con la finalidad de 

incentivar al personal de modo que por cada monto establecido superado se 

vea remunerado. 

Tercero, con la metodología implementada se recomienda a los jefes de 

producción y supervisores seguir brindando capacitaciones con diversos 

temas respecto a métodos de trabajo y mejoras dentro de él, asimismo 

contar con una capacitación introductoria para empleados nuevos de modo 

que todo el personal por completo tenga conocimiento de los aspectos 

principales del proceso realizado diariamente. Por otra parte, el apoyarse no 

solo de la metodología DMAIC sino de otras herramientas las cuales 

permitan complementar a la mejora llevada a cabo y sirvan como mejora 

continua no solo en el proceso sino en toda la empresa. 

Cuarto, para la toma de decisiones se recomienda a los futuros 

investigadores, no solo apoyarse del software Pro model 2016 sino también 

de otros softwares que permitan simular de mejor manera lo que se planea 

implementar, que respalden y faciliten la toma de decisiones a llevar dentro 

del proceso productivo. 
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ANEXOS 

Anexo A1: Variables y operacionalización 

Variables 
Definición 

Conceptual 
Definición 

Operacional 
Dimensión Indicador 

Escala de 
Medición 

  Independiente: 
 

Método de 
trabajo 

Es un conjunto de 
procedimientos 

sistemáticos 
diseñados para 

resolver problemas de 
productividad y medir 

la eficiencia de las 
actividades se inicia 
con un análisis de 
tiempos, el cual es 

una herramienta que 
facilita la 

identificación de 
obstáculos en los 

procesos y permite 
establecer tiempos de 

trabajo 
estandarizados. 

Mediante el uso del 
análisis de 

movimientos, se 
realizan 

modificaciones en las 
actividades con el 

objetivo de generar 
un mayor valor en la 
empresa (Bocángel 

et al. 2021). 

 
Se refiere a la 

mejora y 
aplicación de 

tiempos, 
movimientos y 
metodologías 

empleados para 
mejorar el proceso 

de producción. 

Metodología 
DMAIC 

𝑫𝒆𝒇𝒊𝒏𝒊𝒓: 𝐷𝑖𝑎𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎 𝑑𝑒 𝐼𝑠ℎ𝑖𝑘𝑎𝑤𝑎 − 𝐷𝑖𝑎𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎 𝑑𝑒 𝑃𝑎𝑟𝑒𝑡𝑜 

𝑴𝒆𝒅𝒊𝒓: 𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑛𝑡𝑟𝑎𝑐𝑐𝑖ó𝑛 =
𝐾𝑔 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠

𝐾𝑔 𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑎𝑑𝑜𝑠
𝑥100  

𝑨𝒏𝒂𝒍𝒊𝒛𝒂𝒓: 𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑞𝑢𝑒 𝑎𝑔𝑟𝑒𝑔𝑎𝑛 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟

= (
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐴. 𝑉 − 𝑇. 𝐴. 𝑁. 𝑉

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐴. 𝑉
) ∗ 100  

𝐷𝑜𝑛𝑑𝑒 

𝐴. 𝑉: 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑞𝑢𝑒 𝑎𝑔𝑟𝑒𝑔𝑎𝑛 𝑉𝑎𝑙𝑜 
𝐴. 𝑁. 𝑉: 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑞𝑢𝑒 𝑛𝑜 𝑎𝑔𝑟𝑒𝑔𝑎𝑛 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟  

𝑴𝒆𝒋𝒐𝒓𝒂𝒓: 𝐷𝑖𝑎𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎 𝐷𝐴𝑃 𝑝𝑟𝑒 𝑇𝑒𝑠𝑡 − 𝐷𝑖𝑎𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎 𝐷𝑂𝑃 𝑝𝑜𝑠𝑡 𝑇𝑒𝑠𝑡 

𝑪𝒐𝒏𝒕𝒓𝒐𝒍𝒂𝒓: 𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑒𝑥𝑝𝑜𝑟𝑡𝑎𝑏𝑙𝑒 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑜𝑏𝑡𝑒𝑛𝑖𝑑𝑎

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎
𝑥100  

𝑪𝒐𝒏𝒕𝒓𝒐𝒍𝒂𝒓𝐹𝑖𝑐ℎ𝑎 𝑑𝑒 𝑣𝑒𝑟𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 

 

Razón 



 

   
 

   Tiempos 

Tiempo estándar (TE) 
𝑇𝐸 = 𝑇𝑁 ∗ (1 + 𝑆) 

TE: Tiempo Estándar 
TN: Tiempo Normal 
S: Suplementos 

   Minutos 

Dependiente: 
 

Productividad 

Es un indicador que 
permite evaluar lo que 

una organización 
produce en relación 

con los recursos 
utilizados en el 

proceso de 
producción. Su 

objetivo principal es 
optimizar la cantidad 

de recursos 
empleados para 
lograr resultados 
positivos (Carro y 

Gonzáles 
2018). 

 
 
 

 

La productividad 
es un parámetro 

que evalúa la 
relación entre los 

resultados 
obtenidos y los 

recursos utilizados 
en un período de 

tiempo 
determinado. Mide 

la eficiencia de 
producción en 
función de los 

factores 
empleados, ya sea 

por unidad de 
trabajo o capital 

utilizado. 

Productividad 
Mano de 

Obra 

 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎 =
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 − 𝐻𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒
 

        𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒  𝑚𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎 =
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠

𝑁° 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠
  

Razón 

 

Productividad 
Materia Prima 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 =
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠

𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑃𝑟𝑖𝑚𝑎  𝑒𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑎
  

Razón 

   



 

   
 

Anexo A2: Instrumentos de recolección de datos 

 Mejora del método de trabajo para incrementar la 
productividad en la planta de espárragos la 

Catalina, ICA 2023 

Resumen 

Ficha de Estudio de Tiempo y Movimientos - Cursograma analítico de Operación Evento Presente Propuesto Ahorros 

Empresa: La Catalina Operación    

Etapa: Empaque de espárragos frescos Transporte    

Período: Retrasos    

Analista: Inspección    

 
Almacena
miento 

   

 
Tiempo 
(Minutos) 

   

 
Distancia(
metros) 

   

 

Descripción 

Símbolo (trazar la ruta conectando símbolo de cada etapa) 
Tiempo 
(min) 

Distancia Observaciones Operación 

 

Espera 

 

Transporte 

 

inspección 

 

Almacenaje 

 

         
 

  

  
   

 

 
  

 
  

            
 

  

           
 

  

           
 

  

          
 

  

Total  
 

 



 

   
 

Tabla 14. Estándares de producción. 

Estándares de producción  

Capacidad de la planta La Catalina 8 Tm/Turno 

Tiempo Máximo por Turno 480 min/turno 

N° de Mesas por Línea 5 Mesas/Línea 

Producción Estándar para Clasificación 1800 Kg/hora 

Producción Estándar para Empaque. 8 Cajas/hora 

 

 

 

Figura 3. Diagrama de procesos 

 

 

 

 



 

   
 

Figura 4.Diagrama de recorrido 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 5.Puntas del Espárrago 

 

        

Figura 6.Desviación de calidad 

Figura 7.Método Actual de Empaque 



 

   
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 8.Procedimientos de empaque, corte de espárrago verde 

Figura 9.Defectos de calidad del área de empaque. 

 

 

 

 

 

 



 

   
 

Figura 10.Diagrama de Ishikawa (Causa -Efecto) problemática en el área de 

Producción. 

 

 

Anexo B2: Tamaños considerados en el empaque. 

Medidas de Esparrago 

considerados 

 

 

Longitud 

Especificaciones 

requeridas 

Requeridas 

por el 

cliente 

No 

tolerables 

para el 

cliente 

15 cm  X 

16 cm  X 

19 cm X  

22 cm X  

24 cm X  

27 cm  X 

28 cm  X 

 

 

15 

cm 

16 cm 

17 cm 
19 cm 

22 cm 

24 cm 

27 cm 

28 cm 



 

   
 

Tabla 15: Ficha de registro de estudio de tiempo 
Fecha:

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio(min)

Empaque

Clasificado de los espárragos en la mesa

Inspección y clasificado de turiores defectuosos

Separación de longitudes

Empacado del esparrago

Acomodado del atado para llevarlo al área de corte

Suministro de cajas vacías

Tarar balanza y colocado de cajas para peso

Colocado de la codificación en la caja

Corte

Inspeccionar el corte del bundle

Llevar el bunch al área de corte

Regresar el atado cortado al empacador

Colocado de los bundles dentro de la caja

Pesado de los bunch dentro de la caja

Inspección del peso de la caja

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch

Inspección del peso de la caja

Sellado y cerrado de la caja

Transportar de producto terminado a la faja transportadora

Trasladó de la jaba de tocón al área especificada

V01 06/06/23

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

               V°B Producción V°B Jefe de produccion

Tiempo total min

SC SV Total
T. estandar 

(min) 

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE

T. normal 

(min)

Suplementos

N° de Mesa 

/ N° de LíneaH E C R FV



 

   
 

Anexo C3. 

Validación de instrumentos de recolección de datos. 

 

 

 

 

 



 

   
 

Anexo C4. 

Validación de instrumentos de recolección de datos. 

 

 

 

 

 



 

   
 

 

Anexo C7: Validación de juicio de expertos. 

 



 

   
 

Anexo C5. Pictograma de proceso de producción de esparrago fresco en La 

Catalina. 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

   
 

Anexo C6. Disposición de las Líneas del proceso de producción del Espárrago. 

Fuente: Elaboración Propia 

Anexo C8. Diagrama de Operaciones del actual del proceso productivo. 



 

   
 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 



 

   
 

Anexo C9. Diagrama de análisis del proceso productivo actual. 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 



 

   
 

Anexo C13 Diagrama DAP (Proceso de Empaque). 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 



 

   
 

 Anexo C14 Diagrama DOP (Proceso de Empaque) 

 

   Fuente: Elaboración propia. 

 



 

   
 

Anexo C15: Diagrama DAP actual (Proceso de Empaque). 

 

Fuente: Elaboración propia  



 

   
 

Tabla 16: Cuadro resumen de causas - raíz 

CUADRO RESUMEN CAUSAS - RAIZ 

INCIDENCIA FRECUENCIA 
INCIDENCIA 
ORDENADA 

FRECUENCIA  
PARTICIPACIÓN 
PORCENTUAL 

PARTICIPACIÓN 
PORCENTUAL 
ACUMULADA 

Reclamos 
por demoras 

en el 
proceso 80 

Reclamos 
por demoras 

en el 
proceso 80 46% 45.7% 

Reclamos 
por calidad 50 

Reclamos 
por calidad 50 29% 74.3% 

Accidentes 
por falta de 

epps 23 

Accidentes 
por falta de 

epps 23 13% 87.4% 

Fallas en el 
muestreo de 

materia 
prima 12 

Fallas en el 
muestreo de 

materia 
prima 12 7% 94.3% 

Inadecuado 
control de 

peso 10 

Inadecuado 
control de 

peso 10 6% 100.0% 

Total 175   175     

Fuente: Elaboración propia  

Anexo C17: Identificación de las causas raíz. 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 17:Duración de los procedimientos para una caja. 

 

 

Fecha:

T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 H E C R SC SV Total
n -

muestra
T11 T12 T13 T14 T15 T16 T17

RECEPCION DE MP 3.40 3.50 3.30 4.00 3.50 3.80 3.30 3.60 3.40 3.40 3.55 0.06 0.00 0.02 0.00 0.00 0.06 0.09 0.07 1.16 0.07 6 3.7 3.4 3.6 3.9 3.4 3.6

LAVADO DE MP 50.00 53.00 52.00 53.00 54.00 55.00 53.00 55.00 54.00 55.00 53.56 0.89 0.00 0.00 0.02 0.00 0.91 0.09 0.07 1.16 1.06 1 55.2

PRIMER HIDROCOOLIZADO 17.00 16.00 17.00 18.00 17.00 16.00 17.00 17.00 18.00 17.00 17.09 0.28 0.00 0.00 0.00 0.00 0.28 0.09 0.07 1.16 0.32 2 17.6 17.5

SELECCIÓN DE MP 298.00 299.00 297.00 299.00 297.00 298.00 299.00 300.00 298.00 299.00 298.40 4.97 0.00 0.00 0.00 0.00 4.97 0.09 0.07 1.16 5.77 0
EMPAQUE 410.90 411.60 409.00 409.00 411.50 405.70 409.30 413.00 413.30 411.90 410.52 6.84 0.00 0.02 0.02 0.00 7.12 0.09 0.07 1.16 8.26 0

CORTE 90.00 90.20 91.00 90.80 90.30 90.70 89.50 90.50 88.50 89.60 90.11 1.50 0.03 0.02 0.02 0.00 1.61 0.09 0.07 1.16 1.87 0
SEGUNDO HIDROOCOLIZADO 17.00 16.00 17.00 18.00 18.00 17.00 16.00 19.00 17.00 18.00 17.45 0.29 0.00 0.02 0.02 0.00 0.3 0.09 0.07 1.16 0.35 5 17.5 18.1 17.5 18 17.6

PALETIZADO DE CAJAS 26.00 28.00 26.00 27.00 28.00 29.00 27.00 29.00 29.00 28.00 25.81 0.43 0.00 0.00 0.02 0.00 0.44 0.09 0.07 1.16 0.51 3 27.8 27.9 2.81

EMBARQUE DE PALLETS DE PRODUCTO FINAL 2.80 2.70 2.60 2.70 2.80 2.90 2.70 2.90 2.40 2.50 2.90 0.05 0.00 0.00 0.02 0.00 0.05 0.09 0.07 1.16 0.06 5 2.9 3.2 3.4 3.6 3.4

TRANSPORTE DE MP A TINAS DE LAVADO 2.00 2.10 2.40 2.30 2.50 2.20 2.20 2.30 2.30 2.40 2.42 0.04 0.00 0.00 0.00 0.00 0.04 0.09 0.07 1.16 0.05 6 2.8 2.4 3.1 2.4 2.6 2.7

TRANSPORTE DE MP A ALMACEN DE MP 2.10 2.30 2.20 2.30 2.20 2.40 2.10 2.00 2.00 2.20 2.33 0.04 0.00 0.02 0.00 0.00 0.04 0.09 0.07 1.16 0.05 6 2.4 2.7 2.6 2.4 2.4 2.9

ALMACENADO DE MP EN CAMARA DE MP 5.00 5.20 4.90 4.60 4.50 4.90 4.40 4.70 4.50 4.20 4.69 0.08 0.00 0.00 0.00 0.00 0.08 0.09 0.07 1.16 0.09 5 4.8 4.5 4.9 4.5 4.7

TRANSLADO DE JABAS DE MP A LINEAS PRODUCTIVAS 80.00 83.00 79.00 80.00 81.00 82.00 83.00 83.00 82.00 81.00 81.40 1.36 0.00 0.00 0.02 0.00 1.38 0.09 0.07 1.16 1.60 0
TRASNPORTE DE CAJAS A DUCHAS DE HIDROOCOLER 27.80 27.60 28.00 27.80 27.50 27.60 28.00 27.30 27.90 27.50 27.70 0.46 0.03 0.02 0.00 0.00 0.48 0.09 0.07 1.16 0.56 0

ALMACENADO DE PRODUCTO FINAL EN CAMARA 38.00 37.50 38.60 37.40 37.60 37.50 38.60 37.50 37.60 38.90 37.92 0.63 0.00 0.02 0.00 0.00 0.64 0.09 0.07 1.16 0.74 0

V°B Jefe de produccion

4/05/2023

Tiempo 

normal 

(min)

Suplementos
Tiempo 

estándar 

(min)

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS DE PROCESO

1.02

1.05

1.02

Toma de tiempos (segundos) para la producción de una caja 
Tiempo 

Total 

(min)

Tiempo 

promedio 

(min)

1.04

1.02

1.02

1.00

1.02

1.00

1.02

1.02

1.00

1.00

1.04

1.07

PROCESOS

WESTINGHOUSE Muestras adicionales

FV



 

   
 

Anexo C15: Componentes para la Programación de la Capacitación del 

personal de empaque encargado del Proceso Productivo. 

 

 



 

   
 

Tabla 18: Producción de cajas (Post – test). 

   

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

FECHA:

L1/L2

Total Producido Mesa 1 Mesa 2 Mesa 3 Mesa 4 Mesa 5 Mesa 1 Mesa 2 Mesa 3 Mesa 4 Mesa 5

17-Abr 521 52 52 52 52 53 52 52 52 52 52 7.58

18-Abr 520 52 52 52 52 52 52 52 52 52 52 7.54

19-Abr 512 51 51 52 51 52 51 51 51 51 51 7.47

20-Abr 521 52 52 52 52 53 52 52 52 52 52 7.61

21-Abr 522 52 52 53 52 53 52 52 52 52 52 7.57

22-Abr 517 52 51 52 52 52 52 51 52 51 52 7.54

23-Abr

24-Abr 522 52 52 52 53 53 52 52 52 52 52 7.60

25-Abr 520 52 52 52 52 52 52 52 52 52 52 7.55

26-Abr 520 52 52 52 52 52 52 52 52 52 52 7.56

27-Abr 521 52 52 52 52 53 52 52 52 52 52 7.58

28-Abr 514 52 51 52 52 52 51 51 51 51 51 7.39

29-Abr 514 51 51 52 51 52 52 51 52 51 51 7.47

30-Abr

6224 622 620 625 623 629 622 620 622 620 621 90.46

Observaciones:

FICHA DE REGISTRO DE PRODUCCIÓN DE CAJAS

V°B Jefe de Producción

NO HUBO PROCESO

NO HUBO PROCESO

Línea 1 Línea 2 Horas 

Trabajadas

PRODUCTIVIDAD REGISTRADA

Fechas

1/06/2023



 

   
 

 Tabla 19: Producción de cajas (Pre – test). 

FECHA:

L1/L2

Total Producido Mesa 1 Mesa 2 Mesa 3 Mesa 4 Mesa 5 Mesa 1 Mesa 2 Mesa 3 Mesa 4 Mesa 5

3-Abr 445 45 45 44 45 48 44 43 44 43 44 7.58

4-Abr 446 45 45 44 44 49 44 44 44 44 43 7.54

5-Abr 441 44 43 43 45 48 43 44 43 43 45 7.47

6-Abr 447 45 45 45 44 49 45 43 44 44 43 7.61

7-Abr 450 46 44 44 45 51 44 44 44 44 44 7.62

8-Abr 439 44 43 43 44 49 43 43 43 43 44 7.50

9-Abr

10-Abr 443 45 44 44 45 48 44 44 42 44 43 7.60

11-Abr 444 45 44 43 44 49 44 44 44 43 44 7.55

12-Abr 444 45 45 44 45 48 43 43 44 44 43 7.56

13-Abr 445 45 44 44 44 49 44 44 44 43 44 7.58

14-Abr 439 45 44 43 45 49 43 43 43 42 42 7.39

15-Abr 441 44 43 44 45 48 44 44 44 43 42 7.49

16-Abr

5324 538 529 525 535 585 525 523 523 520 521 90.50

Observaciones:

NO HUBO PROCESO

NO HUBO PROCESO

V°B Jefe de Producción

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE PRODUCCIÓN DE CAJAS

17/06/2023

PRODUCTIVIDAD REGISTRADA

Fechas
Línea 1 Línea 2 Horas 

Trabajadas



 

   
 

Tabla 20: Producción esperada en 2 Semanas. 

                            

  Producción Esperada 2 Semanas - Según la Empresa 

  
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sábado Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sábado X 2 

semanas 
  

Total 606 603 598 609 610 600 607 604 605 606 591 599 

Total, 2S 7240  

                            

 

         

Anexo C22: Método actual de trabajo. 

METODO ACTUAL 

1. Se habilita el esparrago en las fajas dejándolas caer sin previo ordenamiento 

2. Se clasifica los espárragos sin una guía de respaldo para saber que considerar y que no 
al escoger la materia prima 



 

   
 

3. Se agrupa los espárragos para enligar y luego cortar, sin embargo, este se realiza sin 
tener una forma correcta de cómo hacerlo, maltratando las puntas al pegarlas al torso y 
generando un desnivel en el atado, ya que no se separan los tamaños.  

 

 

4. Esto genera que los atados sean disconformes a los tamaños requeridos y se vean como 
la siguiente imagen. 
 

5. Luego en la etapa de corte, se corta los atados de manera a como fueron empacados 
anteriormente, ya que el cortador solo se encarga de pasarle el cuchillo para dejar la base 
plana, sin embargo, el cortador al ver que hay turiones más pequeños que otros como se 
muestra aca.  
 



 

   
 

Tienden a cortar parte neta verde exportable, ya que estos turiones pequeños no quedan 

con base plana al momento de cortarlos, por lo que ajustan el corte más arriba y se pierde 

materia prima exportable.  

 

Lo que este método de trabajo actual genera: 

            PUNTAS DESVIADAS PUNTAS ROTAS 

Las puntas tienden a doblarse y romperse por pegar los atados a el torso. 



 

   
 

DESNIVEL DE PUNTAS                      DESPERDICIO DE MP EXPORTABLE  

Lo que genera hasta 7cm de descarte de materia prima por atado y de desnivel en las puntas. 

Ademas, la demora entre las operaciones que toma el personal de empaque, al traer cajas 

de almance y llevar la jaba de tocon a el area de deperdicio, genera retrasos en su operación 

del proceso productivo, gerando rumas que dañan los turiones, por el exceso de peso. 

  

     

 

 

 

 

 



 

   
 

Anexo C23: Nuevo método de trabajo. 

NUEVO METODO DE TRBAJO 

1. Se habilita el esparrago en las fajas 
esparciéndolas con cuidado evitando malograr el 
esparrago 

 

2. Se clasifica los espárragos separando los 
tamaños requeridos, se evalúa mediante guía 
los turiones que se deben y no se debe 
considerar para el proceso de producción. 

3. Se procede a escoger y separar los tamaños del 
esparrago, para asi tener uniformidad al 
momento de crear el atado. 
  

 



 

   
 

4. Una vez separados los tamaños y colocado los 
turiones exportables en el atado, se procede a 
elevar el atado completo con las puntas mirando 
en un ángulo de 90 grados, para no dañar las 
puntas como se hacía con el anterior método, ya 
que al pegar las puntas al torso se tienden a 
doblar y romper. 
 

 

5. Se proceden a pegar la base de los turiones al 
torso, ya que dicha base es más resistente que 
las puntas, y de esta manera empacar de manera 
correcta y segura para no perder MP al momento 
del cortado, y no perder los cm de materia prima 
que se desperdiciaban con el anterior método de 
trabajo. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

   
 

 

Lo que este método de trabajo actual generó: 

PUNTAS ALINEADAS Y DE 
BUENA CALIDAD 

TURIONES RECTOS Y 

ENTEROS, SIN 

PUNTAS ROTAS 

 

Con el nuevo metodo de trabajo, ya no se rompen las puntas, ya 
que al empacarse desde la base se cuidan la calidad de la corona 
en las puntas. 

PRODUCTO DE UN SOLO 

TAMAÑO 

               

DESPERDICIO DE MP 

EXPORTABLE  

 

 

Este nuevo metodo de trabajo genero uniformidad en los atados 

de esparrago, ya que ahora se empacaba de base a punta, 

anivelando asi la base en su totalidad y ademas redujo 



 

   
 

considerablemente la mp que se descartba al cortar cuando no 

se anivelaba de la manera correcta. 

Las operaciones de traer cajas de almacen y llevar la jaba de 

tocon al area de desperdicio, que anteriormente desarrollaba el 

personal de empaque fueron sustituidas y relevadas al personas 

de apoyo de la producción, ya que estas operaciones retrasaban 

el proceso de producción y generaban rumas que ocasionaban 

daños en los turiones. 

 

 

 

 

 

     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

   
 

Anexo C27: Programa de capacitaciones 

 
PROGRAMA DE CAPACITACIONES 

Objetivo: 

Con este programa de capacitaciones se buscó proporcionar al trabajador 

información sobre las técnicas o métodos de trabajo idóneos para el desarrollo 

de sus actividades. 

Modalidad: 

Las capacitaciones fueran llevadas a cabo de manera presencial en planta, 

previo al inicio de las labores, este fue desarrollado por el Supervisor de 

Producción. 

Equipos: 

Nos referimos a la herramienta, un nuevo coche que será necesaria para 

completar la distribución de las cajas a cada operario de empaque y corte en 

su respectiva mesa. 

Alcance: 

El alcance para este plan de capacitación aplicara para todo el personal 

involucrado en el proceso de empaque y corte de La Catalina. 

Procedimiento: 

Se desarrollaron los temas de acuerdo a la programación establecida, y al final 

de cada jornada se realizaron preguntas con la finalidad de saber si el 

trabajador ha logrado captar lo expuesto.  

Cronograma de ejecución del plan de capacitación  

TEMÁTICA MINUTOS ABRIL/ SEMANAS 

1 2 

Estandarización del método de trabajo 
5 minutos X  

Eliminación de actividades improductivas 
5 minutos X  

Implementación de nueva herramienta y el 
apoyo que se tendría por parte de los 2 
auxiliares de producción. 

5 minutos  X 



 

   
 

 

Anexo C24: Ficha de registro para control de capacitación. 

 

Control de capacitaciones mediante la ficha 
de control 

5 minutos  X 

Fecha de aprob: Noviembre 2013

INDUCCIÓN CAPACITACIÓN ✅ ENTRENAMIENTO

Razón Social R.U.C Actividad Economica

Sociedad Agricola Drokasa 20325117835 Agroindustrial

Expositor Puesto de Trabajo Firima

Lugar Hora Inicio Hora Final Duración Fecha N° de Asistentes

N° APELLIDO Y NOMBRES DNI FIRMA

Nombre: Cargo: Fecha Firma:

RESPONSABLE DEL REGISTRO

Tema Trabajadores en el centro de Labores

AREA/EMPRESA

DATOS DEL TITULAR

Domicilio

Panamerica Sur KM 312.Santiago, Ica

N° DNI

REGISTRO DE INDUCCIÓN, CAPACITACIÓN, ENTRENAMIENTO Y SIMULACROS 

DE EMERGENCIA

SOCIEDAD AGRICOLA DROKASA S.A.

Código: SIG-FR-021

Versión: 03

SIMULACRO DE EMERGENCIA



 

   
 

Anexo C25: Planificación del plan de mejora de métodos a través del DMAIC 

 

Fases Actividades Semana 14 Semana 14   Semana 15 Semana 16 Semana 16 Semana 17 

Definir 

Definir causas raíz.       

Analizar el actual método de trabajo.       

Identificar los tiempos y movimientos de 
producción. Se aplico el DAP y DOP. 

  
    

       

Medir 

Verificar los parámetros de la empresa en 
base a los indicadores de producción 
Se determino la productividad en base a las 2 
semanas anteriores. 

  

     

Análisis 
Se analizaron los tiempos productivos 
Se analizaron las actividades improductivas 

 

       

Mejora 

Se propuso y se simulo la mejora y 
estandarización del método de trabajo. 
Se aplicaron las capacitaciones del personal 

 
       

Se aplico el nuevo método de trabajo 
Se disminuyeron las áreas que no agregaban 
valor. 

 

       

Se determino el alcancé que tendría el nuevo 
método de trabajo. 

 
       

Control 

Se Determino la nueva productividad con el 
nuevo método de trabajo. 
Monitorear constantemente el índice de 
exportable. 

 

      

Implementar acciones correctivas. 
Implementación de ficha de registro. 
 

       

 

 



 

   
 

Figura 11.Capacitación al personal de empaque 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

   
 

Figura 12.Reunión con el supervisor general de producción y sus auxiliares. 

 

 

 



 

   
 

Figura 13. Ingreso al proceso productivo 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

   
 

Anexo C28: Formatos de registro de asistencia de capacitaciones. 

 

 

 

  

 



 

   
 

 

 

 

 

 



 

   
 

Anexo C29: Tabla Westinghouse. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

       

 

Anexo C30: Tabla de suplementos. 

               



 

   
 

Anexo C31: Simulacion pro model pre test 

  

 



 

   
 

Anexo C32: Resumen de eficiencia simulación Pro Model (Pre-Test) 



 

   
 

Anexo C33: Simulación Pro Model (Post Test) 



 

   
 

 

 

 

 

 



 

   
 

 Anexo C34: Resumen de eficiencia simulación Pro Model (Post- Test) 

 



 

   
 

Anexo C35: Ficha de Registro Cumplimiento de actividades 

      

FECHA:

Operación Actividad Si No

La mesa de empaque se encuentra limpia Nombre Firma Nombre Firma

Los materiales de empaque están en la mesa

Se nivela las longitudes y se separan los defectos del esparrago

El apoyo de producción está constantemente repartiendo cajas

Está recibiendo cajas por parte del apoyo de producción

Está trayendo sus propias cajas del área de almacén

El apoyo de producción está llevando la jaba de tocon al área especificada

Usted está llevando la jaba de tocón al área especificada

Acude a las capacitaciones

Revisa su material antes de cortar

La tabla de corte esta con la longitud especificada

Realiza el corte de eficiente y exacto

Cierra y codifica la caja usted mismo

El empacador codifica la caja 

Acude a las capacitaciones

V01 05/06/23

Instructivo para las acciones tomadas:

Si: El personal cumple con las actividades asignadas SI ✅

No: El personal se niega a cumplir las actividades desginadas del metodo de trabajo NO ❌

Observaciones:

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

N° DE MESA

Supervisor de Producción

               V°B Aseguramiento de la calidad V°B Jefe de Aseguramiento de la calidad

Verficado por

Supervisor Control de calidad

Empaque

Corte

FICHA DE REGISTRO DE CUMPLIMIENTO DE ACTIVIDADES

Autorizado por



 

   
 

Anexo D3: Materia Prima Ingresante y procesada Pre-Test 

 

Descripción MP(Kg) Porcentaje Comparativa

Mp llegada de campo ( 2 semanas ) 30252.60 100%

I.contracción  permitido 1512.63 5%

Materia prima ideal para procesar 28739.97 95%

Materia prima procesada 28812.00 95.24%

Kg entregados despues del proceso 26620 87.99%

Indice de contracción 3632.6 12.01%

Fechas Días Materia Prima (KG) Hora de ingreso (24hr) N° de Camión

3-Abr Lunes 2514.24 16:45 2

4-Abr Martes 2564.50 13:20 1

5-Abr Miercoles 2513.70 14.17 1

6-Abr Jueves 2525.55 15:55 2

7-Abr Viernes 2520.00 16:30 2

8-Abr Sabado 2480.35 16:16 1

9-Abr Domingo

10-Abr Lunes 2502.95 13:25 2

11-Abr Martes 2530.80 14:36 1

12-Abr Miercoles 2486.40 15:42 2

13-Abr Jueves 2558.75 17:36 2

14-Abr Viernes 2574.74 14:15 1

15-Abr Sábado 2480.63 15:20 2

16-Abr Domingo

Total Ingresado 30252.60

Proceso Ideal

Proceso actual

Pre implementación

V°B Jefe de Producción

Materia Prima registrada - Post Implementación

No hubo proceso

No hubo proceso



 

   
 

Anexo D4: Materia Prima Ingresante y procesada Post - Test. 

 

  

 Descripción MP(Kg) Porcentaje Comparativa

Materia prima para el proceso 32947.13 100%

I.contracción  permitido 1647.4 5%

Materia prima ideal para procesar 31299.78 95%

Materia prima procesada 32301.11 98.04%

Kg entregados despues del proceso 31120 94.45%

Indice de contracción 1827.1322 5.55%

Fechas Días Materia Prima (KG) Hora de ingreso (24hr) N° de Camión

17-Abr Lunes 2748.1 08:45 1

18-Abr Martes 2758.5 11:20 2

19-Abr Miercoles 2708.2 09:40 2

20-Abr Jueves 2774.2 10:55 2

21-Abr Viernes 2763.8 06:30 1

22-Abr Sabado 2729.8 07:16 2

23-Abr Domingo

24-Abr Lunes 2763.8 09:17 1

25-Abr Martes 2756.0 12:36 2

26-Abr Miercoles 2730.0 13:20 2

27-Abr Jueves 2774.1 10:10 1

28-Abr Viernes 2721.6 07:15 2

29-Abr Sábado 2719.0 08:57 1

30-Abr Domingo

Total Ingresado 32947.13

Materia Prima registrada - Post Implementación

Proceso Ideal

Proceso actual

Post Implementación

No hubo proceso

No hubo proceso

V°B Jefe de Producción



 

   
 

 Anexo C36 : Herramienta para suministro de cajas. 

      



 

   
 

Anexo D1: Ingreso a la empresa 

 

 

 



 

   
 

 

Anexo D2: Autorización del Gerente. 

 

 



 

   
 

Anexo D5: Formato de productividad 

 

 

     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fecha:

Rubro

Promedio

Observaciones:

No hubo proceso

No hubo proceso

V°B Jefe de produccion

Fecha
MP procesada 

(Kg)

Producción 

optima(Kg)

Unidades 

producidas
Horas trabajadas Productividad MP

Productividad 

M.O

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD

Nombre de 

la empresa

Nombre del 

observador



 

   
 

Anexo D6: Formato de toma de tiempos proceso de producción 

 

 

Fecha:

T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 H E C R FV SC SV Total T11 T12 T13 T14 T15 T16 T17

V01 06/06/23

Leyenda: T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: HabilidadC: Condiciones FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:ConsistenciaSC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

               V°B Producción V°B Jefe de produccion

Suplementos T.estandar 

(min)

n -

muest

Muestras adicionales
PROCESOS

Toma de tiempos ( segundos) para la producción de una caja T. Total 

(min)

T. 

promedi

o (min)

WESTINGHOUSE T. 

normal 

(min)



 

   
 

Anexo D7: Producción Pre – Test. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fecha: 17/05/2023

Rubro

3-Abr 2514.24 2408.22 445 7.58 0.177 58.71

4-Abr 2564.50 2413.63 446 7.54 0.174 59.16

5-Abr 2513.70 2386.57 441 7.47 0.175 59.00

6-Abr 2525.55 2419.04 447 7.61 0.177 58.70

7-Abr 2520.00 2435.27 450 7.62 0.179 59.02

8-Abr 2480.35 2375.75 439 7.50 0.177 58.53

9-Abr

10-Abr 2502.95 2397.39 443 7.60 0.177 58.32

11-Abr 2530.80 2402.80 444 7.55 0.175 58.81

12-Abr 2486.40 2402.80 444 7.56 0.179 58.72

13-Abr 2558.75 2408.22 445 7.58 0.174 58.68

14-Abr 2574.74 2375.75 439 7.39 0.171 59.38

15-Abr 2480.63 2386.57 441 7.49 0.178 58.90

16-Abr

Promedio 2521.05 2401.00 443.67 90.50 0.18 58.76

Observaciones:

Horas 

trabajadas

Productivid

ad MP

V°B Jefe de produccion

Nombre de 

la empresa

Nombre del 

observador

No hubo proceso

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

Productivid

ad M.O

Agroindustrial

Martin Villanueva Gonzales

Planta de Esparragos La Catalina

FICHA DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD

No hubo proceso

Fecha
MP procesada 

(Kg)

Producción 

optima(Kg)

Unidades 

producidas



 

   
 

Anexo D8: Producción Post – Test. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fecha: 1/06/2023

Rubro

17-Abr 2748.11 2703.87 521 7.58 0.190 68.74

18-Abr 2758.50 2698.68 520 7.54 0.189 68.97

19-Abr 2708.22 2657.16 512 7.47 0.189 68.50

20-Abr 2774.23 2703.87 521 7.61 0.188 68.42

21-Abr 2763.80 2709.06 522 7.57 0.189 68.99

22-Abr 2729.75 2683.11 517 7.54 0.189 68.58

23-Abr

24-Abr 2763.80 2709.06 522 7.60 0.189 68.72

25-Abr 2756.00 2698.68 520 7.55 0.189 68.87

26-Abr 2730.00 2698.68 520 7.56 0.190 68.77

27-Abr 2774.11 2703.87 521 7.58 0.188 68.71

28-Abr 2721.60 2667.54 514 7.39 0.189 69.53

29-Abr 2719.01 2667.54 514 7.47 0.189 68.82

30-Abr

Promedio 2745.59 2691.76 518.67 90.46 0.19 68.80

Observaciones:

Planta de Esparragos La Catalina

Nombre del 

observador

V°B Jefe de produccion

Martin Villanueva Gonzales

Agroindustrial

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD

Productividad 

M.O

No hubo proceso

No hubo proceso

Fecha
MP procesada 

(Kg)

Producción 

optima(Kg)

Unidades 

producidas

Horas 

trabajadas

Productividad 

MP

Nombre de 

la empresa



 

   
 

Anexo D10 Ficha de Registro de horas validada (Pre-Implementación). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

FECHA: 17/05/2023

3-Abr 16.27 5.45 3.5 0.00 0.00 0.00 0.00 25.22 454.78 7.58

4-Abr 17.89 7.15 2.6 0.00 0.00 0.00 0.00 27.64 452.36 7.54

5-Abr 18.61 7.85 5.1 0.00 0.00 0.00 0.00 31.56 448.44 7.47

6-Abr 15.41 0 7.7 0.00 0.00 0.00 0.00 23.11 456.89 7.61

7-Abr 16.91 2.54 3.1 0.00 0.00 0.00 0.00 22.55 457.45 7.62

8-Abr 17.43 3.45 2.6 0.00 0.00 0.00 6.5 29.98 450.02 7.50

9-Abr

10-Abr 15.75 5.1 3.4 0.00 0.00 0.00 0.00 24.25 455.75 7.60

11-Abr 18.26 4.54 4.2 0.00 0.00 0.00 0.00 27.00 453.00 7.55

12-Abr 16.34 6.1 3.9 0.00 0.00 0.00 0.00 26.34 453.66 7.56

13-Abr 18.07 2.45 4.5 0.00 0.00 0.00 0.00 25.02 454.98 7.58

14-Abr 18.83 6.6 5.9 0.00 0.00 0.00 5.1 36.43 443.57 7.39

15-Abr 15.59 5.1 3.4 0.00 0.00 0.00 6.70 30.79 449.21 7.49

16-Abr

Total 205.36 56.33 49.90 0.00 0.00 0.00 18.30 329.89 5430.11 90.50

 Los cuadrantes en rojo son días que no hubo proceso, por lo tanto no se identificaron circustancias que incidian en el proceso productivo

Otros: Personal llego tarde al proceso productivo y hubo demora en el inicio de operaciones en ambas lineas productivas

Leyenda:

Capacitación diaria : Inducción dada al personal del proceso produtivo para la realización de sus labores.

Problemas de faja: Problemas dados por la falta de mantenimiento de las fajas transportadoras, ya sea de producto final o faja de selección de materia prima.

Demora de MP: Problemas suscitados cuando los camiones de MP demoran en llegar a la planta procesadora por motivos de trafico, problemas de clima, huelgas, etc.

Simulacro: Medida de seguirdad tomada para evitar posibles accidentes o incidentes.

Problemas Electricos: Problemas suscitados con el corte de luz, quema de fusibles o problemas con la refrigeración de la planta.

Otros: Problemas suscitados fuera de la leyenda, detalalr en el apartado de observaciones cuando se suscite esta circunstancia.

480

480

V°B Jefe de Producción

Observaciones:

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE HORAS TRABAJADAS

480

Capacitación diaria 

(min)

Problemas de 

faja (min)

Demora de camiones 

de MP (min)
Simulacro (min)

480

480

480

480

480

Jornada 

Trabajada (hr)

No hubo proceso

No hubo proceso

Fechas
Tiempo empleado 

(min)

Jornada Laboral 

(min)

Jornada Trabajada 

(min)
Mantenimi

ento (min)

Problemas 
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Anexo D11 Ficha de Registro de producción validada (Post – implementación). 

 

FECHA: 1/06/2023

17-Abr 16.27 5.45 3.5 0.00 0.00 0.00 0.00 25.22 454.78 7.58

18-Abr 17.89 7.15 2.6 0.00 0.00 0.00 0.00 27.64 452.36 7.54

19-Abr 18.61 7.85 5.1 0.00 0.00 0.00 0.00 31.56 448.44 7.47

20-Abr 15.41 0 7.7 0.00 0.00 0.00 0.00 23.11 456.89 7.61

21-Abr 16.91 2.54 3.1 0.00 0.00 0.00 3.50 26.05 453.95 7.57

22-Abr 17.43 3.45 2.6 0.00 0.00 0.00 4.2 27.68 452.32 7.54

23-Abr

24-Abr 15.75 5.1 3.4 0.00 0.00 0.00 0.00 24.25 455.75 7.60

25-Abr 18.26 4.54 4.2 0.00 0.00 0.00 0.00 27.00 453.00 7.55

26-Abr 16.34 6.1 3.9 0.00 0.00 0.00 0.00 26.34 453.66 7.56

27-Abr 18.07 2.45 4.5 0.00 0.00 0.00 0.00 25.02 454.98 7.58

28-Abr 18.83 6.6 5.9 0.00 0.00 0.00 5.1 36.43 443.57 7.39

29-Abr 15.59 5.1 3.4 0 0.00 0.00 7.8 31.89 448.11 7.47

30-Abr

Total 205.36 56.33 49.90 0.00 0.00 0.00 20.60 332.19 5427.81 90.46

 Los cuadrantes en rojo son días que no hubo proceso, por lo tanto no se identificaron circustancias que incidian en el proceso productivo

Otros: Personal llego tarde al proceso productivo y hubo demora en el inicio de operaciones en ambas lineas productivas

Leyenda:

Capacitación diaria : Inducción dada al personal del proceso produtivo para la realización de sus labores.

Problemas de faja: Problemas dados por la falta de mantenimiento de las fajas transportadoras, ya sea de producto final o faja de selección de materia prima.

Demora de MP: Problemas suscitados cuando los camiones de MP demoran en llegar a la planta procesadora por motivos de trafico, problemas de clima, huelgas, etc.

Simulacro: Medida de seguirdad tomada para evitar posibles accidentes o incidentes.

Problemas Electricos: Problemas suscitados con el corte de luz, quema de fusibles o problemas con la refrigeración de la planta.

Otros: Problemas suscitados fuera de la leyenda, detalalr en el apartado de observaciones cuando se suscite esta circunstancia.

480

480

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE HORAS TRABAJADAS
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Anexo D12 Ficha de estudio de tiempos validada – Pre-Test 

Fecha: 17/04/2023

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio (s) T. Promedio(min)

Clasificado de los espárragos en la mesa 31.49 31.50 31.55 31.35 31.59 31.45 31.33 31.40 31.40 31.45 31.45 0.52 0.00 0.02 0.00 0.00 1.02 0.53 0.09 0.07 1.16 0.620 0

Inspección y clasificado de turiores defectuosos 150.16 150.53 149.33 149.63 150.23 149.91 149.84 150.37 149.90 155.10 150.50 2.51 0.00 0.02 0.00 0.00 1.02 2.56 0.09 0.07 1.16 2.968 0

Separación de longitudes 46.90 46.89 46.90 46.86 46.90 46.86 46.89 46.88 46.80 46.75 46.86 0.78 0.00 0.02 0.00 0.00 1.02 0.80 0.09 0.07 1.16 0.924 0

Empacado del esparrago 127.42 130.45 127.35 127.51 127.33 127.36 127.44 127.34 127.30 130.45 128.00 2.13 0.00 0.02 0.00 0.00 1.02 2.18 0.09 0.07 1.16 2.524 0

Acomodado del atado para llevarlo al área de corte 26.36 26.21 26.35 26.38 26.29 26.47 26.38 26.43 26.44 27.45 26.48 0.44 0.00 0.02 0.00 0.00 1.02 0.45 0.09 0.07 1.16 0.522 0

Suministro de cajas vacías 19.42 19.41 20.10 19.45 19.37 19.34 19.49 19.53 19.46 20.12 19.57 0.33 0.00 0.02 0.00 0.00 1.02 0.33 0.09 0.07 1.16 0.386 0

Tarar balanza y colocado de cajas para peso 3.36 3.33 3.31 3.40 3.38 3.35 3.36 3.35 3.38 3.40 3.36 0.06 0.00 0.02 0.00 0.00 1.02 0.06 0.09 0.07 1.16 0.066 0

Colocado de la codificación en la caja 9.74 9.74 9.82 9.77 9.74 9.73 9.79 9.77 9.80 9.73 9.76 0.16 0.00 0.02 0.00 0.00 1.02 0.17 0.09 0.07 1.16 0.193 0

Inspeccionar el corte del bundle 16.90 16.90 15.97 16.24 16.46 16.75 16.34 17.06 16.48 17.57 16.67 0.28 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.29 0.09 0.07 1.16 0.338 1

Llevar el bunch al área de corte 8.46 8.56 8.49 8.37 8.51 8.53 8.71 8.66 8.54 8.66 8.55 0.14 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.15 0.09 0.07 1.16 0.174 0

Regresar el atado cortado al empacador 25.66 26.27 26.50 25.83 25.74 25.87 25.60 25.76 25.46 26.64 25.93 0.43 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.45 0.09 0.07 1.16 0.526 0

Colocado de los bundles dentro de la caja 3.36 3.36 3.45 3.34 3.45 3.32 3.34 3.38 3.35 3.34 3.37 0.06 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.06 0.09 0.07 1.16 0.068 0

Pesado de los bunch dentro de la caja 1.50 1.49 1.48 1.50 1.45 1.48 1.47 1.49 1.49 1.46 1.48 0.02 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.03 0.09 0.07 1.16 0.030 0

Inspección del peso de la caja 2.60 2.59 2.58 2.60 2.58 2.57 2.55 2.57 2.59 2.58 2.58 0.04 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.05 0.09 0.07 1.16 0.052 0

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 7.72 7.63 7.62 7.71 7.77 7.53 7.59 7.80 7.82 7.51 7.67 0.13 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.13 0.09 0.07 1.16 0.156 0

Inspección del peso de la caja 1.60 1.59 1.58 1.55 1.57 1.60 1.55 1.57 1.55 1.59 1.58 0.03 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.03 0.09 0.07 1.16 0.032 0

Sellado y cerrado de la caja 10.44 10.45 10.44 10.43 10.46 10.49 10.45 10.47 10.49 10.45 10.46 0.17 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.18 0.09 0.07 1.16 0.212 0

Transportar de producto terminado a la faja transportadora 2.31 2.34 2.33 2.36 2.35 2.33 2.35 2.36 2.31 2.3 2.33 0.04 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.04 0.09 0.07 1.16 0.047 0

Trasladó de la jaba de tocón al área especificada 9.69 9.59 9.6 9.57 9.78 9.69 9.77 9.56 9.75 9.64 9.66 0.16 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.17 0.09 0.07 1.16 0.196 0

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones S(Segundos) FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

Mesa 1

Línea 1

V01 17/04/23

V°B Jefe de produccion

8.44 Tiempo normal (min) 8.65 10.04
Tiempo Estandar 

(min)
Tiempo total (min)

Corte

N° muestras
SV Total

T. estandar 

(min) 

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

FV

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE Suplementos

N° de Mesa 

/ N° de Línea

T. 
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(min)
SC

Empaque
H E C R



 

   
 

 
Fecha: 17/04/2023

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio (s) T. Promedio(min)

Clasificado de los espárragos en la mesa 31.12 31.04 31.10 31.20 30.97 31.19 31.09 31.10 31.15 31.12 31.11 0.52 0.00 0.02 0.00 0.00 1.02 0.53 0.09 0.07 1.16 0.613 0

Inspección y clasificado de turiores defectuosos 153.21 155.12 151.12 153.10 149.65 149.56 152.10 154.21 150.13 151.15 151.94 2.53 0.00 0.02 0.00 0.00 1.02 2.58 0.09 0.07 1.16 2.996 0

Separación de longitudes 49.60 49.50 46.57 46.35 49.60 46.59 48.20 49.75 46.55 48.10 48.08 0.80 0.00 0.02 0.00 0.00 1.02 0.82 0.09 0.07 1.16 0.948 1

Empacado del esparrago 128.45 129.00 127.43 127.46 127.38 127.32 129.45 129.12 127.50 129.50 128.26 2.14 0.00 0.02 0.00 0.00 1.02 2.18 0.09 0.07 1.16 2.529 0

Acomodado del atado para llevarlo al área de corte 27.45 27.48 27.55 27.59 27.30 27.45 27.45 27.40 27.50 27.55 27.47 0.46 0.00 0.02 0.00 0.00 1.02 0.47 0.09 0.07 1.16 0.542 0

Suministro de cajas vacías 20.10 20.15 19.50 19.45 20.25 19.95 20.10 20.01 19.95 19.98 19.94 0.33 0.00 0.02 0.00 0.00 1.02 0.34 0.09 0.07 1.16 0.393 0

Tarar balanza y colocado de cajas para peso 3.45 3.44 3.40 3.43 3.45 3.44 3.45 3.45 3.49 3.44 3.44 0.06 0.00 0.02 0.00 0.00 1.02 0.06 0.09 0.07 1.16 0.068 0

Colocado de la codificación en la caja 9.76 9.75 9.77 9.75 9.79 9.79 9.74 9.78 9.73 9.82 9.77 0.16 0.00 0.02 0.00 0.00 1.02 0.17 0.09 0.07 1.16 0.193 0

Inspeccionar el corte del bundle 17.44 16.85 17.06 16.76 16.51 16.82 16.59 17.22 17.39 17.09 16.97 0.28 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.30 0.09 0.07 1.16 0.345 1

Llevar el bunch al área de corte 8.42 8.47 8.35 8.71 8.56 8.71 8.63 8.66 8.49 8.68 8.57 0.14 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.15 0.09 0.07 1.16 0.174 0

Regresar el atado cortado al empacador 25.90 26.23 26.54 25.55 25.04 25.78 26.36 26.93 25.92 25.64 25.99 0.43 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.45 0.09 0.07 1.16 0.528 1

Colocado de los bundles dentro de la caja 3.35 3.44 3.43 3.43 3.33 3.43 3.33 3.36 3.34 3.40 3.38 0.06 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.06 0.09 0.07 1.16 0.069 0

Pesado de los bunch dentro de la caja 1.49 1.50 1.49 1.49 1.55 1.53 1.49 1.55 1.51 1.52 1.51 0.03 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.03 0.09 0.07 1.16 0.031 0

Inspección del peso de la caja 2.53 2.52 2.51 2.53 2.55 2.51 2.53 2.48 2.49 2.48 2.51 0.04 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.04 0.09 0.07 1.16 0.051 0

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 7.50 7.46 7.79 7.66 7.59 7.67 7.55 7.66 7.72 7.76 7.64 0.13 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.13 0.09 0.07 1.16 0.155 0

Inspección del peso de la caja 1.60 1.63 1.63 1.60 1.60 1.61 1.60 1.65 1.61 1.60 1.61 0.03 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.03 0.09 0.07 1.16 0.033 0

Sellado y cerrado de la caja 10.44 10.39 10.45 10.54 10.55 10.41 10.42 10.54 10.42 10.39 10.46 0.17 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.18 0.09 0.07 1.16 0.212 0

Transportar de producto terminado a la faja transportadora 2.25 2.28 2.29 2.26 2.26 2.28 2.29 2.26 2.36 2.35 2.29 0.04 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.04 0.09 0.07 1.16 0.046 0

Trasladó de la jaba de tocón al área especificada 9.65 9.74 9.66 9.7 9.73 9.6 9.74 9.57 9.82 9.82 9.70 0.16 0.03 0.02 0.00 0.00 1.05 0.17 0.09 0.07 1.16 0.197 0

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones S(Segundos) FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

N° muestras
Total

T. estandar 

(min) 

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS
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(min)
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H E C
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Tiempo total (min) 8.51 Tiempo normal (min) 8.73
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10.12
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Fecha: 17/04/2023

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio (s) T. Promedio(min)

Clasificado de los espárragos en la mesa 29.68 29.56 29.88 30.31 29.75 29.81 29.84 29.98 29.68 30.37 29.89 0.50 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.52 0.09 0.07 1.16 0.601 0

Inspección y clasificado de turiores defectuosos 150.09 150.40 150.38 149.75 150.00 150.29 149.74 150.44 149.56 150.34 150.10 2.50 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.60 0.09 0.07 1.16 3.018 0

Separación de longitudes 46.57 46.53 46.58 46.63 46.44 46.30 46.48 46.38 46.31 46.37 46.46 0.77 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.81 0.09 0.07 1.16 0.934 0

Empacado del esparrago 127.43 127.49 127.44 127.52 127.43 127.40 127.31 127.46 127.40 127.46 127.43 2.12 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.21 0.09 0.07 1.16 2.562 0

Acomodado del atado para llevarlo al área de corte 26.49 26.35 26.42 26.26 26.24 26.33 26.47 26.41 26.53 26.46 26.40 0.44 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.46 0.09 0.07 1.16 0.531 0

Suministro de cajas vacías 19.38 19.42 19.51 19.36 19.32 19.53 19.31 19.43 19.40 19.44 19.41 0.32 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.34 0.09 0.07 1.16 0.390 0

Tarar balanza y colocado de cajas para peso 3.25 3.23 3.26 3.25 3.26 3.28 3.29 3.32 3.33 3.25 3.27 0.05 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.06 0.09 0.07 1.16 0.066 0

Colocado de la codificación en la caja 9.74 9.81 9.73 9.76 9.82 9.77 9.79 9.74 9.78 9.73 9.77 0.16 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.17 0.09 0.07 1.16 0.196 0

Inspeccionar el corte del bundle 16.83 16.71 16.23 16.71 17.24 17.62 16.86 17.32 17.14 16.95 16.96 0.28 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.30 0.09 0.07 1.16 0.351 1

Llevar el bunch al área de corte 8.54 8.60 8.53 8.35 8.57 8.50 8.76 8.68 8.50 8.52 8.56 0.14 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.15 0.09 0.07 1.16 0.177 0

Regresar el atado cortado al empacador 25.65 25.99 26.14 25.43 25.67 25.77 25.22 26.17 25.74 26.50 25.83 0.43 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.46 0.09 0.07 1.16 0.534 0

Colocado de los bundles dentro de la caja 3.44 3.45 3.36 3.39 3.35 3.44 3.36 3.43 3.43 3.40 3.41 0.06 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.06 0.09 0.07 1.16 0.070 0

Pesado de los bunch dentro de la caja 1.49 1.49 1.49 1.51 1.48 1.50 1.52 1.49 1.51 1.53 1.50 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.031 0

Inspección del peso de la caja 2.48 2.46 2.45 2.43 2.45 2.46 2.52 2.53 2.50 2.48 2.48 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.051 0

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 7.82 7.74 7.49 7.58 7.61 7.67 7.67 7.75 7.50 7.77 7.66 0.13 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.14 0.09 0.07 1.16 0.158 0

Inspección del peso de la caja 1.53 1.55 1.53 1.52 1.54 1.50 1.53 1.55 1.52 1.55 1.53 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.032 0

Sellado y cerrado de la caja 10.53 10.34 10.37 10.47 10.57 10.47 10.41 10.48 10.48 10.38 10.45 0.17 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.19 0.09 0.07 1.16 0.216 0

Transportar de producto terminado a la faja transportadora 2.33 2.33 2.35 2.36 2.32 2.27 2.29 2.28 2.29 2.29 2.31 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.048 0

Trasladó de la jaba de tocón al área especificada 9.68 9.67 9.68 9.6 9.63 9.76 9.79 9.72 9.63 9.69 9.69 0.16 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.17 0.09 0.07 1.16 0.200 0

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones S(Segundos) FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE T. 

normal 

(min)

Suplementos

N° de Mesa 

/ N° de LíneaEmpaque
SC SV Total

T. estandar 

(min) 

N° muestras
H E C R FV

V°B Jefe de produccion

Mesa 3

Corte

Línea 1

Tiempo total (min) 8.38 Tiempo normal (min) 8.77
Tiempo Estandar 

(min)
10.17

V01 17/04/23



 

   
 

 
Fecha: 17/04/2023

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio (s) T. Promedio(min)

Clasificado de los espárragos en la mesa 29.54 30.03 30.22 29.54 29.99 29.57 30.00 30.51 30.42 29.98 29.98 0.50 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.52 0.09 0.07 1.16 0.603 0

Inspección y clasificado de turiores defectuosos 149.96 149.60 150.45 149.62 150.31 150.58 149.80 149.89 150.57 149.31 150.01 2.50 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.60 0.09 0.07 1.16 3.016 0

Separación de longitudes 46.75 46.43 46.40 46.61 46.69 46.64 46.51 46.75 46.36 46.59 46.57 0.78 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.81 0.09 0.07 1.16 0.936 0

Empacado del esparrago 127.35 127.43 127.39 127.52 127.45 127.32 127.38 127.31 127.44 127.31 127.39 2.12 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.21 0.09 0.07 1.16 2.561 0

Acomodado del atado para llevarlo al área de corte 26.55 26.31 26.22 26.24 26.23 26.42 26.48 26.44 26.27 26.35 26.35 0.44 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.46 0.09 0.07 1.16 0.530 0

Suministro de cajas vacías 20.39 20.43 20.49 20.50 20.45 20.41 20.50 20.51 20.50 20.36 20.45 0.34 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.35 0.09 0.07 1.16 0.411 0

Tarar balanza y colocado de cajas para peso 3.33 3.34 3.36 3.33 3.35 3.36 3.34 3.35 3.32 3.33 3.34 0.06 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.06 0.09 0.07 1.16 0.067 0

Colocado de la codificación en la caja 7.78 7.78 7.77 7.81 7.78 7.77 7.74 7.75 7.76 7.81 7.78 0.13 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.13 0.09 0.07 1.16 0.156 0

Inspeccionar el corte del bundle 15.35 15.89 16.59 16.64 17.10 17.32 16.04 17.27 16.88 16.19 16.53 0.28 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.29 0.09 0.07 1.16 0.342 2

Llevar el bunch al área de corte 8.60 8.52 8.46 8.54 8.56 8.52 8.55 8.76 8.50 8.51 8.55 0.14 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.15 0.09 0.07 1.16 0.177 0

Regresar el atado cortado al empacador 25.06 25.77 25.91 26.23 25.83 26.28 26.54 25.49 26.72 24.65 25.85 0.43 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.46 0.09 0.07 1.16 0.535 1

Colocado de los bundles dentro de la caja 3.37 3.42 3.38 3.44 3.40 3.36 3.36 3.33 3.36 3.40 3.38 0.06 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.06 0.09 0.07 1.16 0.070 0

Pesado de los bunch dentro de la caja 1.51 1.53 1.52 1.53 1.55 1.52 1.50 1.50 1.48 1.48 1.51 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.031 0

Inspección del peso de la caja 2.20 2.21 2.22 2.18 2.19 2.20 2.18 2.20 2.19 2.17 2.19 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.045 0

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 7.65 7.56 7.55 7.46 7.73 7.60 7.76 7.80 7.61 7.61 7.63 0.13 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.14 0.09 0.07 1.16 0.158 0

Inspección del peso de la caja 1.60 1.59 1.58 1.55 1.56 1.62 1.63 1.60 1.62 1.63 1.60 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.033 0

Sellado y cerrado de la caja 9.36 9.40 9.31 9.31 9.42 9.35 9.54 9.51 9.47 9.33 9.40 0.16 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.17 0.09 0.07 1.16 0.194 0

Transportar de producto terminado a la faja transportadora 2.30 2.23 2.35 2.36 2.33 2.31 2.32 2.30 2.31 2.32 2.31 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.048 0

Trasladó de la jaba de tocón al área especificada 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.00 0.09 0.07 1.16 0.000 0

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones S(Segundos) FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE T. 

normal 

(min)

Suplementos
N° de Mesa 

/ N° de 

Línea
Empaque

SC SV Total
T. estandar 

(min) 

N° muestras
H E C R FV

V°B Jefe de produccion

Mesa 4

Corte

Línea 1

Tiempo total (min) 8.18 Tiempo normal (min) 8.55
Tiempo Estandar 

(min)
9.91

V01 17/04/23



 

   
 

 

Fecha: 17/04/2023

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio (s) T. Promedio(min)

Clasificado de los espárragos en la mesa 27.68 27.95 27.77 27.68 28.12 28.26 28.04 27.64 27.77 28.34 27.93 0.47 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.48 0.09 0.07 1.16 0.561 0

Inspección,separación y clasificado de turiores defectuosos 170.72 170.85 171.22 170.75 170.60 170.85 171.10 170.85 170.25 170.30 170.75 2.85 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.96 0.09 0.07 1.16 3.433 0

Separación de longitudes 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.00 0.09 0.07 1.16 0.000 0

Empacado del esparrago 119.38 119.51 119.36 119.36 119.45 119.35 119.47 119.38 119.55 119.55 119.44 1.99 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.07 0.09 0.07 1.16 2.401 0

Acomodado del atado para llevarlo al área de corte 23.46 23.35 23.44 23.24 23.35 23.28 23.30 23.31 23.34 23.45 23.35 0.39 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.40 0.09 0.07 1.16 0.470 0

Suministro de cajas vacías 15.80 15.66 15.85 15.80 15.86 15.73 15.66 15.70 15.66 15.75 15.75 0.26 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.27 0.09 0.07 1.16 0.317 0

Tarar balanza y colocado de cajas para peso 3.26 3.20 3.35 3.30 3.32 3.29 3.30 3.28 3.39 3.25 3.29 0.05 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.06 0.09 0.07 1.16 0.066 0

Colocado de la codificación en la caja 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.00 0.09 0.07 1.16 0.000 0

Inspeccionar el corte del bundle 16.63 17.06 16.30 16.77 16.57 16.52 17.16 16.61 17.11 17.06 16.78 0.28 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.30 0.09 0.07 1.16 0.347 0

Llevar el bunch al área de corte 24.66 24.31 24.44 24.24 23.96 24.33 24.45 24.35 24.85 24.65 24.42 0.41 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.44 0.09 0.07 1.16 0.505 0

Regresar el atado cortado al empacador 8.64 8.58 8.63 8.62 8.44 8.43 8.52 8.70 8.47 8.60 8.56 0.14 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.15 0.09 0.07 1.16 0.177 0

Colocado de los bundles dentro de la caja 3.37 3.42 3.38 3.44 3.40 3.36 3.36 3.33 3.36 3.40 3.38 0.06 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.06 0.09 0.07 1.16 0.070 0

Pesado de los bunch dentro de la caja 1.53 1.50 1.53 1.55 1.50 1.50 1.49 1.55 1.49 1.50 1.51 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.031 0

Inspección del peso de la caja 2.21 2.25 2.19 2.20 2.20 2.19 2.17 2.18 2.17 2.18 2.19 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.045 0

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 7.65 7.56 7.55 7.46 7.73 7.60 7.76 7.80 7.61 7.61 7.63 0.13 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.14 0.09 0.07 1.16 0.158 0

Inspección del peso de la caja 1.56 1.62 1.60 1.60 1.65 1.66 1.62 1.64 1.60 1.60 1.62 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.033 0

Sellado, codificado y cerrado de la caja 14.32 14.33 14.35 14.32 14.31 14.32 14.31 14.29 14.28 14.29 14.31 0.24 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.26 0.09 0.07 1.16 0.296 0

Transportar de producto terminado a la faja transportadora 2.23 2.33 2.32 2.30 2.30 2.33 2.33 2.31 2.30 2.33 2.31 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.048 0

Trasladó de la jaba de tocón al área especificada 7.16 7.15 7.10 7.15 7.11 7.25 7.30 7.35 7.16 7.18 7.19 0.12 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.13 0.09 0.07 1.16 0.149 0

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones S(Segundos) FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE T. 

normal 

(min)

Suplementos

N° de Mesa 

/ N° de LíneaEmpaque
SC SV Total

T. estandar 

(min) 

N° muestras
H E C R FV

V°B Jefe de produccion

Mesa 5

Corte

Línea 1

Tiempo total (min) 7.51 Tiempo normal (min) 7.85
Tiempo Estandar 

(min)
9.11

V01 17/04/23



 

   
 

 

Fecha: 17/04/2023

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio (s) T. Promedio(min)

Clasificado de los espárragos en la mesa 28.81 29.62 29.88 29.78 29.67 30.42 29.97 29.80 29.93 30.04 29.79 0.50 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.52 0.09 0.07 1.16 0.599 0

Inspección y clasificado de turiores defectuosos 149.33 150.05 149.58 150.60 150.40 149.95 149.50 149.87 149.73 150.06 149.91 2.50 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.60 0.09 0.07 1.16 3.014 0

Separación de longitudes 46.72 46.62 46.45 46.59 46.73 46.35 46.44 46.72 46.34 46.50 46.55 0.78 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.81 0.09 0.07 1.16 0.936 0

Empacado del esparrago 127.54 127.37 127.46 127.36 127.50 127.50 127.37 127.34 127.32 127.33 127.41 2.12 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.21 0.09 0.07 1.16 2.562 0

Acomodado del atado para llevarlo al área de corte 26.22 26.33 26.55 26.29 26.25 26.42 26.48 26.33 26.25 26.34 26.35 0.44 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.46 0.09 0.07 1.16 0.530 0

Suministro de cajas vacías 19.54 19.39 19.30 19.41 19.51 19.45 19.42 19.42 19.39 19.37 19.42 0.32 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.34 0.09 0.07 1.16 0.390 0

Tarar balanza y colocado de cajas para peso 3.33 3.35 3.33 3.32 3.34 3.34 3.36 3.31 3.33 3.30 3.33 0.06 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.06 0.09 0.07 1.16 0.067 0

Colocado de la codificación en la caja 9.74 9.73 9.74 9.81 9.78 9.74 9.81 9.74 9.74 9.79 9.76 0.16 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.17 0.09 0.07 1.16 0.196 0

Inspeccionar el corte del bundle 16.61 16.47 16.14 16.31 16.38 16.03 16.38 16.15 17.00 16.27 16.37 0.27 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.29 0.09 0.07 1.16 0.339 0

Llevar el bunch al área de corte 8.65 8.60 8.72 8.39 8.50 8.55 8.70 8.45 8.50 8.45 8.55 0.14 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.15 0.09 0.07 1.16 0.177 0

Regresar el atado cortado al empacador 25.37 26.51 26.69 25.55 25.70 25.23 25.65 25.97 25.56 26.37 25.86 0.43 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.46 0.09 0.07 1.16 0.535 1

Colocado de los bundles dentro de la caja 3.40 3.45 3.43 3.32 3.41 3.45 3.43 3.43 3.34 3.38 3.40 0.06 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.06 0.09 0.07 1.16 0.070 0

Pesado de los bunch dentro de la caja 1.48 1.47 1.50 1.49 1.50 1.49 1.46 1.48 1.49 1.48 1.48 0.02 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.031 0

Inspección del peso de la caja 2.56 2.57 2.58 2.55 2.54 2.56 2.57 2.55 2.59 2.55 2.56 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.05 0.09 0.07 1.16 0.053 0

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 7.64 7.77 7.72 7.60 7.56 7.50 7.53 7.51 7.72 7.74 7.63 0.13 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.14 0.09 0.07 1.16 0.158 0

Inspección del peso de la caja 1.61 1.63 1.62 1.65 1.62 1.63 1.58 1.61 1.60 1.59 1.61 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.033 0

Sellado y cerrado de la caja 10.50 10.39 10.40 10.46 10.41 10.32 10.31 10.44 10.58 10.32 10.41 0.17 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.19 0.09 0.07 1.16 0.215 0

Transportar de producto terminado a la faja transportadora 2.28 2.29 2.30 2.27 2.31 2.29 2.28 2.29 2.30 2.29 2.29 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.047 0

Trasladó de la jaba de tocón al área especificada 9.68 9.67 9.68 9.6 9.63 9.76 9.79 9.72 9.63 9.69 9.69 0.16 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.17 0.09 0.07 1.16 0.200 0

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones S(Segundos) FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE T. 

normal 

(min)

Suplementos

N° de Mesa 

/ N° de LíneaEmpaque
SC SV Total

T. estandar 

(min) 

N° muestras
H E C R FV

V°B Jefe de produccion

Mesa 1

Corte

Línea 2

Tiempo total (min) 8.37 Tiempo normal (min) 8.75
Tiempo Estandar 

(min)
10.15

V01 17/04/23



 

   
 

 

Fecha: 17/04/2023

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio (s) T. Promedio(min)

Clasificado de los espárragos en la mesa 30.27 29.82 30.02 29.62 30.18 30.48 29.86 30.43 30.12 30.14 30.09 0.50 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.52 0.09 0.07 1.16 0.605 0

Inspección y clasificado de turiores defectuosos 149.70 150.50 150.00 150.34 149.47 149.33 150.58 149.53 149.75 150.30 149.95 2.50 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.60 0.09 0.07 1.16 3.015 0

Separación de longitudes 46.58 46.60 46.64 46.59 46.38 46.68 46.36 46.35 46.44 46.69 46.53 0.78 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.81 0.09 0.07 1.16 0.936 0

Empacado del esparrago 127.35 127.39 127.30 127.34 127.39 127.34 127.34 127.30 127.31 127.50 127.36 2.12 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.21 0.09 0.07 1.16 2.561 0

Acomodado del atado para llevarlo al área de corte 26.33 26.53 26.49 26.43 26.39 26.40 26.30 26.49 26.25 26.31 26.39 0.44 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.46 0.09 0.07 1.16 0.531 0

Suministro de cajas vacías 19.33 19.49 19.41 19.32 19.49 19.31 19.31 19.46 19.36 19.38 19.39 0.32 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.34 0.09 0.07 1.16 0.390 0

Tarar balanza y colocado de cajas para peso 3.31 3.35 3.34 3.32 3.34 3.32 3.31 3.28 3.27 3.29 3.31 0.06 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.06 0.09 0.07 1.16 0.067 0

Colocado de la codificación en la caja 9.82 9.80 9.81 9.82 9.76 9.78 9.80 9.80 9.78 9.78 9.80 0.16 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.17 0.09 0.07 1.16 0.197 0

Inspeccionar el corte del bundle 17.17 17.03 16.39 16.46 16.70 16.55 16.91 16.68 17.22 17.72 16.88 0.28 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.30 0.09 0.07 1.16 0.349 1

Llevar el bunch al área de corte 8.56 8.51 8.67 8.43 8.58 8.52 8.71 8.51 8.58 8.28 8.54 0.14 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.15 0.09 0.07 1.16 0.177 0

Regresar el atado cortado al empacador 25.85 25.73 26.47 25.95 26.24 25.41 25.40 26.02 25.25 26.24 25.86 0.43 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.46 0.09 0.07 1.16 0.535 0

Colocado de los bundles dentro de la caja 3.34 3.44 3.36 3.44 3.41 3.38 3.45 3.35 3.30 3.43 3.39 0.06 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.06 0.09 0.07 1.16 0.070 0

Pesado de los bunch dentro de la caja 1.49 1.47 1.50 1.49 1.51 1.49 1.47 1.49 1.48 1.49 1.49 0.02 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.031 0

Inspección del peso de la caja 2.49 2.52 2.49 2.55 2.49 2.50 2.49 2.51 2.49 2.50 2.50 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.052 0

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 7.49 7.56 7.60 7.68 7.59 7.55 7.58 7.52 7.56 7.77 7.59 0.13 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.14 0.09 0.07 1.16 0.157 0

Inspección del peso de la caja 1.53 1.55 1.51 1.53 1.54 1.53 1.55 1.53 1.53 1.53 1.53 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.032 0

Sellado y cerrado de la caja 10.46 10.52 10.41 10.57 10.51 10.54 10.55 10.35 10.48 10.31 10.47 0.17 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.19 0.09 0.07 1.16 0.217 0

Transportar de producto terminado a la faja transportadora 2.31 2.32 2.33 2.34 2.31 2.35 2.31 2.30 2.28 2.29 2.31 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.048 0

Trasladó de la jaba de tocón al área especificada 9.68 9.67 9.68 9.6 9.63 9.76 9.79 9.72 9.63 9.69 9.69 0.16 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.17 0.09 0.07 1.16 0.200 0

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones S(Segundos) FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE T. 

normal 

(min)

Suplementos

N° de Mesa 

/ N° de LíneaEmpaque
SC SV Total

T. estandar 

(min) 

N° muestras
H E C R FV

V°B Jefe de produccion

Mesa 2

Corte

Línea 2

Tiempo total (min) 8.38 Tiempo normal (min) 8.76
Tiempo Estandar 

(min)
10.17

V01 17/04/23



 

   
 

 

Fecha: 17/04/2023

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio (s) T. Promedio(min)

Clasificado de los espárragos en la mesa 30.39 30.35 30.41 30.35 30.41 30.35 30.45 30.39 30.40 30.39 30.39 0.51 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.53 0.09 0.07 1.16 0.611 0

Inspección y clasificado de turiores defectuosos 149.76 149.72 150.27 156.80 155.40 150.14 150.51 149.72 150.58 150.42 151.33 2.52 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.62 0.09 0.07 1.16 3.043 0

Separación de longitudes 47.45 47.50 47.60 47.35 47.35 47.39 47.50 47.40 47.40 47.40 47.43 0.79 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.82 0.09 0.07 1.16 0.954 0

Empacado del esparrago 127.33 127.36 127.51 127.39 127.41 127.47 127.43 127.33 127.37 127.46 127.41 2.12 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.21 0.09 0.07 1.16 2.562 0

Acomodado del atado para llevarlo al área de corte 26.39 26.54 26.41 26.29 26.43 26.41 26.29 26.31 26.48 26.54 26.41 0.44 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.46 0.09 0.07 1.16 0.531 0

Suministro de cajas vacías 19.43 19.43 19.54 19.33 19.50 19.52 19.40 19.41 19.34 19.31 19.42 0.32 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.34 0.09 0.07 1.16 0.390 0

Tarar balanza y colocado de cajas para peso 3.34 3.32 3.33 3.35 3.34 3.35 3.36 3.27 3.27 3.28 3.32 0.06 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.06 0.09 0.07 1.16 0.067 0

Colocado de la codificación en la caja 9.74 9.76 9.80 9.75 9.75 9.75 9.81 9.76 9.82 9.78 9.77 0.16 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.17 0.09 0.07 1.16 0.196 0

Inspeccionar el corte del bundle 16.27 15.98 16.68 16.73 17.10 16.00 16.60 16.49 17.00 17.77 16.66 0.28 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.30 0.09 0.07 1.16 0.345 2

Llevar el bunch al área de corte 8.58 8.48 8.51 8.54 8.43 8.55 8.48 8.52 8.66 8.46 8.52 0.14 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.15 0.09 0.07 1.16 0.176 0

Regresar el atado cortado al empacador 25.55 25.17 25.72 25.58 26.52 25.63 25.59 25.89 26.47 26.15 25.83 0.43 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.46 0.09 0.07 1.16 0.534 0

Colocado de los bundles dentro de la caja 3.39 3.33 3.32 3.37 3.45 3.37 3.32 3.31 3.42 3.30 3.36 0.06 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.06 0.09 0.07 1.16 0.069 0

Pesado de los bunch dentro de la caja 1.49 1.50 1.49 1.45 1.48 1.49 1.49 1.49 1.50 1.51 1.49 0.02 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.031 0

Inspección del peso de la caja 2.59 2.56 2.55 2.55 2.53 2.54 2.56 2.56 2.54 2.59 2.56 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.05 0.09 0.07 1.16 0.053 0

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 7.80 7.60 7.81 7.72 7.82 7.82 7.57 7.73 7.72 7.82 7.74 0.13 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.14 0.09 0.07 1.16 0.160 0

Inspección del peso de la caja 1.53 1.55 1.53 1.53 1.55 1.54 1.49 1.51 1.50 1.50 1.52 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.032 0

Sellado y cerrado de la caja 10.42 10.40 10.34 10.50 10.47 10.48 10.31 10.36 10.45 10.32 10.41 0.17 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.19 0.09 0.07 1.16 0.215 0

Transportar de producto terminado a la faja transportadora 2.35 2.33 2.36 2.34 2.35 2.36 2.34 2.35 2.36 2.34 2.35 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.049 0

Trasladó de la jaba de tocón al área especificada 9.58 9.73 9.82 9.59 9.79 9.66 9.68 9.64 9.78 9.65 9.69 0.16 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.17 0.09 0.07 1.16 0.200 0

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones S(Segundos) FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE T. 

normal 

(min)

Suplementos

N° de Mesa 

/ N° de LíneaEmpaque
SC SV Total

T. estandar 

(min) 

N° muestras
H E C R FV

V°B Jefe de produccion

Mesa 3

Corte

Línea 2

Tiempo total (min) 8.43 Tiempo normal (min) 8.81
Tiempo Estandar 

(min)
10.22

V01 17/04/23



 

   
 

 

Fecha: 17/04/2023

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio (s) T. Promedio(min)

Clasificado de los espárragos en la mesa 30.04 30.28 30.08 30.13 30.47 30.30 29.76 29.92 30.27 30.01 30.13 0.50 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.52 0.09 0.07 1.16 0.606 0

Inspección y clasificado de turiores defectuosos 149.12 151.14 153.14 149.92 150.56 150.27 149.44 149.37 149.86 150.56 150.34 2.51 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.61 0.09 0.07 1.16 3.023 0

Separación de longitudes 46.33 46.71 46.50 46.54 46.64 46.35 46.35 46.37 46.44 46.37 46.46 0.77 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.81 0.09 0.07 1.16 0.934 0

Empacado del esparrago 127.54 127.52 127.53 127.48 127.45 127.43 127.31 127.43 127.31 127.45 127.45 2.12 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.21 0.09 0.07 1.16 2.562 0

Acomodado del atado para llevarlo al área de corte 26.42 26.41 26.44 26.36 26.47 26.29 26.34 26.23 26.47 26.45 26.39 0.44 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.46 0.09 0.07 1.16 0.531 0

Suministro de cajas vacías 19.47 19.37 19.48 19.40 19.30 19.30 19.40 19.55 19.44 19.44 19.42 0.32 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.34 0.09 0.07 1.16 0.390 0

Tarar balanza y colocado de cajas para peso 3.29 3.28 3.27 3.28 3.24 3.25 3.27 3.29 3.29 3.27 3.27 0.05 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.06 0.09 0.07 1.16 0.066 0

Colocado de la codificación en la caja 9.81 9.82 9.79 9.77 9.79 9.73 9.74 9.79 9.65 9.78 9.77 0.16 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.17 0.09 0.07 1.16 0.196 0

Inspeccionar el corte del bundle 16.28 16.82 16.53 16.52 16.48 16.74 16.83 16.27 16.93 15.80 16.52 0.28 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.29 0.09 0.07 1.16 0.342 1

Llevar el bunch al área de corte 8.48 8.60 8.49 8.45 8.44 8.43 8.41 8.70 8.48 8.53 8.50 0.14 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.15 0.09 0.07 1.16 0.176 0

Regresar el atado cortado al empacador 25.59 25.29 25.72 25.98 25.23 26.22 26.06 25.70 26.17 26.08 25.80 0.43 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.46 0.09 0.07 1.16 0.534 0

Colocado de los bundles dentro de la caja 3.36 3.37 3.39 3.35 3.37 3.38 3.33 3.32 3.41 3.35 3.36 0.06 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.06 0.09 0.07 1.16 0.070 0

Pesado de los bunch dentro de la caja 1.49 1.48 1.47 1.50 1.49 1.47 1.47 1.43 1.45 1.47 1.47 0.02 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.030 0

Inspección del peso de la caja 2.47 2.50 2.49 2.49 2.47 2.51 2.46 2.48 2.49 2.48 2.48 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.051 0

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 7.54 7.58 7.70 7.59 7.71 7.75 7.81 7.80 7.77 7.58 7.68 0.13 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.14 0.09 0.07 1.16 0.159 0

Inspección del peso de la caja 1.57 1.58 1.55 1.57 1.59 1.61 1.59 1.58 1.58 1.60 1.58 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.033 0

Sellado y cerrado de la caja 10.31 10.33 10.35 10.34 10.35 10.35 10.36 10.30 10.31 10.31 10.33 0.17 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.18 0.09 0.07 1.16 0.214 0

Transportar de producto terminado a la faja transportadora 2.31 2.30 2.31 2.34 2.32 2.30 2.31 2.32 2.31 2.31 2.31 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.048 0

Trasladó de la jaba de tocón al área especificada 9.54 9.56 9.58 9.72 9.75 9.75 9.78 9.60 9.61 9.67 9.66 0.16 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.17 0.09 0.07 1.16 0.200 0

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones S(Segundos) FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE T. 

normal 

(min)

Suplementos

N° de Mesa 

/ N° de LíneaEmpaque
SC SV Total

T. estandar 

(min) 

N° muestras
H E C R FV

V°B Jefe de produccion

Mesa 4

Corte

Línea 2

Tiempo total (min) 8.38 Tiempo normal (min) 8.76
Tiempo Estandar 

(min)
10.16

V01 17/04/23



 

   
 

 

Fecha: 17/04/2023

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio (s) T. Promedio(min)

Clasificado de los espárragos en la mesa 30.13 30.37 29.84 29.68 30.37 30.21 30.19 30.47 30.54 29.90 30.17 0.50 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.52 0.09 0.07 1.16 0.607 0

Inspección y clasificado de turiores defectuosos 149.48 150.47 150.45 149.72 150.50 149.74 149.52 149.79 149.83 149.44 149.89 2.50 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.60 0.09 0.07 1.16 3.014 0

Separación de longitudes 46.32 46.60 46.38 46.34 46.73 46.60 46.65 46.66 46.44 46.41 46.51 0.78 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.81 0.09 0.07 1.16 0.935 0

Empacado del esparrago 126.35 125.20 123.62 124.30 125.12 120.12 124.10 127.37 127.48 127.39 125.11 2.09 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.17 0.09 0.07 1.16 2.515 0

Acomodado del atado para llevarlo al área de corte 26.27 26.36 26.41 26.37 26.38 26.45 26.33 26.29 26.53 26.49 26.39 0.44 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.46 0.09 0.07 1.16 0.531 0

Suministro de cajas vacías 19.37 19.39 19.38 19.41 19.37 19.32 19.38 19.39 19.33 19.33 19.37 0.32 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.34 0.09 0.07 1.16 0.389 0

Tarar balanza y colocado de cajas para peso 3.30 3.29 3.30 3.28 3.29 3.31 3.29 3.31 3.30 3.29 3.30 0.05 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.06 0.09 0.07 1.16 0.066 0

Colocado de la codificación en la caja 9.77 9.82 9.77 9.82 9.73 9.82 9.80 9.79 9.73 9.76 9.78 0.16 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.17 0.09 0.07 1.16 0.197 0

Inspeccionar el corte del bundle 16.84 16.70 17.07 17.26 17.01 16.84 16.60 16.58 16.03 17.48 16.84 0.28 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.30 0.09 0.07 1.16 0.348 1

Llevar el bunch al área de corte 8.43 8.55 8.56 8.50 8.47 8.43 8.59 8.66 8.59 8.53 8.53 0.14 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.15 0.09 0.07 1.16 0.176 0

Regresar el atado cortado al empacador 25.69 26.13 25.92 25.84 25.98 26.01 25.33 25.84 25.26 24.55 25.66 0.43 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.46 0.09 0.07 1.16 0.531 1

Colocado de los bundles dentro de la caja 3.43 3.45 3.39 3.39 3.41 3.43 3.35 3.42 3.37 3.37 3.40 0.06 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.06 0.09 0.07 1.16 0.070 0

Pesado de los bunch dentro de la caja 1.50 1.49 1.52 1.49 1.55 1.49 1.48 1.49 1.48 1.45 1.49 0.02 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.031 0

Inspección del peso de la caja 2.55 2.53 2.55 2.53 2.56 2.55 2.58 2.55 2.59 2.55 2.55 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.05 0.09 0.07 1.16 0.053 0

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 7.76 7.66 7.57 7.48 7.58 7.78 7.80 7.81 7.56 7.60 7.66 0.13 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.14 0.09 0.07 1.16 0.158 0

Inspección del peso de la caja 1.57 1.56 1.59 1.57 1.55 1.56 1.58 1.55 1.55 1.57 1.57 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.032 0

Sellado y cerrado de la caja 10.32 10.41 10.46 10.48 10.32 10.49 10.46 10.44 10.37 10.37 10.41 0.17 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.19 0.09 0.07 1.16 0.215 0

Transportar de producto terminado a la faja transportadora 2.35 2.26 2.33 2.35 2.36 2.33 2.25 2.29 2.29 2.31 2.31 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.048 0

Trasladó de la jaba de tocón al área especificada 9.60 9.65 9.71 9.74 9.77 9.81 9.58 9.75 9.61 9.62 9.68 0.16 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.17 0.09 0.07 1.16 0.200 0

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones S(Segundos) FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE T. 

normal 

(min)

Suplementos

N° de Mesa 

/ N° de LíneaEmpaque
SC SV Total

T. estandar 

(min) 

N° muestras
H E C R FV

V°B Jefe de produccion

Mesa 5

Corte

Línea 2

Tiempo total (min) 8.34 Tiempo normal (min) 8.72
Tiempo Estandar 

(min)
10.12

V01 17/04/23



 

   
 

Anexo D12: Registro de estudio de tiempos Post Test Validado 

 

Fecha: 1/05/2023

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio (s) T. Promedio(min)

Clasificado de los espárragos en la mesa 27.94 27.87 28.06 27.71 27.70 27.71 27.77 27.54 27.57 27.74 27.76 0.46 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.48 0.09 0.07 1.16 0.558
Separación de longitudes y turiores defectuosos 175.35 177.08 175.43 177.59 176.19 177.60 176.14 175.47 175.87 177.33 176.41 2.94 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 3.06 0.09 0.07 1.16 3.547 0

Empacado del esparrago 119.50 119.41 119.41 119.31 119.50 119.53 119.55 119.51 119.44 119.43 119.46 1.99 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.07 0.09 0.07 1.16 2.402 0
Acomodado del atado para llevarlo al área de corte 23.20 23.44 23.54 23.39 23.31 23.29 23.50 23.44 23.49 23.55 23.42 0.39 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.41 0.09 0.07 1.16 0.471 0

Tarar balanza y colocado de cajas para peso 3.36 3.16 3.16 3.20 3.18 3.29 3.18 3.43 3.39 3.31 3.27 0.05 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.06 0.09 0.07 1.16 0.066 0

Llevar el bunch al área de corte 24.37 24.34 24.14 24.25 24.25 24.34 24.17 24.63 24.28 24.06 24.28 0.40 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.43 0.09 0.07 1.16 0.502
Inspeccionar el corte del bundle 16.69 16.70 17.24 16.38 16.28 16.65 16.90 16.97 16.45 16.88 16.71 0.28 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.30 0.09 0.07 1.16 0.346 0

Regresar el atado cortado al empacador 8.49 8.38 8.56 8.59 8.55 8.54 8.66 8.63 8.43 8.56 8.54 0.14 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.15 0.09 0.07 1.16 0.177 0
Colocado de los bundles dentro de la caja 3.43 3.37 3.45 3.35 3.40 3.43 3.34 3.43 3.38 3.33 3.39 0.06 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.06 0.09 0.07 1.16 0.070 0

Pesado de los bunch dentro de la caja 1.54 1.49 1.56 1.50 1.48 1.53 1.51 1.55 1.53 1.55 1.52 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.032 0
Inspección del peso de la caja 2.20 2.17 2.19 2.17 2.15 2.16 2.28 2.18 2.19 2.22 2.19 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.045 0

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 7.82 7.79 7.64 7.47 7.77 7.68 7.76 7.81 7.54 7.60 7.69 0.13 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.14 0.09 0.07 1.16 0.159 0
Inspección del peso de la caja 1.75 1.73 1.70 1.71 1.70 1.70 1.70 1.75 1.78 1.74 1.73 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.036 0

Cerrado y codificación de la caja 15.36 15.00 15.12 15.27 15.43 15.13 15.39 15.02 15.03 15.04 15.18 0.25 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.27 0.09 0.07 1.16 0.314 0
Transporte de producto terminado a la faja transportadora 2.30 2.29 2.26 2.24 2.33 2.35 2.33 2.34 2.27 2.28 2.30 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.048 0

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones S(Segundos) FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

V°B Jefe de produccion

V01 17/04/23

Mesa 1
Corte

Línea 1

Tiempo total (min) 7.23 Tiempo normal (min) 7.56
Tiempo Estandar 

(min)
8.77

N° muestrasH E C R FV SC SV Total
T. estandar 

(min) 

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE T. 

normal 

(min)

Suplementos

N° de Mesa 

/ N° de LíneaEmpaque



 

   
 

 

 

 

 

Fecha: 1/05/2023

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio (s) T. Promedio(min)

Clasificado de los espárragos en la mesa 27.90 27.89 27.57 28.06 27.65 27.94 27.71 27.56 28.02 27.94 27.82 0.46 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.48 0.09 0.07 1.16 0.559
Separación de longitudes y turiores defectuosos 174.50 174.84 175.26 175.82 175.72 175.61 174.45 175.69 174.93 175.18 175.20 2.92 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 3.04 0.09 0.07 1.16 3.523 0

Empacado del esparrago 119.31 119.52 119.50 119.51 119.39 119.49 119.38 119.42 119.34 119.30 119.42 1.99 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.07 0.09 0.07 1.16 2.401 0
Acomodado del atado para llevarlo al área de corte 23.29 23.42 23.46 23.45 23.25 23.37 23.26 23.53 23.26 23.26 23.36 0.39 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.40 0.09 0.07 1.16 0.470 0

Tarar balanza y colocado de cajas para peso 3.35 3.44 3.39 3.23 3.27 3.33 3.30 3.17 3.36 3.29 3.31 0.06 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.06 0.09 0.07 1.16 0.067 0

Llevar el bunch al área de corte 24.28 24.18 24.13 23.87 24.49 24.16 24.28 24.31 24.31 24.21 24.22 0.40 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.43 0.09 0.07 1.16 0.501 0
Inspeccionar el corte del bundle 16.64 16.99 16.66 16.76 16.96 16.94 16.15 17.01 16.74 15.81 16.67 0.28 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.30 0.09 0.07 1.16 0.345 1

Regresar el atado cortado al empacador 8.63 8.50 8.37 8.47 8.46 8.50 8.52 8.36 8.78 8.53 8.51 0.14 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.15 0.09 0.07 1.16 0.176 0
Colocado de los bundles dentro de la caja 3.35 3.38 3.31 3.41 3.32 3.40 3.39 3.30 3.41 3.30 3.36 0.06 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.06 0.09 0.07 1.16 0.069 0

Pesado de los bunch dentro de la caja 1.44 1.50 1.49 1.51 1.47 1.54 1.52 1.55 1.51 1.42 1.50 0.02 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.031 1
Inspección del peso de la caja 2.20 2.21 2.12 2.19 2.15 2.25 2.24 2.20 2.29 2.23 2.21 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.046 1

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 7.71 7.54 7.79 7.48 7.53 7.53 7.55 7.67 7.67 7.67 7.61 0.13 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.14 0.09 0.07 1.16 0.158 0
Inspección del peso de la caja 1.50 1.53 1.50 1.54 1.56 1.54 1.56 1.54 1.56 1.59 1.54 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.032 0

Cerrado y codificación de la caja 14.60 14.66 14.63 14.59 14.60 14.63 14.68 14.63 14.65 14.78 14.65 0.24 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.26 0.09 0.07 1.16 0.303 0
Transporte de producto terminado a la faja transportadora 2.30 2.35 2.31 2.29 2.35 2.38 2.34 2.36 2.33 2.30 2.33 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.048 0

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones S(Segundos) FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

V°B Jefe de produccion

V01 17/04/23

Mesa 2
Corte

Línea 1

Tiempo total (min) 7.20 Tiempo normal (min) 7.52
Tiempo Estandar 

(min)
8.73

N° muestrasH E C R FV SC SV Total
T. estandar 

(min) 

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE T. 

normal 

(min)

Suplementos

N° de Mesa 

/ N° de LíneaEmpaque



 

   
 

 

 

Fecha: 1/05/2023

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio (s) T. Promedio(min)

Clasificado de los espárragos en la mesa 27.79 28.01 27.67 27.60 27.81 27.78 27.65 27.86 28.01 27.71 27.79 0.46 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.48 0.09 0.07 1.16 0.559
Separación de longitudes y turiores defectuosos 170.48 171.10 170.62 170.48 173.66 173.89 171.27 172.74 172.02 172.34 171.86 2.86 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.98 0.09 0.07 1.16 3.456 0

Empacado del esparrago 119.31 119.37 119.38 119.36 119.32 119.45 119.38 119.30 119.32 119.53 119.37 1.99 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.07 0.09 0.07 1.16 2.400 0
Acomodado del atado para llevarlo al área de corte 23.50 23.40 23.28 23.27 23.24 23.54 23.43 23.26 23.46 23.27 23.37 0.39 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.40 0.09 0.07 1.16 0.470 0

Tarar balanza y colocado de cajas para peso 3.43 3.27 3.45 3.15 3.37 3.33 3.44 3.25 3.17 3.31 3.32 0.06 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.06 0.09 0.07 1.16 0.067 0

Llevar el bunch al área de corte 24.83 24.67 24.14 23.85 24.39 23.97 24.24 24.19 24.49 24.49 24.33 0.41 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.43 0.09 0.07 1.16 0.503 0
Inspeccionar el corte del bundle 16.43 17.11 16.45 16.64 16.98 17.15 16.38 16.80 16.45 16.72 16.71 0.28 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.30 0.09 0.07 1.16 0.346 0

Regresar el atado cortado al empacador 8.39 8.48 8.44 8.50 8.43 8.60 8.44 8.51 8.59 8.54 8.49 0.14 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.15 0.09 0.07 1.16 0.176 0
Colocado de los bundles dentro de la caja 3.42 3.43 3.33 3.39 3.36 3.43 3.36 3.34 3.38 3.32 3.38 0.06 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.06 0.09 0.07 1.16 0.070 0

Pesado de los bunch dentro de la caja 1.50 1.51 1.49 1.49 1.48 1.49 1.49 1.50 1.47 1.46 1.49 0.02 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.031 0
Inspección del peso de la caja 2.16 2.19 2.17 2.17 2.16 2.19 2.17 2.16 2.15 2.17 2.17 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.045 0

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 7.47 7.55 7.55 7.69 7.62 7.66 7.52 7.67 7.77 7.66 7.62 0.13 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.14 0.09 0.07 1.16 0.158 0
Inspección del peso de la caja 1.52 1.50 1.53 1.52 1.54 1.50 1.53 1.51 1.53 1.50 1.52 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.031 0

Cerrado y codificación de la caja 14.86 14.86 14.89 14.85 14.88 14.88 14.86 14.83 14.85 14.80 14.86 0.25 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.26 0.09 0.07 1.16 0.307 0
Transporte de producto terminado a la faja transportadora 2.30 2.29 2.30 2.30 2.31 2.32 2.30 2.38 2.23 2.26 2.30 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.048 0

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones S(Segundos) FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

433.36

V°B Jefe de produccion

V01 17/04/23

Mesa 3
Corte

Línea 1

Tiempo total (min) 7.14 Tiempo normal (min) 7.47
Tiempo Estandar 

(min)
8.66

N° muestrasH E C R FV SC SV Total
T. estandar 

(min) 

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE T. 

normal 

(min)

Suplementos

N° de Mesa 

/ N° de LíneaEmpaque



 

   
 

 

Fecha: 1/05/2023

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio (s) T. Promedio(min)

Clasificado de los espárragos en la mesa 27.65 27.95 27.58 27.89 28.03 27.90 27.90 27.51 27.68 27.89 27.80 0.46 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.48 0.09 0.07 1.16 0.559
Separación de longitudes y turiores defectuosos 172.19 172.43 173.02 172.24 170.93 172.77 171.93 173.18 170.51 172.85 172.21 2.87 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.98 0.09 0.07 1.16 3.462 0

Empacado del esparrago 119.33 119.44 119.33 119.40 119.47 119.54 119.42 119.54 119.49 119.39 119.44 1.99 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.07 0.09 0.07 1.16 2.401 0
Acomodado del atado para llevarlo al área de corte 23.49 23.54 23.22 23.37 23.26 23.55 23.24 23.51 23.21 23.22 23.36 0.39 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.40 0.09 0.07 1.16 0.470 0

Tarar balanza y colocado de cajas para peso 3.20 3.41 3.17 3.33 3.18 3.35 3.43 3.45 3.18 3.17 3.29 0.05 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.06 0.09 0.07 1.16 0.066 0

Llevar el bunch al área de corte 23.61 24.49 24.32 24.57 24.28 24.46 24.36 24.50 24.14 24.48 24.32 0.41 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.43 0.09 0.07 1.16 0.503 0
Inspeccionar el corte del bundle 16.83 16.83 16.59 16.73 17.14 16.50 16.61 16.42 16.41 17.16 16.72 0.28 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.30 0.09 0.07 1.16 0.346 0

Regresar el atado cortado al empacador 8.63 8.53 8.68 8.61 8.63 8.51 8.66 8.35 8.58 8.46 8.56 0.14 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.15 0.09 0.07 1.16 0.177 0
Colocado de los bundles dentro de la caja 3.32 3.38 3.40 3.34 3.35 3.36 3.43 3.32 3.42 3.44 3.38 0.06 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.06 0.09 0.07 1.16 0.070 0

Pesado de los bunch dentro de la caja 1.49 1.50 1.49 1.51 1.49 1.48 1.49 1.50 1.49 1.47 1.49 0.02 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.031 0
Inspección del peso de la caja 2.20 2.22 2.24 2.27 2.24 2.23 2.24 2.21 2.22 2.24 2.23 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.046 0

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 7.60 7.76 7.58 7.70 7.61 7.74 7.79 7.54 7.50 7.67 7.65 0.13 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.14 0.09 0.07 1.16 0.158 0
Inspección del peso de la caja 1.55 1.59 1.56 1.53 1.53 1.55 1.59 1.51 1.53 1.57 1.55 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.032 0

Cerrado y codificación de la caja 14.65 14.63 14.63 14.66 14.62 14.63 14.61 14.60 14.59 14.60 14.62 0.24 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.26 0.09 0.07 1.16 0.302 0
Transporte de producto terminado a la faja transportadora 2.32 2.31 2.33 2.30 2.31 2.33 2.32 2.34 2.31 2.32 2.32 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.048 0

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones S(Segundos) FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

V°B Jefe de produccion

V01 17/04/23

Mesa 4
Corte

Línea 1

Tiempo total (min) 7.15 Tiempo normal (min) 7.48
Tiempo Estandar 

(min)
8.67

N° muestrasH E C R FV SC SV Total
T. estandar 

(min) 

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE T. 

normal 

(min)

Suplementos

N° de Mesa 

/ N° de LíneaEmpaque



 

   
 

 

Fecha: 1/05/2023

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio (s) T. Promedio(min)

Clasificado de los espárragos en la mesa 27.10 27.06 27.15 26.10 27.01 26.50 26.45 26.75 26.80 27.02 26.79 0.45 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.46 0.09 0.07 1.16 0.539
Separación de longitudes y turiores defectuosos 171.43 171.94 170.88 169.38 169.65 170.32 170.65 172.32 172.48 169.83 170.89 2.85 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.96 0.09 0.07 1.16 3.436 0

Empacado del esparrago 119.53 119.42 119.34 119.45 119.36 119.52 119.39 119.53 119.52 119.43 119.45 1.99 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.07 0.09 0.07 1.16 2.402 0
Acomodado del atado para llevarlo al área de corte 23.46 23.27 23.31 23.37 23.47 23.25 23.49 23.41 23.33 23.25 23.36 0.39 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.40 0.09 0.07 1.16 0.470 0

Tarar balanza y colocado de cajas para peso 3.37 3.33 3.29 3.33 3.18 3.15 3.21 3.19 3.34 3.36 3.28 0.05 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.06 0.09 0.07 1.16 0.066 0

Llevar el bunch al área de corte 24.60 24.57 24.42 24.47 24.12 23.95 24.59 24.12 24.39 24.28 24.35 0.41 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.43 0.09 0.07 1.16 0.504 0
Inspeccionar el corte del bundle 16.52 17.31 16.67 16.05 16.80 15.86 16.17 16.25 16.87 17.29 16.58 0.28 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.30 0.09 0.07 1.16 0.343 1

Regresar el atado cortado al empacador 8.48 8.55 8.61 8.41 8.39 8.32 8.53 8.53 8.50 8.54 8.49 0.14 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.15 0.09 0.07 1.16 0.176 0
Colocado de los bundles dentro de la caja 3.30 3.43 3.35 3.32 3.43 3.45 3.33 3.44 3.39 3.38 3.38 0.06 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.06 0.09 0.07 1.16 0.070 0

Pesado de los bunch dentro de la caja 1.57 1.50 1.54 1.46 1.52 1.46 1.49 1.54 1.55 1.56 1.52 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.031 1
Inspección del peso de la caja 2.21 2.23 2.17 2.11 2.21 2.25 2.10 2.21 2.14 2.26 2.19 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.045 1

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 7.66 7.46 7.74 7.51 7.65 7.67 7.64 7.56 7.64 7.61 7.61 0.13 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.14 0.09 0.07 1.16 0.158 0
Inspección del peso de la caja 1.54 1.55 1.56 1.57 1.55 1.53 1.58 1.60 1.59 1.63 1.57 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.032 1

Cerrado y codificación de la caja 14.66 14.68 14.70 14.71 14.70 14.69 14.75 14.68 14.76 14.26 14.66 0.24 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.26 0.09 0.07 1.16 0.303 0
Transporte de producto terminado a la faja transportadora 2.30 2.28 2.28 2.29 2.33 2.30 2.29 2.29 2.29 2.30 2.30 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.047 0

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones S(Segundos) FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

V°B Jefe de produccion

V01 17/04/23

Mesa 5
Corte

Línea 1

Tiempo total (min) 7.11 Tiempo normal (min) 7.43
Tiempo Estandar 

(min)
8.62

N° muestrasH E C R FV SC SV Total
T. estandar 

(min) 

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE T. 

normal 

(min)

Suplementos

N° de Mesa 

/ N° de LíneaEmpaque



 

   
 

 

 

Fecha: 1/05/2023

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio (s) T. Promedio(min)

Clasificado de los espárragos en la mesa 27.80 27.95 28.03 27.66 27.77 28.07 27.54 27.85 28.08 27.78 27.85 0.46 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.48 0.09 0.07 1.16 0.560
Separación de longitudes y turiores defectuosos 170.60 174.57 171.09 170.80 171.14 170.98 174.31 174.11 171.58 173.17 172.24 2.87 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.99 0.09 0.07 1.16 3.463 0

Empacado del esparrago 119.42 119.49 119.47 119.37 119.39 119.39 119.52 119.37 119.49 119.47 119.44 1.99 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.07 0.09 0.07 1.16 2.402 0
Acomodado del atado para llevarlo al área de corte 23.21 23.41 23.34 23.55 23.25 23.37 23.25 23.26 23.54 23.30 23.35 0.39 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.40 0.09 0.07 1.16 0.469 0

Tarar balanza y colocado de cajas para peso 3.38 3.34 3.18 3.38 3.16 3.23 3.31 3.32 3.22 3.35 3.29 0.05 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.06 0.09 0.07 1.16 0.066 0

Llevar el bunch al área de corte 24.43 24.29 24.10 24.40 24.55 24.14 24.11 24.40 24.17 24.68 24.33 0.41 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.43 0.09 0.07 1.16 0.503 0
Inspeccionar el corte del bundle 17.09 17.23 16.29 16.66 17.08 16.91 16.41 16.35 16.80 17.27 16.81 0.28 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.30 0.09 0.07 1.16 0.348 1

Regresar el atado cortado al empacador 8.52 8.63 8.59 8.46 8.48 8.63 8.46 8.55 8.69 8.61 8.56 0.14 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.15 0.09 0.07 1.16 0.177 0
Colocado de los bundles dentro de la caja 3.32 3.45 3.34 3.37 3.43 3.33 3.32 3.32 3.34 3.30 3.35 0.06 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.06 0.09 0.07 1.16 0.069 0

Pesado de los bunch dentro de la caja 1.51 1.49 1.55 1.53 1.46 1.49 1.50 1.53 1.52 1.51 1.51 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.031 0
Inspección del peso de la caja 2.14 2.18 2.16 2.19 2.19 2.18 2.20 2.20 2.23 2.25 2.19 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.045 0

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 7.62 7.48 7.58 7.66 7.53 7.46 7.66 7.59 7.60 7.80 7.60 0.13 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.14 0.09 0.07 1.16 0.157 0
Inspección del peso de la caja 1.50 1.49 1.53 1.49 1.45 1.49 1.48 1.47 1.49 1.51 1.49 0.02 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.031 0

Cerrado y codificación de la caja 14.87 14.89 14.88 14.96 14.92 14.93 14.95 14.91 14.92 14.90 14.91 0.25 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.27 0.09 0.07 1.16 0.309 0
Transporte de producto terminado a la faja transportadora 2.32 2.30 2.28 2.33 2.34 2.35 2.36 2.33 2.34 2.39 2.33 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.048 0

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones S(Segundos) FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

V°B Jefe de produccion

V01 17/04/23

Mesa 1
Corte

Línea 2

Tiempo total (min) 7.15 Tiempo normal (min) 7.48
Tiempo Estandar 

(min)
8.68

N° muestrasH E C R FV SC SV Total
T. estandar 

(min) 

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE T. 

normal 

(min)

Suplementos

N° de Mesa 

/ N° de LíneaEmpaque



 

   
 

 

 

Fecha: 1/05/2023

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio (s) T. Promedio(min)

Clasificado de los espárragos en la mesa 28.03 27.85 27.88 27.91 27.81 27.84 28.05 27.55 28.02 28.00 27.89 0.46 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.48 0.09 0.07 1.16 0.561
Separación de longitudes y turiores defectuosos 174.80 174.68 175.47 174.30 174.65 175.29 175.38 175.53 174.55 175.06 174.97 2.92 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 3.03 0.09 0.07 1.16 3.518 0

Empacado del esparrago 119.49 119.30 119.36 119.35 119.52 119.32 119.39 119.31 119.47 119.45 119.40 1.99 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.07 0.09 0.07 1.16 2.401 0
Acomodado del atado para llevarlo al área de corte 23.34 23.43 23.42 23.34 23.45 23.36 23.51 23.29 23.47 23.29 23.39 0.39 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.41 0.09 0.07 1.16 0.470 0

Tarar balanza y colocado de cajas para peso 3.34 3.33 3.24 3.32 3.29 3.19 3.23 3.23 3.39 3.30 3.29 0.05 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.06 0.09 0.07 1.16 0.066 0

Llevar el bunch al área de corte 24.49 24.02 24.17 24.42 24.08 24.49 24.50 24.24 24.05 24.24 24.27 0.40 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.43 0.09 0.07 1.16 0.502 0
Inspeccionar el corte del bundle 16.48 17.19 16.82 16.83 16.96 15.84 16.82 16.11 15.95 16.75 16.58 0.28 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.30 0.09 0.07 1.16 0.343 1

Regresar el atado cortado al empacador 8.49 8.41 8.38 8.57 8.56 8.45 8.48 8.65 8.66 8.46 8.51 0.14 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.15 0.09 0.07 1.16 0.176 0
Colocado de los bundles dentro de la caja 3.42 3.33 3.42 3.37 3.39 3.34 3.35 3.36 3.38 3.37 3.37 0.06 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.06 0.09 0.07 1.16 0.070 0

Pesado de los bunch dentro de la caja 1.46 1.49 1.50 1.51 1.52 1.45 1.50 1.46 1.49 1.50 1.49 0.02 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.031 0
Inspección del peso de la caja 2.28 2.20 2.16 2.19 2.22 2.17 2.19 2.14 2.19 2.20 2.19 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.045 0

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 7.56 7.73 7.80 7.53 7.56 7.68 7.46 7.73 7.49 7.64 7.62 0.13 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.14 0.09 0.07 1.16 0.158 0
Inspección del peso de la caja 1.50 1.53 1.51 1.52 1.49 1.50 1.49 1.52 1.46 1.50 1.50 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.031 0

Cerrado y codificación de la caja 14.80 14.95 14.90 15.02 14.89 14.95 15.02 14.85 14.35 14.90 14.86 0.25 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.27 0.09 0.07 1.16 0.307 0
Transporte de producto terminado a la faja transportadora 2.35 2.34 2.36 2.34 2.30 2.38 2.31 2.36 2.36 2.40 2.35 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.049 0

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones S(Segundos) FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

V°B Jefe de produccion

V01 17/04/23

Mesa 1
Corte

Línea 2

Tiempo total (min) 7.19 Tiempo normal (min) 7.52
Tiempo Estandar 

(min)
8.73

N° muestrasH E C R FV SC SV Total
T. estandar 

(min) 

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE T. 

normal 

(min)

Suplementos

N° de Mesa 

/ N° de LíneaEmpaque



 

   
 

 

  

Fecha: 1/05/2023

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio (s) T. Promedio(min)

Clasificado de los espárragos en la mesa 27.69 27.54 27.95 27.87 27.88 27.84 27.87 27.51 27.54 27.81 27.75 0.46 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.48 0.09 0.07 1.16 0.558
Separación de longitudes y turiores defectuosos 172.91 174.27 170.81 170.59 171.90 172.94 172.34 174.01 172.92 174.49 172.72 2.88 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.99 0.09 0.07 1.16 3.473 0

Empacado del esparrago 119.50 119.34 119.37 119.31 119.31 119.39 119.45 119.47 119.47 119.43 119.40 1.99 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.07 0.09 0.07 1.16 2.401 0
Acomodado del atado para llevarlo al área de corte 23.55 23.28 23.27 23.31 23.31 23.51 23.51 23.42 23.29 23.33 23.38 0.39 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.41 0.09 0.07 1.16 0.470 0

Tarar balanza y colocado de cajas para peso 3.17 3.24 3.34 3.23 3.42 3.22 3.16 3.20 3.22 3.31 3.25 0.05 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.06 0.09 0.07 1.16 0.065 0

Llevar el bunch al área de corte 23.88 24.74 24.21 24.49 24.65 24.05 24.56 24.46 24.32 24.29 24.37 0.41 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.43 0.09 0.07 1.16 0.504 0
Inspeccionar el corte del bundle 16.29 16.77 16.38 16.40 16.57 16.54 15.87 16.96 16.73 17.21 16.57 0.28 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.30 0.09 0.07 1.16 0.343 1

Regresar el atado cortado al empacador 8.77 8.74 8.41 8.53 8.43 8.47 8.51 8.56 8.48 8.54 8.54 0.14 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.15 0.09 0.07 1.16 0.177 0
Colocado de los bundles dentro de la caja 3.41 3.45 3.37 3.37 3.34 3.30 3.44 3.41 3.37 3.42 3.39 0.06 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.06 0.09 0.07 1.16 0.070 0

Pesado de los bunch dentro de la caja 1.48 1.51 1.49 1.42 1.48 1.49 1.49 1.48 1.51 1.50 1.49 0.02 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.031 0
Inspección del peso de la caja 2.28 2.26 2.24 2.28 2.27 2.24 2.24 2.19 2.22 2.21 2.24 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.046 0

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 7.61 7.61 7.51 7.75 7.82 7.76 7.70 7.66 7.46 7.55 7.64 0.13 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.14 0.09 0.07 1.16 0.158 0
Inspección del peso de la caja 1.50 1.44 1.45 1.48 1.46 1.48 1.45 1.46 1.48 1.43 1.46 0.02 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.030 0

Cerrado y codificación de la caja 14.80 14.79 14.86 14.85 14.90 14.85 14.88 14.86 14.79 14.97 14.86 0.25 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.26 0.09 0.07 1.16 0.307 0
Transporte de producto terminado a la faja transportadora 2.33 2.34 2.36 2.34 2.32 2.31 2.34 2.32 2.30 2.22 2.32 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.048 0

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones S(Segundos) FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

V°B Jefe de produccion

V01 17/04/23

Mesa 1
Corte

Línea 2

Tiempo total (min) 7.16 Tiempo normal (min) 7.48
Tiempo Estandar 

(min)
8.68

N° muestrasH E C R FV SC SV Total
T. estandar 

(min) 

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE T. 

normal 

(min)

Suplementos

N° de Mesa 

/ N° de LíneaEmpaque



 

   
 

 

 

Fecha: 1/05/2023

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio (s) T. Promedio(min)

Clasificado de los espárragos en la mesa 28.70 28.71 28.80 28.54 28.90 28.79 28.51 28.67 28.63 28.61 28.69 0.48 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.50 0.09 0.07 1.16 0.577
Separación de longitudes y turiores defectuosos 173.76 174.06 173.79 174.39 174.22 173.53 173.39 174.02 174.14 174.49 173.98 2.90 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 3.02 0.09 0.07 1.16 3.498 0

Empacado del esparrago 119.31 119.54 119.36 119.52 119.39 119.32 119.42 119.30 119.50 119.47 119.41 1.99 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.07 0.09 0.07 1.16 2.401 0
Acomodado del atado para llevarlo al área de corte 23.40 23.27 23.21 23.25 23.50 23.30 23.46 23.27 23.48 23.43 23.36 0.39 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.40 0.09 0.07 1.16 0.470 0

Tarar balanza y colocado de cajas para peso 3.38 3.16 3.40 3.39 3.38 3.24 3.15 3.39 3.29 3.20 3.30 0.05 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.06 0.09 0.07 1.16 0.066 0

Llevar el bunch al área de corte 23.95 24.14 24.38 24.30 24.51 24.33 24.30 24.37 24.32 24.13 24.27 0.40 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.43 0.09 0.07 1.16 0.502 0
Inspeccionar el corte del bundle 16.20 16.89 16.75 16.21 16.39 17.15 16.63 16.79 15.96 16.44 16.54 0.28 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.29 0.09 0.07 1.16 0.342 1

Regresar el atado cortado al empacador 8.49 8.60 8.42 8.53 8.52 8.56 8.39 8.57 8.60 8.72 8.54 0.14 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.15 0.09 0.07 1.16 0.177 0
Colocado de los bundles dentro de la caja 3.41 3.45 3.37 3.37 3.34 3.30 3.44 3.41 3.37 3.42 3.39 0.06 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.06 0.09 0.07 1.16 0.070 0

Pesado de los bunch dentro de la caja 1.53 1.52 1.54 1.53 1.50 1.53 1.54 1.52 1.50 1.51 1.52 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.031 0
Inspección del peso de la caja 2.20 2.19 2.18 2.15 2.20 2.19 2.11 2.15 2.19 2.15 2.17 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.045 0

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 7.55 7.58 7.60 7.66 7.55 7.58 7.61 7.58 7.60 7.55 7.59 0.13 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.14 0.09 0.07 1.16 0.157 0
Inspección del peso de la caja 1.60 1.55 1.61 1.58 1.60 1.58 1.59 1.60 1.55 1.57 1.58 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.033 0

Cerrado y codificación de la caja 14.80 14.79 14.70 14.60 14.80 15.00 14.90 14.60 14.80 14.88 14.79 0.25 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.26 0.09 0.07 1.16 0.306 0
Transporte de producto terminado a la faja transportadora 2.30 2.38 2.33 2.26 2.29 2.28 2.30 2.26 2.30 2.29 2.30 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.048 0

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones S(Segundos) FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

V°B Jefe de produccion

V01 17/04/23

Mesa 1
Corte

Línea 2

Tiempo total (min) 7.19 Tiempo normal (min) 7.52
Tiempo Estandar 

(min)
8.72

N° muestrasH E C R FV SC SV Total
T. estandar 

(min) 

                   PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE T. 

normal 

(min)

Suplementos

N° de Mesa 

/ N° de LíneaEmpaque



 

   
 

 

 

Fecha: 1/05/2023

ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T. Promedio (s) T. Promedio(min)

Clasificado de los espárragos en la mesa 27.80 27.88 28.00 27.72 27.62 27.65 27.91 27.80 27.62 27.59 27.76 0.46 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.48 0.09 0.07 1.16 0.558
Separación de longitudes y turiores defectuosos 171.43 172.76 173.68 173.65 173.42 172.01 172.14 171.72 170.82 170.55 172.22 2.87 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.99 0.09 0.07 1.16 3.463 0

Empacado del esparrago 119.30 119.41 119.55 119.54 119.38 119.54 119.50 119.33 119.48 119.49 119.45 1.99 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 2.07 0.09 0.07 1.16 2.402 0
Acomodado del atado para llevarlo al área de corte 23.40 23.31 23.28 23.28 23.42 23.40 23.22 23.27 23.30 23.45 23.33 0.39 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.40 0.09 0.07 1.16 0.469 0

Tarar balanza y colocado de cajas para peso 3.31 3.26 3.42 3.23 3.24 3.30 3.21 3.17 3.19 3.42 3.28 0.05 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 0.06 0.09 0.07 1.16 0.066 0

Llevar el bunch al área de corte 24.29 24.57 24.25 23.88 24.67 24.82 24.00 24.53 24.32 24.09 24.34 0.41 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.43 0.09 0.07 1.16 0.504 0
Inspeccionar el corte del bundle 16.27 17.25 17.16 17.24 16.76 16.22 16.87 17.31 16.28 17.22 16.86 0.28 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.30 0.09 0.07 1.16 0.349 1

Regresar el atado cortado al empacador 8.50 8.65 8.40 8.46 8.57 8.58 8.56 8.59 8.55 8.57 8.54 0.14 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.15 0.09 0.07 1.16 0.177 0
Colocado de los bundles dentro de la caja 3.36 3.43 3.31 3.36 3.35 3.31 3.33 3.42 3.36 3.42 3.37 0.06 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.06 0.09 0.07 1.16 0.070 0

Pesado de los bunch dentro de la caja 1.52 1.53 1.55 1.55 1.56 1.54 1.48 1.52 1.50 1.49 1.52 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.032 0
Inspección del peso de la caja 2.13 2.19 2.17 2.16 2.14 2.20 2.27 2.22 2.19 2.20 2.19 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.045 0

Retiro de turiones defectuosos de algún bunch 7.66 7.57 7.64 7.50 7.60 7.71 7.77 7.73 7.54 7.51 7.62 0.13 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.14 0.09 0.07 1.16 0.158 0
Inspección del peso de la caja 1.53 1.52 1.50 1.55 1.53 1.53 1.50 1.52 1.50 1.50 1.52 0.03 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.03 0.09 0.07 1.16 0.031 0

Cerrado y codificación de la caja 14.89 14.86 14.98 14.85 14.88 14.89 14.40 14.80 14.95 15.30 14.88 0.25 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.27 0.09 0.07 1.16 0.308 0
Transporte de producto terminado a la faja transportadora 2.36 2.29 2.29 2.30 2.27 2.36 2.39 2.34 2.35 2.36 2.33 0.04 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 0.04 0.09 0.07 1.16 0.048 0

Leyenda:

T: Tiempo T. Normal: Tiempo normal H: Habilidad C: Condiciones S(Segundos) FV:Factor de valoración SV:Suplemento Variable

T.Total: Tiempo total T. Estandar:Tiempo estandar E: Esfuerzo R:Consistencia SC: Suplemento Constante n: Numero de muestras

T.Promedio: Tiempo promedio
Observaciones:

V°B Jefe de produccion

V01 17/04/23

Mesa 1
Corte

Línea 2

Tiempo total (min) 7.15 Tiempo normal (min) 7.48
Tiempo Estandar 

(min)
8.68

N° muestrasH E C R FV SC SV Total
T. estandar 

(min) 

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE T. 

normal 

(min)

Suplementos

N° de Mesa 

/ N° de LíneaEmpaque



 

   
 

Anexo D13: Toma de tiempos Pre – Línea 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

E. min 6.91 6.97 6.91 6.91 6.91 6.91 6.91 6.92 6.91 7.07 6.93 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 7.21 0.09 0.07 1.16 8.36

C.min 1.50 1.51 1.50 1.49 1.50 1.50 1.50 1.51 1.50 1.53 1.50 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 1.61 0.09 0.07 1.16 1.87

El tiempo normal para la elaboración de una caja de 5Kg es de: 8.82 El tiempo estandar para producir una caja es de: 10.238.42 8.41 8.40 8.43 8.41 8.60 8.44

Toma de tiempos (min)
Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE

T. normal 

(min)

Suplementos

RT4 T5 T6 T7 T8 T9 T10
T. Promedio 

(min)
H E

Mesa 1 - L1

T1 T2 T3 C

Tiempo total 

min
8.42 8.48 8.41 8.40

FV SC SV Total
T. estandar 

(min) 

E. min 7.05 7.09 6.94 6.97 6.97 6.92 7.03 7.08 6.93 7.01 7.00 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 7.28 0.09 0.07 1.16 8.45

C.min 1.51 1.51 1.52 1.50 1.49 1.51 1.51 1.53 1.52 1.51 1.51 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 1.62 0.09 0.07 1.16 1.87

El tiempo normal para la elaboración de una caja de 5Kg es de: 8.90 El tiempo estandar para producir una caja es de: 10.328.46 8.43 8.54 8.61 8.45 8.52 8.51

Toma de tiempos (min)
Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE

T. normal 

(min)

Suplementos

RT4 T5 T6 T7 T8 T9 T10
T. Promedio 

(min)
H E

Mesa 2 - L1

T1 T2 T3 C

Tiempo total 

min
8.56 8.60 8.46 8.48

FV SC SV Total
T. estandar 

(min) 

E. min 6.88 6.88 6.89 6.88 6.87 6.88 6.87 6.89 6.87 6.89 6.88 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 7.15 0.09 0.07 1.16 8.30

C.min 1.51 1.51 1.49 1.49 1.51 1.52 1.50 1.52 1.50 1.52 1.51 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 1.61 0.09 0.07 1.16 1.87

El tiempo normal para la elaboración de una caja de 5Kg es de: 8.77 El tiempo estandar para producir una caja es de: 10.178.38 8.39 8.37 8.41 8.37 8.41 8.38

Toma de tiempos (min)
Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE

T. normal 

(min)

Suplementos

RT4 T5 T6 T7 T8 T9 T10
T. Promedio 

(min)
H E

Mesa 3 - L1

T1 T2 T3 C

Tiempo total 

min
8.38 8.39 8.38 8.37

FV SC SV Total
T. estandar 

(min) 

E. min 6.86 6.86 6.87 6.85 6.87 6.87 6.86 6.88 6.88 6.85 6.86 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 7.14 0.09 0.07 1.16 8.28

C.min 1.28 1.30 1.31 1.32 1.33 1.33 1.32 1.33 1.34 1.29 1.32 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 1.41 0.09 0.07 1.16 1.63

El tiempo normal para la elaboración de una caja de 5Kg es de: 8.55 El tiempo estandar para producir una caja es de: 9.918.20 8.20 8.19 8.20 8.21 8.14 8.18

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE

T. normal 

(min)

Suplementos

RT4 T5 T6 T7 T8 T9 T10
T. Promedio 

(min)
H E

Mesa 4 - L1

T1 T2 T3 C

Tiempo total 

min
8.14 8.16 8.19 8.17

FV SC SV Total
T. estandar 

(min) 

E. min 6.01 6.01 6.02 6.00 6.01 6.01 6.01 6.00 6.00 6.01 6.01 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 6.25 0.09 0.07 1.16 7.25

C.min 1.50 1.50 1.49 1.49 1.49 1.49 1.51 1.50 1.51 1.51 1.50 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 1.60 0.09 0.07 1.16 1.86

7.51 El tiempo normal para la elaboración de una caja de 5Kg es de: 7.85 El tiempo estandar para producir una caja es de: 9.11

FV SC SV Total
T. estandar 

(min) 
R

Mesa 5 - L1

T. Promedio 

(min)
H ET9

7.50 7.50 7.52 7.50 7.51 7.52
Tiempo total 

min
7.50 7.51 7.51 7.50

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE

T. normal 

(min)

Suplementos

T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T10 C



 

   
 

Anexo D14: Toma de tiempos Pre – Línea 2. 

 

 

 

 

 

 

 

E. min 6.85 6.87 6.87 6.89 6.89 6.89 6.87 6.88 6.87 6.88 6.88 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 7.15 0.09 0.07 1.16 8.29

C.min 1.50 1.51 1.51 1.49 1.49 1.48 1.49 1.49 1.51 1.50 1.50 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 1.60 0.09 0.07 1.16 1.86

El tiempo normal para la elaboración de una caja de 5Kg es de: 8.75 El tiempo estandar para producir una caja es de: 10.158.38 8.37 8.37 8.37 8.37 8.38 8.37

Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE

T. normal 

(min)

Suplementos

RT4 T5 T6 T7 T8 T9 T10
T. Promedio 

(min)
H E

Mesa 1 - L2

T1 T2 T3 C

Tiempo total 

min
8.35 8.39 8.38 8.37

FV SC SV Total
T. estandar 

(min) 

E. min 6.88 6.89 6.88 6.88 6.87 6.88 6.88 6.88 6.87 6.89 6.88 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 7.16 0.09 0.07 1.16 8.30

C.min 1.51 1.51 1.51 1.50 1.51 1.49 1.50 1.50 1.50 1.52 1.50 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 1.61 0.09 0.07 1.16 1.87

El tiempo normal para la elaboración de una caja de 5Kg es de: 8.76 El tiempo estandar para producir una caja es de: 10.178.38 8.37 8.38 8.38 8.37 8.41 8.38

Toma de tiempos (min)
Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE

T. normal 

(min)

Suplementos

RT4 T5 T6 T7 T8 T9 T10
T. Promedio 

(min)
H E

Mesa 2 - L2

T1 T2 T3 C

Tiempo total 

min
8.38 8.40 8.39 8.38

FV SC SV Total
T. estandar 

(min) 

E. min 6.90 6.90 6.91 7.01 6.99 6.91 6.91 6.89 6.91 6.91 6.92 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 7.20 0.09 0.07 1.16 8.35

C.min 1.49 1.48 1.50 1.50 1.52 1.49 1.49 1.50 1.52 1.52 1.50 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 1.61 0.09 0.07 1.16 1.86

El tiempo normal para la elaboración de una caja de 5Kg es de: 8.81 El tiempo estandar para producir una caja es de: 10.228.52 8.40 8.40 8.39 8.43 8.43 8.43

Toma de tiempos (min)
Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE

T. normal 

(min)

Suplementos

RT4 T5 T6 T7 T8 T9 T10
T. Promedio 

(min)
H E

Mesa 3 - L2

T1 T2 T3 C

Tiempo total 

min
8.39 8.38 8.42 8.51

FV SC SV Total
T. estandar 

(min) 

E. min 6.87 6.91 6.94 6.88 6.90 6.88 6.86 6.87 6.88 6.89 6.89 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 7.16 0.09 0.07 1.16 8.31

C.min 1.48 1.49 1.49 1.50 1.49 1.51 1.51 1.49 1.51 1.49 1.50 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 1.60 0.09 0.07 1.16 1.86

El tiempo normal para la elaboración de una caja de 5Kg es de: 8.76 El tiempo estandar para producir una caja es de: 10.168.39 8.39 8.37 8.36 8.39 8.38 8.38

Toma de tiempos (min)
Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE

T. normal 

(min)

Suplementos

RT4 T5 T6 T7 T8 T9 T10
T. Promedio 

(min)
H E

Mesa 4 - L2

T1 T2 T3 C

Tiempo total 

min
8.35 8.40 8.43 8.38

FV SC SV Total
T. estandar 

(min) 

E. min 6.85 6.86 6.82 6.82 6.86 6.76 6.82 6.88 6.89 6.87 6.84 0.00 0.02 0.02 0.00 1.04 7.12 0.09 0.07 1.16 8.25

C.min 1.50 1.51 1.51 1.51 1.51 1.51 1.49 1.51 1.48 1.49 1.50 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07 1.61 0.09 0.07 1.16 1.86

8.34 El tiempo normal para la elaboración de una caja de 5Kg es de: 8.72 El tiempo estandar para producir una caja es de: 10.12

FV SC SV Total
T. estandar 

(min) 
R

Mesa 5 - L2

T. Promedio 

(min)
H ET9

8.37 8.27 8.31 8.39 8.36 8.36
Tiempo total 

min
8.35 8.36 8.33 8.33

Toma de tiempos (min)
Toma de Tiempos Actividad corte y empaque WESTINGHOUSE

T. normal 

(min)

Suplementos

T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T10 C



 

   
 

Anexo D15:  Comparativa final de indicadores. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cajas/hora hombre 68.80

Cajas/operario 207.47

Cajas esperadas 7237.08

Cajas obtenidas 6224.00

Exportable actual 86.01%

MP producción 32947.13

Kg ideales a emplear 32757.13

Cajas x  Kg procesado 0.1889

No exportable 5.55%

Horas trabajadas 90.46

5.682 Kg empleado 1 Cajas 5.294 Kg empleado 1 Cajas

30252.600 Kg empleado 5324.00 Cajas 32947 Kg empleado 6224.0 KG Cajas

5.682 Kg empleado 1 Cajas 5.294 Kg empleado 1 Cajas

3633 Kg Kg empleado 639.28 Cajas 1827 Kg Kg empleado 345.16 Cajas

Observaciones:

Horas trabajadas netas

Productividad de mano de obra

Productividad por operario

Producción esperada por la empresa

Producción obtenida

Indice de exportable

Materia Prima empleada

Kg ideales a emplear

Cajas x  Kg procesado

No exportable

Cajas/hora hombre

Materia prima ideal

Productividad de Materia Prima

Indice de contracción

Horas trabajadas

Indicadores Post Test

Productividad de mano de obra

Productividad por operario

Producción esperada por la empresa

Producción obtenida

Indicadores Pre Test

58.83

Indice de exportable

Materia Prima empleada

Materia prima ideal

Cajas/operario

Cajas esperadas

Cajas obtenidas

Exportable actual

MP producción

73.53%

30252.60

177.47

7240.15

5324.00

Calculo para obtener 1Caja con MP

Calculo para obtener cajas en base a la MP descartada

Para producir la totalidad 

de cajas son necesarios 
30252.6 KG

28019.60

0.18

12.01%

90.50

Productividad de Materia Prima

Indice de contracción

Horas trabajadas netas

V°B Jefe de produccion

COMPARATIVA FINAL DE INDICADORES

Kg entregeados a 

producto final
Peso total entregado de producto final 26620.00 Peso total entregado de producto final

Kg entregeados a producto 

final
31120.00

Esto indica que con la MP descartada, por encima del 

scap permitido representa
639 Cajas

Esto indica que con la MP descartada, por encima del 

scap permitido represena 
345 Cajas

Calculo para obtener 1Caja con MP

Calculo para obtener cajas en base a la MP descartada

Para producir la totalidad de cajas son 

necesarios
32947 KG



 

   
 

Anexo D16: Calculo de indicadores Pre-Test. 

Fecha: 14/04/2023

445 Cajas 446 Cajas 441 Cajas 447 Cajas 450 Cajas 439 Cajas

0.177 Cajas x Kg 0.174 Cajas x Kg 0.175 Cajas x Kg 0.177 Cajas x Kg 0.179 Cajas x Kg 0.177 Cajas x Kg

606.4 Cajas 603.1 Cajas 597.9 Cajas 609.2 Cajas 609.9 Cajas 600.0 Cajas

11.50% 13.04% 12.28% 11.50% 10.71% 11.50%

73.39% 73.95% 73.76% 73.38% 73.78% 73.16%

2514.24 KG 2564.50 KG 2513.70 2525.55 2520.00 2480.35

2225.00 KG 2230.00 2205 2235 2250 2195

443 Cajas 444 Cajas 444 Cajas 445 Cajas 439 Cajas 441 Cajas

0.177 Cajas x Kg 0.175 Cajas x Kg 0.179 Cajas x Kg 0.174 Cajas x Kg 0.171 Cajas x Kg 0.178 Cajas x Kg

607.7 Cajas 604.0 Cajas 604.9 Cajas 606.6 Cajas 591.4 Cajas 598.9 Cajas

11.50% 12.28% 10.71% 13.04% 14.75% 11.11%

72.90% 73.51% 73.40% 73.35% 74.23% 73.63%

2502.95 KG 2530.80 KG 2486.40 2558.75 2574.74 2480.63

2215.00 KG 2220.00 2220 2225 2195 2205

Observaciones

Indice de contracción

12.01%

Materia prima empleada

30252.60 KG

Indice exportable

73.53%

Materia prima entregada

26620.00 KG

Total de cajas producidas

5324 Cajas

Productividad de mano de obra

177.47 Cajas/Operario

Productividad de materia prima

0.18 Cajas x Kg

Total horas trabajadas

90.5 Horas
58.83 Cajas

Productividad de mano de obra
Producción esperada

7240.1 Cajas

Producción esperada

Indice de contracción

Indice exportable

Materia prima empleada

Materia prima entregada

Caculo de Indicadores

14.80 Cajas/Operario 14.80 Cajas/Operario 14.83 Cajas/Operario 14.63 Cajas/Operario 14.70 Cajas/Operario

Productividad de materia prima

Productividad de mano de obra 58.32 Cajas/Hora hombre 58.81 Cajas/Hora hombre 58.72 Cajas/Hora hombre 58.68 Cajas/Hora hombre 59.38 Cajas/Hora hombre 58.90 Cajas/Hora hombre

Productividad de mano de obra 14.77 Cajas/Operario

Horas 

trabajadas
Domingo

Horas 

trabajadas

Producción de cajas

7.60 7.55 7.56 7.58 7.39 7.49

Horas 

trabajadas
Jueves

Horas 

trabajadas
Viernes

Horas 

trabajadas
SábadoIndicadores productivos Lunes

Horas 

trabajadas
Martes

Horas 

trabajadas
Miércoles

Producción esperada

Indice de contracción

Indice exportable

Materia prima empleada

Materia prima entregada

14.87 Cajas/Operario 14.70 Cajas/Operario 14.90 Cajas/Operario 15.00 Cajas/Operario 14.63 Cajas/Operario

Productividad de materia prima

Productividad de mano de obra 58.71 Cajas/Hora hombre 59.16 Cajas/Hora hombre 59.00 Cajas/Hora hombre 58.70 Cajas/Hora hombre 59.02 Cajas/Hora hombre 58.53 Cajas/Hora hombre

Productividad de mano de obra 14.83 Cajas/Operario

Horas 

trabajadas
Domingo

Horas 

trabajadas

Producción de cajas

7.58 7.54 7.47 7.61 7.62 7.50

Horas 

trabajadas
Jueves

Horas 

trabajadas
Viernes

Horas 

trabajadas
SábadoIndicadores productivos Lunes

Horas 

trabajadas
Martes

Horas 

trabajadas
Miércoles



 

   
 

Anexo D17: Calculo de indicadores Post-Test. 

Fecha: 1/05/2023

521 Cajas 520 Cajas 512 Cajas 521 Cajas 522 Cajas 517 Cajas

0.19 Cajas x Kg 0.19 Cajas x Kg 0.19 Cajas x Kg 0.19 Cajas x Kg 0.19 Cajas x Kg 0.19 Cajas x Kg

606.4 Cajas 603.1 Cajas 597.6 Cajas 609.2 Cajas 605.3 Cajas 603.1 Cajas

5.21% 5.75% 5.47% 6.10% 5.56% 5.30%

85.92% 86.21% 85.68% 85.52% 86.24% 85.72%

2748.11 KG 2758.50 KG 2708.22 2774.23 2763.80 2729.75

2605.00 KG 2600.00 2560 2605 2610 2585

522 Cajas 520 Cajas 520 Cajas 521 Cajas 514 Cajas 514 Cajas

0.19 Cajas x Kg 0.19 Cajas x Kg 0.19 Cajas x Kg 0.19 Cajas x Kg 0.19 Cajas x Kg 0.19 Cajas x Kg

607.7 Cajas 604.0 Cajas 604.9 Cajas 606.6 Cajas 591.4 Cajas 597.5 Cajas

5.56% 5.66% 4.76% 6.10% 5.57% 5.48%

85.90% 86.09% 85.97% 85.88% 86.91% 86.03%

2763.80 KG 2756.00 KG 2730.00 2774.11 2721.60 2719.01

2610.00 KG 2600.00 2600 2605 2570 2570

Observaciones

Horas 

trabajadas
Jueves

Producción esperada

7.58 7.54 7.47 7.61

17.33 Cajas/Operario 17.37 Cajas/Operario17.07 Cajas/Operario

Materia prima empleada

Materia prima entregada

Productividad de materia prima

Indice de contracción

Indice exportable

Producción de cajas

Productividad de mano de obra 68.74 Cajas/Hora hombre 68.97 Cajas/Hora hombre 68.54 Cajas/Hora hombre 68.42 Cajas/Hora hombre

17.37 Cajas/Operario

Horas 

trabajadas

Indicadores productivos Lunes
Horas 

trabajadas
Martes

Horas 

trabajadas
Miércoles

Horas 

trabajadas
Jueves

Horas 

trabajadas
Viernes

Horas 

trabajadas
Sábado

Horas 

trabajadas
Domingo

7.57 7.54

Indicadores productivos
Horas 

trabajadas
Lunes Martes

Horas 

trabajadas
Miércoles

Horas 

trabajadas

Producción de cajas

7.60 7.55 7.56 7.58 7.39 7.47

Horas 

trabajadas
Viernes

Horas 

trabajadas
Sábado

Horas 

trabajadas
Domingo

Materia prima entregada

Productividad de mano de obra 17.40 Cajas/Operario 17.33 Cajas/Operario

Productividad de materia prima

Producción esperada

Indice de contracción

Indice exportable

Materia prima empleada

17.13 Cajas/Operario17.37 Cajas/Operario17.33 Cajas/Operario

68.99 Cajas/Hora hombre 68.58 Cajas/Hora hombre

Productividad de mano de obra 68.72 Cajas/Hora hombre 68.87 Cajas/Hora hombre 68.77 Cajas/Hora hombre 68.71 Cajas/Hora hombre 69.53 Cajas/Hora hombre 68.82 Cajas/Hora hombre

Productividad de mano de obra

Caculo de Indicadores

32947.13 KG

Indice de contracción Indice exportable Materia prima entregada

5.55% 86.01% 31120.00 KG

6224 Cajas 90.46 Horas
68.80 Cajas

207.47 Cajas/Operario 0.1889 Cajas x Kg 7236.76 Cajas

Total de cajas producidas Total horas trabajadas
Productividad de mano de obra Productividad de mano de obra

Productividad de materia prima Producción esperada Materia prima empleada

17.23 Cajas/Operario17.40 Cajas/Operario

17.13 Cajas/Operario



Anexo D18:  Análisis de procesos Post - Test 

Fecha:

T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 H E C R SC SV Total n -muestra T11 T12 T13 T14 T15 T16 T17

RECEPCION DE MP 3.40 3.50 3.30 4.00 3.50 3.80 3.30 3.60 3.40 3.40 3.55 0.06 0.00 0.02 0.00 0.00 0.06 0.09 0.07 1.16 0.07 6 3.7 3.4 3.6 3.9 3.4 3.6

LAVADO DE MP 50.00 53.00 52.00 53.00 54.00 55.00 53.00 55.00 54.00 55.00 53.56 0.89 0.00 0.00 0.02 0.00 0.91 0.09 0.07 1.16 1.06 1 55.2

PRIMER HIDROCOOLIZADO 17.00 16.00 17.00 18.00 17.00 16.00 17.00 17.00 18.00 17.00 17.09 0.28 0.00 0.00 0.00 0.00 0.28 0.09 0.07 1.16 0.33 2 17.6 17.5

SELECCIÓN DE MP 298.00 299.00 297.00 299.00 297.00 298.00 299.00 300.00 298.00 299.00 298.40 4.97 0.00 0.00 0.00 0.00 4.97 0.09 0.07 1.16 5.77 0
EMPAQUE Y  CORTE 427.73 428.58 427.01 423.53 425.37 424.22 425.66 427.42 428.59 426.00 426.41 7.11 0.03 0.00 0.02 0.00 1.05 7.46 0.09 0.07 1.16 8.66 0

SEGUNDO HIDROOCOLIZADO 17.00 16.00 17.00 18.00 18.00 17.00 16.00 19.00 17.00 18.00 17.45 0.29 0.00 0.02 0.02 0.00 0.30 0.09 0.07 1.16 0.35 5 17.5 18.1 17.5 18 17.6

PALETIZADO DE CAJAS 26.00 28.00 26.00 27.00 28.00 29.00 27.00 29.00 29.00 28.00 25.81 0.43 0.00 0.00 0.02 0.00 0.44 0.09 0.07 1.16 0.51 3 27.8 27.9 2.81

EMBARQUE DE PALLETS DE PRODUCTO FINAL 2.80 2.70 2.60 2.70 2.80 2.90 2.70 2.90 2.40 2.50 2.90 0.05 0.00 0.00 0.02 0.00 0.05 0.09 0.07 1.16 0.06 5 2.9 3.2 3.4 3.6 3.4

TRANSPORTE DE MP A TINAS DE LAVADO 2.00 2.10 2.40 2.30 2.50 2.20 2.20 2.30 2.30 2.40 2.42 0.04 0.00 0.00 0.00 0.00 0.04 0.09 0.07 1.16 0.05 6 2.8 2.4 3.1 2.4 2.6 2.7

TRANSPORTE DE MP A ALMACEN DE MP 2.10 2.30 2.20 2.30 2.20 2.40 2.10 2.00 2.00 2.20 2.33 0.04 0.00 0.02 0.00 0.00 0.04 0.09 0.07 1.16 0.05 6 2.4 2.7 2.6 2.4 2.4 2.9

ALMACENADO DE MP EN CAMARA DE MP 5.00 5.20 4.90 4.60 4.50 4.90 4.40 4.70 4.50 4.20 4.69 0.08 0.00 0.00 0.00 0.00 0.08 0.09 0.07 1.16 0.09 5 4.8 4.5 4.9 4.5 4.7

TRANSLADO DE JABAS DE MP A LINEAS PRODUCTIVAS 80.00 83.00 79.00 80.00 81.00 82.00 83.00 83.00 82.00 81.00 81.40 1.36 0.00 0.00 0.02 0.00 1.38 0.09 0.07 1.16 1.61 0
TRASNPORTE DE CAJAS A DUCHAS DE HIDROOCOLER 27.80 27.60 28.00 27.80 27.50 27.60 28.00 27.30 27.90 27.50 27.70 0.46 0.03 0.02 0.00 0.00 0.48 0.09 0.07 1.16 0.56 0

ALMACENADO DE PRODUCTO FINAL EN CAMARA 38.00 37.50 38.60 37.40 37.60 37.50 38.60 37.50 37.60 38.90 37.92 0.63 0.00 0.02 0.00 0.00 0.64 0.09 0.07 1.16 0.75 0

V01 17/04/23

V°B Jefe de produccion

1.00

1.02

1.00

1.02

1.05

1.02

1.00

1.04

1.02

1.02

Tiempo 

estándar 

(min)

Muestras adicionales

FV

1.02

1.02

1.00

PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

10/05/2023

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS DE PROCESO

PROCESOS
Toma de tiempos (segundos) para la producción de una caja Tiempo 

Total 

(min)

Tiempo 

promedio 

(min)

WESTINGHOUSE Tiempo 

normal 

(min)

Suplementos



Anexo D20: 5 Porques 

Problema  W1 W2 W3 W4 W5 Resultado del 
Análisis 

¿Por qué 
existe baja 

productivi 
dad? 

Porque hay 

problemas 
en el área 

de 
empaque y 

corte 

¿Por qué 

hay 
problemas 
en el área 

de 
empaque y 

corte? 

Porque los 

trabajadore
s demoran 
en procesar 

una caja 

¿Por qué los 

trabajadores 
demoran en 

procesar una 

caja? 

Porque tienen 

demasiadas 
actividades 

dentro del 
proceso de 
empaque y 

corte 

¿Por qué 

tienen 
demasiadas 
actividades 

dentro del 
proceso de 

empaque y 
corte? Porque 

los operarios 
ores no 

trabajan de

forma 
Estándar. 

¿Por qué los 

operarios ores
no 

trabajan de

forma 
estándar? 

Porque en la 
realizan 

actividades 
tanto 

productivas 

como 
improductivas, 

que hacen que 
el tiempo de 

elaboración de 

una caja sea 
más largo. 

Falta de 
estandarización 

de un método 
de trabajo. 

Porque los 
operarios 

tienen poca 
eficiencia 

en sus 
actividades. 

¿Por qué 
los 

operarios 
tienen 
poca 

eficiencia 
en sus 

actividade
s? 

Por una 
mala 

distribución
. 

¿Por qué 

existe una 
mala 

distribución 
en sus 

actividades? 

Porque cada 

operario no 
trabaja de 

manera 
uniforme. 

¿Por qué 
cada operario 
no trabaja de 

manera 
uniforme? 

Porque cada 
operario 

trabaja por su 
cuenta. 

¿Por qué cada 
operario 

trabaja por su 

cuenta? Por 

desconoci 

miento de como 
deberían 

realizar 
correctamente 
las actividades. 

Baja efectividad 

del personal. 

Porque los 
operarios 

no realizan 
sus 

actividades 

de manera 
adecuada. 

¿Por qué 
los 

operarios 
no realizan 

sus 
actividade

s de 
manera 

adecuada? 

Porque no 
hay un plan 

de 
capacitació

n para 
orientarlos. 

¿Por qué no 
hay un plan 

de 
capacitación 

para 
orientarlos? 

Porque la 
empresa no 

enfatiza 
mucho en las 

capacitaciones 
de las 

actividades 
diarias. 

¿Por qué la 
empresa no 

enfatiza mucho 
en las 

capacitaciones 
de las 

actividades 
diarias? 

Porque se 
enfatizan más en 

los riesgos 
laborales. 

¿Por qué se 
enfatizan más en 

los riesgos 
laborales? 

Porque existen 
otros problemas a 
parte de la baja 
productividad. 

Deficiencia en 
las 

capacitaciones 
al método de 

trabajo. 



 

   
 

 Porque 
existen 

tiempos 
elevados 

en la 
producción 

¿Por qué 
existen 
tiempos 
elevados 

en la 
producció

n? 

Porque el 
personal no 
trabaja de 
manera 
estándar 

¿Por qué el 
personal no 
trabaja de 

manera 
estándar? 

Porque hay 
baja eficiencia 
en el control 

de sus tareas. 

¿Por qué hay 
baja eficiencia 
en el control de 

sus tareas? 
Porque los 

supervisores 
solo se enfocan 
en producir, pero 

no en cuanto 
producen. 

¿Por qué los 
supervisores 

solo se enfocan 
en producir, pero 

no en cuanto 
producen? 

Porque tienen 
poco 

entendimiento 
basado en la 
producción 

requerida por la 
empresa. 

 

 

 

 

 

Tiempos 

elevados en la 
producción 

 

 

Problema W1 W2 W3 W4 W5
Resultado del 

Análisis

¿Por qué hay 

problemas en el 

área de 

empaque y 

corte?

¿Por qué los 

trabajadores 

demoran en 

procesar una 

caja?

¿Por qué tienen 

demasiadas 

actividades dentro 

del proceso de 

empaque y corte? 

¿Por qué los 

operarios ores 

no trabajan de 

forma 

estándar?

Porque los 

trabajadores 

demoran en 

procesar una 

caja

Porque tienen 

demasiadas 

actividades 

dentro del 

proceso de 

empaque y corte

Porque los operarios 

ores no trabajan de 

forma estándar.

Porque en la 

realizan 

actividades tanto 

productivas 

como 

improductivas, 

que hacen que 

el tiempo de 

¿Por qué los 

operarios 

tienen poca 

eficiencia en 

sus 

actividades?

¿Por qué 

existe una mala 

distribución en 

sus 

actividades?

¿Por qué cada 

operario no trabaja 

de manera 

uniforme? 

¿Por qué cada 

operario 

trabaja por su 

cuenta? 

Por una mala 

distribución.

Porque cada 

operario no 

trabaja de 

manera 

uniforme.

Porque cada operario 

trabaja por su cuenta.

Por 

desconocimient

o de como 

deberían realizar 

correctamente 

las actividades.

¿Por qué los 

operarios no 

realizan sus 

actividades de 

manera 

adecuada? 

¿Por qué no 

hay un plan de 

capacitación 

para 

orientarlos?

¿Por qué la 

empresa no 

enfatiza mucho en 

las capacitaciones 

de las actividades 

diarias?

¿Por qué se 

enfatizan más 

en los riesgos 

laborales?

Porque no hay un 

plan de 

capacitación 

para orientarlos.

Porque la 

empresa no 

enfatiza mucho 

en las 

capacitaciones 

de las 

actividades 

diarias.

Porque se enfatizan 

más en los riesgos 

laborales.

Porque existen 

otros problemas 

a parte de la 

baja 

productividad.

¿Por qué 

existen tiempos 

elevados en la 

producción?

¿Por qué el 

personal no 

trabaja de 

manera 

estándar?

¿Por qué hay baja 

eficiencia en el 

control de sus 

tareas?

¿Por qué los 

supervisores 

solo se 

enfocan en 

producir, pero 

no en cuanto 

producen?

Porque el 

personal no 

trabaja de 

manera estándar

Porque hay baja 

eficiencia en el 

control de sus 

tareas.

Porque los 

supervisores solo se 

enfocan en producir, 

pero no en cuanto 

producen.

Porque tienen 

poco 

entendimiento 

basado en la 

producción 

requerida por la 

empresa.

Observaciones

Ficha de recolección de datos: 5 Por ques.

Baja 

efectividad del 

personal.

Falta de 

estandarizació

n de un 

método de 

trabajo.

Deficiencia en 

las 

capacitaciones 

al método de 

trabajo.

Tiempos 

elevados en la 

producción

¿Por qué existe 

baja productivi 

dad?

V°B Jefe de produccion

Porque los 

operarios 

tienen poca 

eficiencia en 

sus 

actividades.

Porque los 

operarios no 

realizan sus 

actividades 

de manera 

adecuada.

Porque 

existen 

tiempos 

elevados en 

la 

producción

Porque hay 

problemas 

en el área 

de empaque 

y corte



Figura 14: Ishikawa derivado de los 5 Porques. 

Anexo D21: Ficha de cumplimiento validada. 

FECHA: 29/04/2023

Operación Actividad Si No

La mesa de empaque se encuentra limpia ✅ Nombre Firma Nombre Firma

Los materiales de empaque están en la mesa ✅

Se nivela las longitudes y se separan los defectos del esparrago ✅

El apoyo de producción está constantemente repartiendo cajas ✅

Está recibiendo cajas por parte del apoyo de producción ✅

Está trayendo sus propias cajas del área de almacén ✅

El apoyo de producción está llevando la jaba de tocon al área especificada ✅

Usted está llevando la jaba de tocón al área especificada ✅

Acude a las capacitaciones ✅

Revisa su material antes de cortar ✅

La tabla de corte esta con la longitud especificada ✅

Realiza el corte de eficiente y exacto ✅

Cierra y codifica la caja usted mismo ✅

El empacador codifica la caja ✅

Acude a las capacitaciones ✅
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Instructivo para las acciones tomadas:

Si: El personal cumple con las actividades asignadas SI ✅

No: El personal se niega a cumplir las actividades desginadas del metodo de trabajo NO ❌

Observaciones:

Corte

Supervisor de Producción Supervisor Control de calidad

V°B Aseguramiento de la calidad V°B Jefe de Aseguramiento de la calidad

PLANTA PROCESADORA DE ESPARRAGOS VERDES LA CATALINA

FICHA DE REGISTRO DE CUMPLIMIENTO DE ACTIVIDADES

N° DE MESA
Autorizado por Verficado por

Empaque

5 Gloria Arontinco Martin Villanueva




