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Resumen

El presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo general determinar como la
aplicacion de ingenieria de métodos incrementa la productividad en una linea de
proceso, en una empresa agroexportadora — Ica, Pert 2022.El tipo de investigacion
es aplicada de enfoque cuantitativo y disefio experimental. La muestra es de tipo
censal, es decir que, al tener una poblacién de procesos pequefios, la poblacion es
igual a la muestra. La poblacion con la cual se trabajé estuvo conformada por 21
toma de datos evaluados diariamente. Las técnicas utilizadas fueron observacion
de campo, analisis documental y diagramacion a través de los instrumentos
propuestos (cronometro, fichas observacion, diagrama de analisis de procesos —
DAP).

Concluimos, de acuerdo con la validacién de nuestras variables que la aplicacion
de la ingenieria de métodos incrementd la productividad. Se obtuvo un tiempo
estandar de 20.18 minutos, una eficacia promedio mejorado de 87.94% logrando
asi un aumento de 10.98%. Por otro lado, los resultados promedios mejorados de
la eficiencia fueron de 88.44% con un aumento de 3.4% logrando una productividad
ideal del 80.76% validando asi el incremento significativo del 12.71% respecto a los

datos actuales.

Palabras clave: Ingenieria de métodos, productividad, eficiencia y eficacia.
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Abstract

The general objective of this research work was to determine how the application of
method engineering increases productivity in a process line, in an agro-export
company - Ica, Peru 2022. The type of research is applied with a quantitative
approach and experimental design. The sample is of the census type, that is to say
that, having a population of small processes, the population is equal to the sample.
The population with which we worked consisted of 21 data collections evaluated
daily. The techniques used were field observation, documentary analysis and
diagramming through the proposed instruments (chronometer, observation sheets,
process analysis diagram - DAP).

Finally, according to the validation of our variables, we conclude that the application
of method engineering increased productivity. A standard time of 20.18 minutes was
obtained, an improved average efficiency of 87.94%, thus achieving an increase of
10.98%. On the other hand, the average improved efficiency results were 88.44%
with an increase of 3.4%, achieving an ideal productivity of 80.76%, thus validating
the significant increase of 12.71% compared to current data.

Keywords: Method engineering, productivity, efficiency and effectiveness.
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1.1 Realidad problematica:
Realidad Internacional

En el analisis econémico de produccion de uva fresca en el mundo segun
el estudio de la FAO y MINAGRI (2017) se alcanz6 los 74.5 millones de
toneladas en el aflo 2014 y un 2.5% menos que el afio anterior.

Segun estos resultados se ubica China en los primeros puestos como
productores de uva en el ranking mundial con un aporte del 17%. En esta
misma linea le siguen Estados unidos con 9.6%, Italia con 9.3%, Espafa
con 8.4% y Francia con un 8.3% de aportes.

En cuanto a la exportacion como tal, se increment6 un 8.8% (2012-2016)
con un registro favorable de 4,053.9 a 4,411.3 miles de toneladas.

En la tabla de paises exportadores, Chile ocup6 el primer lugar, seguido
de lItalia y Estados Unidos quienes alcanzaron el 1° y 2° puesto del

ranking.

Tabla N°1. Evolucion de la Masa Neta Exportada del 2012 hasta 2016

(miles tn)
| : | ANOS Var. % |
PAIS 2012 | 2013 | 2014 | 2015 | 2016 |2016/2012
Chile 812.6 | 856.7 | 731.9 | 751.1 | 708 -12.9

Italia 491.6 | 510 | 452.7 | 469.2 | 481.3 -2.1
EE. UU | 422.2 | 473.7 | 444.7 | 392.9 | 366.4 -8.5
Sudéfrica| 267.5 | 283.2 | 298.6 | 369.4 | 304.9 14

Peru 149.2 | 177.5 | 266.2 | 308 | 285.6 914
Fuente: TRADEMAP Elaboracion: MINAGRI-DGPA-DEE

La importacion de Uva por su lado también registré un crecimiento del
7.7% entre el 2012 y 2016. En el primer puesto figura Estados unidos
como uno de los paises que mas importa al nivel mundial y tuvo un
registro en el 2016 de 551 mil toneladas de la masa neta importada
(mundial).

Los que siguen en el ranking son China, Alemania, Reino Unido, Paises
bajos y Hong Kong quienes absorben mas de la mitad de las
importaciones en todo el mundo.

Debido a la situacion actual en el mundo, es de suma importancia
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conseguir ser eficiente en la produccion principalmente cuando
hablamos sobre procesos de produccién y exportacion de uvas, ya que
a que los principales mercados donde van se estan recibiendo de
multiples origenes eso quiere decir que el nivel de competencia y
exigencia por parte de los destinos finales son altos. Hoy en dia no hay

espacio para frutas con problemas de calidad y produccion.

En el libro de Consorcio de Investigacion Econdmica y Social (2016)
“Productividad, competitividad y diversificacion productiva” mencionaron
gue la productividad ha sido clave para el crecimiento en las empresas
y serd aln mas importante en la siguiente década. En los ultimos 15 afios
la productividad ha aportado aproximadamente un tercio del crecimiento
econdémico. Fomentar el crecimiento de la productividad en las empresas
es importante ya que permite cerrar la brecha aun grande de ingreso
entre el Peru y los paises de ingreso alto.

Nombrera (2013) nos menciona que la planificacion de la produccion en
una empresa se refleja en la gestiéon del recurso humano, recurso
material, maquinas necesarias para el proceso de fabricacion de un
producto, en las utilidades proyectadas, movimiento de la demanda del
mercado, capacidad operativa y nuevas plazas laborales que se crearan.
Es decir, se refiere también por ejemplo en la determinacién del nimero
de unidades proyectadas en un periodo de tiempo delimitado. Como
finalidad tiene verificar permanentemente el uso de materias primas,
elementos necesarios para fabricacién, tiempo oportuno y las
condiciones de trabajo; reduciendo tiempos muertos de las maquinas y
de las actividades que realizan los operarios; teniendo en cuenta que los
gue realizan estan actividades no realicen trabajos en exceso ni que

tengas paradas sin producir.
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Realidad Nacional

Dolores y Ramos (2020) hacen un analisis interesante sobre la
exportacion peruana de uva frente a la demanda externa y toman como
referencia datos del Ministerio de Agricultura y riego (2019). Ellos
mencionan que la uva se convirtié en unos de los principales productos
de exportacion nacional en el 2018 con un 12% de aporte en
comparacion a otros productos como esparragos, mango, café y cacao.
Estos buenos resultados vienen movilizando la demanda en China,
Rusia y Union Europea, pero resalta que el destino principal de
exportacion es Estados Unidos, por su consumo semanal de 3 millones
de cajas de uva.

El Ministerio de desarrollo agrario y riego (Midagri) y Comex Pera (2021)
realizé un analisis respecto a la produccion de uva y sustenté que en ese
afo se alcanzo 364, 542 Tn, que en costos represento los 520 millones
de soles, con un 17% de incremento versus al 2020.

Ademaés, mencionaron que Ica es uno de los departamentos que mas
producen y procesan uvas registrando 254,092 Tn producidas solo en 3
meses (enero - marzo) en el 2021. El departamento de Ica abarca un
69.7% de produccién nacional y otros departamentos como Lima 8.6%
(39,125 Tn) y 10% de produccion, Libertad con 21,115 Tn 'y Piura con un
5.3% de produccion.

Gracias a los registros de Sunat (2021) se identificé que los envios de
uvas al nivel exterior fueron de 1.9 millones de doélares, es decir un 72.9%
de incremento frente al 2020. El valor acumulado de los periodos de
enero a abril suma los 532 millones de délares y lo coloca como el
producto con mayor valor de exportacion de ese afio con una

participacion del 23.9% del total de agroexportaciones.
Tal como lo demuestra la siguiente grafica los incrementos de los ultimos

5 afios son bastante representativos y denotan un aporte econémico

considerable para el pais.
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Figura N°1. Evolucion detallada de exportaciones de uvas frescas del

2010 al 2021
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Fuente: Sunat Elaboracién;: COMEXPERU
Empresa

La empresa del presente estudio es parte de un grupo corporativo que
compro en el 2016 aproximadamente 4 empresas del rubro.

Tiene como objetivo convertir parte del desarrollo del negocio en un
comercio integrado a nivel mundial, ofrece productos de cultivos frescos
con calidad garantizada y confiable.

Tienen como proyeccion transformar el valle de Ica en unas de las
regiones con mayor flujo de cultivo, para esto tienen todo un despliegue
de innovacion y tecnologia para aprovechar el buen clima, las largas
horas de luz solar y convertir los desafios propios del negocio en
fortalezas.

Es importante mencionar que en el 2007 realizaron una transformacion
de un vasto desierto en dos ranchos muy bien organizados.

Su principal actividad econdmica es la de cultivos de uvas y fue fundada
en el 2018, comparte como visién corporativa ser lideres con respecto a
la produccion y exportacion de uvas frescas de mesa, logrando lo mas
altos estandares de calidad y sostenibilidad, llegando a todos los
mercados objetivos con alta precision y eficiencia en sus operaciones,
ofreciendo las mejores condiciones de trabajo para sus colaboradores
contribuyendo permanentemente desarrollo de su comunidad.

Hacen el envio de la fruta a millas de miles de mercados en distintas

partes del mundo, mas de 75 barcos las estan transportando, tienen su
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transporte terrestre, aéreo y por mar (esto representa mas del 75% de
envios).

El andlisis de nuestra presente investigacion estd basado en la
evaluacion de 21 indicadores de valor evaluados en el proceso. DE
acuerdo a ello, se tiene como problema central la ineficiente
productividad para lo cual se realizé entrevistas a los colaboradores del
area de produccion para definir las principales causas.

Se recomendo considerar las respuestas en 2 categorias: Por frecuencia

e impacto con la siguiente valoracion numerica:

Tabla 02. Grado de frecuencia e Impacto

FRECUENCIA IMPACTO
Muy frecuente 5 [Alto impacto 6
Frecuente 3 | Medio impacto 3
Poco frecuente 1 |Bajo impacto 1

Luego, se realizo el andlisis a través del diagrama de Ishikawa y el
diagrama de Pareto para obtener la representacién grafica respecto a
todas las posibles causas del problema identificado. Ademas, se
consideré el andlisis de criticidad de las causas y el cuadro de

porcentajes segun el nivel de importancia.
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Figura 2. Diagrama Ishikawa o efecto
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De acuerdo con el diagnéstico identificado a través del diagrama Ishikawa se logro

detectar 9 problemas. En cuanto a la mano de obra, por ejemplo, resaltaron la falta

de capacitacion, inestabilidad y/o alta rotacion del personal, operaciones manuales

innecesarias. Sobre los métodos, se identifico la falta de supervision, el control

ineficiente. En relacion con los equipos, se determina la obsolescencia de los

algunos equipos utilizados para el proceso de rotulado.

Respecto a la medicion existe una falta de control total de procesos sobre todo en

el control final. Hay una inadecuada verificacion de la informacion debido a que

existe informacién de produccion incorrecta recepcionada por un software. (médulo

de produccion).

Tabla 3. Criticidad de las causas

Falta de capacitacion 3 3 6
Inestabilidad y/o alta rotacién del personal 3 3 6
Operaciones manuales innecesarias 3 3 6
Falta de supervision 1 3 4
Control ineficiente 3 6 9
Inadecuada verificacion de informacion 3 6 9
Falta de control final de produccién 5 6 11
Baja eficiencia productiva del software receptor de

informacién de produccioén 5 6 11
obsolescencia maquina rotulado 1 1 2

Tabla 4. Cuadro de porcentajes segun laimportancia del problema.

CAUSAS Frecuencia | o, | 80~ o Acumulado| FACTOR
absoluta 20
Baja eficiencia productiva
del software receptor de 17% | 80% )
informacion de produccion 11 17% MEDICION
Falta de control final de 0 0
produccion 11 17% | 80% 34% MEDICION
Inadecuada verificacion de 0 0
informacion 9 14% | 80% 48% MEDICION
Control ineficiente 9 14% | 80% 63% METODO
MANO DE
0 0,
Falta de capacitacion 6 9% | 80% 72% OBRA
Inestabilidad y/o alta 0 0 MANO DE
rotacion del personal 6 9% | 80% 81% OBRA
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Operaciones manuales 0 0 MANO DE
innecesarias 6 9% | 80% 91% OBRA
Falta de supervision 4 6% | 80% 97% METODO
Obsolescencia maquina 0 0
rotulado 2 3% | 80% 100% EQUIPO
64 100%
Figura 3. Diagrama Pareto o curva cerrada
20 120%
18 100%
100%
16
14
80%
12
10 60%
8
40%
6
4
20%
2
0 0%

Baja eficiencia  Falta de control Inadecuada Control Falta de Inestabilidad y/o  Operaciones Falta de Obsolencia
productiva del final de verificacion de ineficiente capacitacion  alta rotacion del manuales supervision  mdquina rotulado
software receptor  produccion informacion personal innecesarias
de informacion de
produccién

I Frecuencia absoluta ---- 80-20 =% Acumulado

Llegamos a la conclusién que, a través del andlisis de Pareto la mayoria de los
defectos se encuentran en los factores de medicién, métodos y mano de obra. La
empresa debe priorizar sus esfuerzos para evaluar adquirir un mejor médulo de
produccion (software), realizar puntos de control en los procesos, capacitar al
personal de acuerdo con los procedimientos de trabajo y realizar la verificacion de

informacion permanente.
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En ese sentido, el titulo considerado para nuestro proyecto de investigacion es
Ingenieria de métodos para incrementar la productividad en una linea de proceso,
en una empresa agroexportadora — Ica, Pert 2022.

En cuanto a la formulacién de problema obtuvimos ¢Como la ingenieria de
meétodos incrementara la productividad en una linea de proceso, en una empresa
agroexportadora — Ica, Peru 2022? y como problemas especificos ¢Coémo la
ingenieria de métodos incrementa la optimizacion de recursos en una linea de
proceso, en una empresa agroexportadora - Ica, Pert 2022? y ¢ Cémo la ingenieria
de métodos incrementa el cumplimiento de metas en una linea de proceso, en una
empresa agroexportadora — Ica, Pert 2022?

Respecto a la justificacion tedrica la presente investigacion tiene como finalidad
conseguir conocimientos basicos desde la ingenieria de métodos para conseguir
incrementar la productividad en las lineas de proceso. Estos conocimientos daran
beneficios a los presentes investigadores y a los colaboradores de la empresa.
Como justificacion social, generara un ambito laboral y social adecuado con
buenos resultados en eficiencia y eficacia del proceso en general. Eliminado
operaciones manuales existentes y sobre carga de trabajo innecesaria. Finalmente,
como justificacibn econdmica, nuestro proyecto de investigacion permitira
conseguir la rentabilidad para la empresa, eliminando la ineficiente productividad
en los recursos, procesos Yy dinero.

Por otro lado, como objetivo general se considerd determinar como la aplicacion
de ingenieria de métodos incrementa la productividad en una linea de proceso, en
una empresa agroexportadora — Ica, Pert 2022. Para el caso de los objetivos
especificos tenemos establecer cdmo la aplicacién de ingenieria de métodos
incrementa la optimizacién de recursos en una linea de proceso, en una empresa
agroexportadora — Ica, Pert 2022 y determinar cdmo la aplicacion de ingenieria de
meétodos incrementa el cumplimiento de metas en una linea de proceso, en una
empresa agroexportadora — Ica, Pert 2022. En cuanto a nuestra hipétesis general
consideramos que la aplicaciébn de la ingenieria de métodos incrementa la
productividad en una linea de proceso, en una empresa agroexportadora — Ica,
Perd 2022 en el caso de la primera hipdétesis especifica contemplamos que la
aplicacion de la ingenieria de métodos incrementa la optimizacion de recursos en
una linea de proceso, en una empresa agroexportadora — Ica, Pert 2022 y para la
segunda hipotesis especifica que la aplicacion de la ingenieria de métodos
incrementa el cumplimiento de metas en una linea de proceso, en una empresa
agroexportadora — Ica, Pert 2022
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Antecedentes Nacionales (5)

Segun Tejada (2017), en su trabajo de investigacion titulada “Mejora de procesos
para aumentar la productividad en el area de ensamble en Industrias Metalico
S.R.L. Santa Anita 2017” de la facultad Ingenieria y Arquitectura de la universidad
César Vallejo, sostuvo como objetivo mostrar que la mejora en los procesos
incrementa la productividad en la empresa. En la primera fase analizaron el proceso
de produccion para conocer la secuencia y luego determinar el recorrido del
proceso. Con esta estrategia lograron identificar que habia actividades que no
aportaban valor y que algunas no eran adecuadas debido que habia un desorden
en los puestos de trabajo y los operarios no tenian las herramientas
correspondientes. Como conclusién sustentaron que lograron un 24% de

incremento en la productividad.

Pérez (2018), en su tesis titulada” Aplicacion de la Ingenieria de Métodos para
mejorar la productividad en el &rea de soldadura de la empresa Esmetal S.A.C.
callao, 2018” de la facultad de Ingenieria y Arquitectura de la universidad César
Vallejo, tuvo como objetivo general determinar como la ingenieria de métodos
mejora la productividad en el proceso de soldadura. Las variables de su
investigacion estuvieron centradas en ingenieria de métodos y productividad con
un enfoque cuantitativo de tipo aplicada con disefio cuasi-experimental. A través de
su analisis llegaron a la conclusion que el sistema de evaluacion estadistica
descriptiva e inferencial valida la mejora en la eficiencia del proceso de soldadura
en cuanto a la productividad con un incremento del 12.52% generando un margen
en cuanto aportacion econémica positiva de S/ 24’ 573.43 para la empresa Esmetal
S.A.C.

Segun Sanchez, C (2018), En proyecto de investigacion “Productividad agricola y
exportacion de la palta en los paises del continente americano durante el periodo
2008-2017”, de la Facultad de Negocios internacionales de la Universidad Cesar
Vallejo, el objetivo fue establecer la relacion entre la productividad y la exportacion
de los frutos en este caso de la palta en los paises pertenecientes al continente
americano. Las variables de su investigacion estuvieron relacionados a
productividad y exportacion con disefio no experimental, de enfoque cuantitativo,

de nivel descriptivo-correlacional. Esto a razon de que la validacion de la hipotesis
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es cuando el fenomeno ha sucedido. El andlisis estuvo basado en la palta, entonces
la recoleccion datos era sobre rendimiento, valor y volumen respecto a exportacion.
Para este proceso utilizaron tablas y también gréficos de dispersion para hallar la
tendencia del periodo tomando como indicadores rendimiento, valor y finalmente
volumen. Llegaron a la conclusién que existe una relacion positiva baja entre la
productividad y la exportacion de la palta conforme con los resultados del indice

Pearson entre 0.32 de rendimiento y 0.38 de volumen.

En la tesis de Llamocca, Tineo, Villafuerte, Aldave y Milner (2019), titulada
“Productividad en el proceso de fabricacion de moddulos prefabricados en la
empresa RV Multiservicios Generales S.A.C.” de la facultad de ingenieria y
arquitectura de la universidad Cesar Vallejo, el objetivo fue demostrar la pérdida de
la productividad la primera etapa fue especificar los procesos y evaluar las
operaciones que realizaba la empresa. El proceso era sobre la fabricacion de
mddulos prefabricados con contenedores maritimos a partir de un disefio especifico
que permitia optimizar el volumen de produccién considerando costos y recursos
buscando cumplir los pedidos de los clientes segun los requerimientos en el tiempo
minimo posible. El foco principal de analisis se realizd al area de produccion
evaluando el rendimiento y productividad de todo el proceso de reutilizacién de
contenedores. El trabajo de investigacion fue descriptivo basado en un disefio no

experimental, la muestra considerada fue 16 semanas.

Valles (2020), en su tesis titulada “Estudio de trabajo para mejorar la
productividad de la linea de bordados en la empresa New Gaucho S.R.L., Lima
2020” de la facultad de ingenieria y arquitectura de la universidad Cesar Vallejo, el
objetivo fue conseguir la mejora de la productividad en el proceso de confeccién de
pantalones para hombres. Su investigacion tuvo como el disefio no experimental
de nivel tipo propositivo, ya que la propuesta estaba basada en el sustento tedrico.
La poblacién enfocada en la produccién de pantalones estaba comprendida en un
periodo de 30 dias con datos recolectados de fichas de registro para los indicadores
eficacia y eficiencia gracias a ello Identifico 10 actividades que no generaban valor
al proceso en esta etapa tomé la metodologia de Kanawaty (1997) y llegd a la
conclusién que su propuesta mejoraba la eficiencia y eficacia por ende habia un

incremento en la productividad.
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Antecedentes Internacionales (5)

Riojas (2012), En su tesis para obtener el grado de maestria titulado
“Competitividad dinamica en el sistema agroindustrial de la palta en Peru”. De la
facultad de Agronomia de la Universidad de Buenos Aires, el objetivo fue
determinar el nivel de competitividad en la gestién agroindustrial orientado a la palta
en el Peru. El enfoque de su investigacion fue sistematico desde lo cualitativo y
cuantitativo, con un nivel descriptivo tipo comparativo. Tomando esta metodologia
llegd a la conclusidbn que la gestion agroindustrial estd en un proceso de
construccion de competitividad orientada en dos fases una por factores basicos,
como agua, tierra, clima, localizacién geogréfica y la disponibilidad del recurso
humano y la otra fase estaba dada por la inversion sin mucha aplicacién de

tecnologia para conseguir un buen rendimiento.

Segun Concha y Barahona (2013), En su tesis “mejoramiento de la productividad
en la empresa Induacero CIA LTDA. Orientado al desarrollo e implementacion de
la metodologia 5s y VSM, herramientas del lean manufacturing” de la facultad de
Ingenieria Industrial en la universidad superior Politécnica de Chimborazo, tuvo
como objetivo general conseguir aumentar la productividad, contar con condiciones
de trabajo seguras para el personal, eliminar las mermas de produccién , reordenar
los espacios en areas de produccion para el desplazamiento a través del analisis
de las actividades que son partes del proceso de produccién. La metodologia de la
investigacion fue aplicada utilizando las herramientas de las 5S y Value Steam
Mapping (mapa de flujo de valor) clave la realizacibn de capacitaciones y
concientizacién al personal. Gracias a ello, determinaron que se consiguié un
aumento del 8.37% de utilidades sustentando que la investigacion es sostenible y

la inversion esta contemplada en un afio y medio.

En la tesis de Guaraca (2015), titulada “Mejora de la productividad, en la seccion
de prensado de pastillas, mediante el estudio de métodos y la medicién del trabajo,
de la fabrica de frenos automotrices EGAR S.A” de la facultad de Ingenieria y
Arquitectura de la escuela Politécnica Nacional de Ecuador. El objetivo fue verificar
de manera ordenada los procedimientos que se utilizaban para mejorar la
optimizacién de sus recursos y la planificacion de las actividades de manera

cronologica. El método para el proceso de prensado que utilizaba la empresa EGAR
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era antiguo lo que generaba tiempos muertos. Por esta razén, la propuesta era
utilizar un nuevo meétodo basado en la construccion de un elevador del
planteamiento llegé a la conclusion que este nuevo método incrementaba la
productividad un 25% con mas cantidad produccién y con tan solo una jornada de

8 horas frente al método antiguo.

Mugmal (2017) en su trabajo de investigacion titulada “Organizacion del trabajo a
través de ingenieria de métodos y estudio de tiempos para incrementar la
productividad en el area de post-cosecha de la empresa floricola Lotas Flowers” de
la facultad de ingenieria de la Universidad técnica del norte de Ecuador tuvo como
objetivo incrementar la productividad a través de la optimizacion de tiempos y
reduccion de distancias del colaborador. La metodologia utilizada estuvo centrada
en la Ingenieria de métodos y estudio de tiempos. Luego del analisis y la validacion
de su hipétesis lograron aumentar la capacidad de produccion diaria a 13,400 tallos

con una productividad del 12.67%.

Machado, Lorente, Mughals (2019) in their reserch work name "Work Organization
through Methods Engineering and Time Study to Increase Productivity in a
Floriculture Company: it was carried out through a methodology based in 2 forms
first, diagnose and improve work organization, then based on method engineering
tools and time study. thanks to that A case study was carried out in the flower

company of the Esperanza-Ilbarra, Ecuador.

They had the objective of increasing productivity, optimizing work methods and
establishing time and performance standards. In the investigation, they were able
to visualize the activities in each of the workstations in the postharvest area, such
as: reception of roses, leaf removal, classification, cluster, stem cutting, quality
control and packaging. Additionally, they took times of each one of the works that

they carry out in each process mentioned above.

Mendel (2020), methods engineering. He concluded that methods engineering with
respect to the field of data systems is defined as the discipline to build new methods
from existing methods. In addition, methods engineering has helped improve the
usefulness of systems development methods by creating an adaptive framework by

which methods are created to match specific organizational situations.
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VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

Smith (1776) en su primer libro “La Riqueza de las naciones” sefiala que la division
del trabajo es clave para el progreso en los factores del proceso de produccion de
manera que segun las caracteristicas (aptitud, la destreza y sensatez) con este se

realiza, serd una consecuencia de la division de las actividades.

Cruelles (2012) En su libro de “productividad e incentivos: Como hacer para que los
tiempos de fabricacion se cumplan”. (Espafia) sostiene que es prioridad realizar una
evaluacion y seguimiento del control de la productividad. Por lo tanto, es posible
comparar lo que ha sido con lo que deberia ser y en caso no tenerlo concretar el
disefio de un sistema de control y de aportes de incentivos para poder interpretar

los datos que se devuelven como resultado en dicho sistema.
Dimensiones de la productividad
Optimizacion de recursos

La optimizacién de los recursos guarda relacion con la eficiencia, es decir que se
utilicen los recursos de la mejor manera posible, en el que se espera mayores
beneficios con un minimo de costos. La eficiencia y la eficacia tiene un valor
significativo ya que permanentemente estan relacionadas ademas de que hacen
énfasis respecto a los resultados, objetivos, asi como la creacién de los valores.
(Ramos, 2015)

Eficiencia

“‘Es la capacidad de disponer de alguien o de algo para conseguir un efecto
determinado” (RAE, 2001). “Expresion que mide la capacidad de cémo es el
desarrollo de un sistema para conseguir el cumplimiento de un objetivo trazado,

utilizando minimamente recursos” (Rios y Sanchez, 1997).

Capacidad usada

% Eficiencia = 100

Capacidad disponible

Cumplimiento de metas
Evallta el nivel en el que se lograron cumplir las metas programadas durante un

periodo determinado. (Fernandez, 2015)
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Eficacia

Capacidad de conseguir los resultados deseados (RAE, 2001). Asi mismo es la
capacidad que tiene una organizacién para conseguir sus metas, incluyendo la

eficiencia y factores externos (Fernandez, Sanchez, 1997).

. . Produccion Real
% Eficacia = x100

Produccion Programada

Variable independiente: Ingenieria de métodos o estudio del trabajo

Cruelles (2012), En su libro de “Mejora de Métodos y Tiempos de fabricacién”.
Sostiene que los estudios o analisis de métodos no es una técnica recién creada si
no que han sido construidos desde hace décadas por Taylor. Este proceso resulta

imprescindible para cualquier organizacion.

Garcia (2011) sustenta que es el procedimiento mecanizado de control que tiene
las operaciones del proceso en respuesta a un analisis detallado, tiene como
finalidad realizar mejoras que permitan que el trabajo sea practico y pueda ser
realizado facilmente por el trabajador. Esto generara realizar el proceso en menos
tiempo y con menor cantidad de recursos esto lograré reducir el costo por unidad
de produccion.

Cuatrecasas (2017), en su Libro “Ingenieria de procesos y de planta” fundamenta
que laiingenieria de procesos se consideran 2 fases. La primera, se refiere a disefiar
y organizar los procesos tomando en cuenta los pasos del modelo de gestion
utilizado, con el objetivo de optimizar recursos, métodos clave en el proceso de
eficiencia, productividad, el tiempo del proceso y la calidad. La segunda, esta
basada en la determinacion y adquisicion por ejemplo de maquinarias, teniendo en

cuenta las necesidades del proceso considerando un modelo de gestion.

Escalante y Gonzales (2016), En su libro “Ingenieria Industrial — métodos y tiempos
con manufactura Agil” nos comparten una resefia sobre la evoluciéon y lo que
significa la mejora continta relacionandolo con la productividad y el proceso de las
organizaciones. Ademas, consideran los factores claves que impactan sobre el
incremento de la productividad a través del muestreo y registro de los datos.

Consideran también los procedimientos, el enfoque y las técnicas de analisis
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complementandolo con el desarrollo de los puestos de trabajo y los fundamentos

necesarios para una permanente medicion.
Dimensiones del estudio del trabajo
D1: Mejora de métodos

“Al estudio de métodos se le denomina como el registro sistematico y el examen
detallado de los factores y recursos dados en los sistemas existentes y proyectos
de ejecucion. Como medio importante, se considera al diagrama de analisis de
procesos quien ayuda a desarrollar y aplicar métodos mas efectivos y reducir
costos”. (British Standard Glossary, 1984)

Figura 4: Proyeccién de posibles alternativas para mejorar la productividad

en un proceso productivo.

Contenido de trabajo minimo META del analisis de
de la actividad métodos y estudio de
tiempos.
Tiempo Contenido de trabajo afiadido por
total de la ) defectos en el disefio, en las especifi-
actividad Contenido | ¢aciones del producto, incluyendo las
en las con- t:r:il;e del material, geométricas, de toleran-
o cia o de acabado.
diciones
existentes
) Contenido de trabajo agregado por
0 en condi- . e .
métodos ineficientes en la operacion,
ciones como preparacion de herramientas y
futuras materiales, condiciones de trabajo, Oportunidades de
cuando no condiciones ambientales, distribucion | ©conemizar mediante
de equipos y economia de movimien- la aplicacion del ana-
se utiliza el tos. lisis de métodos y
analisis y Tiempo adicional por deficiencias en estudio de tiempos
mejora de el proceso de produccidn, como una
métodos de mala planeacién, mal control de sumi-
. nistros de materiales, falta de instruc-
trabajo ni el Tiempo ciones y formacion, materiales defec-
estudio de infectivo | tyos0s, malas indicaciones y planifica-
tiempos fotal ciones por parte de |la direccion.
Tiempo adicional por deficiencias en
el trabajador, como un ritmo inferior al
normal y un exceso de tiempos de
descanso

Fuente: MARIA AGUIRREGOITIA MORO (2011)

Diagrama de anélisis de proceso (DAP)
“Es un diagrama de detalle sobre el objeto a analizar , usualmente evalla un
proceso o ritmo de trabajo del operario quien lo realiza, en esta herramienta se

muestran: operaciones, inspecciones, transportes, demoras, almacenamientos,
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tiempos, distancias, materiales, medios de transporte, entre otros. Ademas, que
permite el analisis al detalle y mas exhaustivo del proceso” (Bocangel, Rosas,
Perales, Hilario, 2021, pg.49)

Figura N°5. Simbologia del diagrama de analisis de proceso (DAP)

OPERACION

<

La operacion sucede cuando se cambia alguna de las
caracteristicas fisicas o quimicas de un objeto,
cuando se ensambla o cuando se empaca. Es decir,
son aquellas actividades que normalmente agregan
valor.

INSPECCION

La inspeccion sucede cuando se examma un objeto

para verificar la cantidad o la calidad de cualquiera
de sus caracteristicas

TRANSPORTE El transporte se presenta cuando se mueve un objeto
[\\ de un lugar a otro (especialmente de un puesto de
b trabajo a otro), excepto cuando tal movimiento es

. parte de la operacion o es provocado por el operador
l/ de la estacion de trabajo durante la operacion o
inspeccion
DEMORA Un objeto tiene demora cuando las condiciones no
. permiten que se realice de inmediato el siguiente
A paso segun el plan

ALMACENAIJE El almacenaje se da cuando un objeto se mantiene

y protegido contra la movilizacién no autorizad

Fuente: (Bocangel, Rosas, Perales, Hilario, 2021)

D2: Medicion de trabajo

“La medicién del trabajo viene a ser la aplicaciébn de técnicas que buscan
determinar el tiempo en que invierte un trabajador calificado y capacitado para
llevar a cabo una tarea determinada efectuandola en un tiempo normal de ejecucion

preestablecida” (Palacios, 2008)

“‘La medicion del trabajo es util para detectar, reducir y eliminar el tiempo
improductivo de un proceso. Es decir, aquel tiempo en el que los operarios no

realizan trabajo productivo alguno, sea cual sea el motivo” (Caso, 2006).
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Tiempo estandar

Tiempo determinado en que una persona capacitada puede realizar una tarea

especifica en un tiempo normal y siguiendo el método establecido. (Vasquez, 2012,
pg.95).

Tomay registro de mediciones de tiempo (Cronometro)

Técnica utilizada para registrar tiempo y ritmos de trabajo relacionados a una tarea
determinada. Tiene como objetivo definir el tiempo estdndar de la tarea
seleccionada. Por otro lado, en la clasificacibn de cronémetros se tienen los

mecanicos, digitales, escala en segundos, escala en centiminutos. (Vasquez, 2012,
pg.90).

Suplementos, tolerancias o Compensaciones

Se le define como el tiempo adicional que se da a la tarea, de tal manera que el
operador pueda reponerse de la fatiga producida por el trabajo. Lo tipos de
suplementos o compensaciones son por necesidades personales, por demoras o

contingencias, por fatiga psicologica o fisioldgica y por fatiga ambiental.
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lIl. METODOLOGIA
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3.1 Tipo y disefio de investigacién

Tipo de Investigacion

El presente estudio sera de tipo aplicada, ya que se encarga de resolver problemas
practicos, basado en los hallazgos detectados y planteamiento de soluciones dados
en el objetivo del estudio. (Arias, 2021, p.68).

Es aplicada porque utiliza multiples teorias que van orientados al tema de estudio,
de tal manera que evalla constantemente las variables de la investigacion.

(Cajachagua, Huasacca, 2022, p.30)

Disefio de Investigacion

El disefio es experimental, porque tiene como finalidad analizar los efectos o
consecuencias del tratamiento respecto a la variable independiente sobre las
implicancias en la variable dependiente. Por su parte, Herndndez (2012). Menciona
que la investigacion experimental, es una técnica estadistica que permite

considerar una valoracién de las causas y efectos que tiene una variable sobre otra.

Figura 6: Esquema Experimental

G: —01-X-02

Oz

O

A4

Pre- Prueba Post- Prueba

Fuente: (Hernandez,2012).
Donde:
G: Grupo experimental, empresa.

O1 y O2: Observaciones de la variable productividad.

X: Aplicacion de las herramientas de ingenieria de métodos (area de

produccion.
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3.1.3 Enfoque de Investigacion

El enfoque sera cuantitativo, ya que el andlisis de estudio involucra
una toma de datos numéricos y estadisticos establecidos sobre la verdad
y objetividad del conocimiento obtenido entorno a ello, Lépez (2018)
menciona que el enfoque cuantitativo toma en cuenta las teorias
aceptadas por la comunidad cientifica. Entonces, permite establecer la
hipotesis sobre intensiones deseadas entre las variables que hacen parte
de lo estudiado. En el presente estudio, la variable dependiente e
independiente contienen formulas y diagramas cuantificables, por otro
lado, la correlacion entre ambas tendra valores numéricos que permitiran

verificar la dependencia entre variables.
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3.2 Variables y su operacionalizacién

Tabla N°5: Matriz de operacionalizacién de variables

VARABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSION INDICADORES EXCALADE
ESTUDIO MEDICION
Es la estrategia basada en mejorarlos | A través de la ingenierfa de métodos se buscan
procesos, procedimientos y aquellas mejoras que permiten
condiciones de trabajo, el disefio de los- |evaluar de manera analitica y continua todas las N N
instrumentos. La ingenieria de métodos actividades tanto directas como Mejora de métodos %demermasdeactividadesz#deamdad“t?;f;;i}ig:iﬁ;g;z"Oyenemvalorxloo RAZON
Ingenieria de también se enfoca indirectas, que generen o no valor agregado.
Métodos  |en reducir o eliminar el esfuerzo humano, | Durante este proceso, se establecen los puntos
disminuir el uso de materiales, conel |  criticos, cuellos de botella, desperdicios o
(nico fin alguna otra actividad que genere que
de hacer mds facily seguro el trabajo. | el proceso sea deficiente. (Lopez, Alarcdn, -
, > Medidiondel | 1.0 astindar=Ti (14 suplement )
(Bocangel Perales Hilario, 2021) Rocha, 2014) bl lempoestandar = Tiempo normal x (1 + suplementos) RAZON
Es la relacion entre los resultados de la — {La productividad es un indicador que mide el
produccion obtenida por un sistema de  [grado de aprovechamiento de los factores de un| - Optimizacion de . Capacidad usada ,
) . : L y % Eficiencia =—————— RAZON
produccion o servicios y los recursos  {sistema de produccion. A mas productividad en recursos capacidad disponible
Productividad|utilizados para obtenerla. Es lograrlos  {la empresa menos serdn los costes de
objetivos con el uso eficiente de los roduccion y por lo tanto, aumentara la . y
H eles - prottuEonyp Cumplimientode | o Fricagigm — - crecionreal ,
materiales, recursos, trabajo, energia  |competitividad dentro del mercado. (Cruelles, Produccién programada RAZON

(Estéves, 2019)

012)

metas
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3.3 Poblacion, muestray muestreo
La poblacion es un conjunto de elementos con caracteristicas
particulares, que son mayormente observadas y habitan en un preciso
lugar. Cabezas, Andrade, y Torres (2018) menciona que, la poblacion
es un grupo total de individuos, en donde se desarrollara el trabajo de

Investigacion.

3.3.1 Poblacion
En este caso, se estudiardn 21 indicadores de valor analizados
diariamente del proceso de la empresa mencionada. La informacion
recolectada de la empresa permitira reunir informacion para el estudio

métodos, de tiempos, eficiencia y eficacia.

3.3.2 Muestra
La muestra es un subconjunto de elementos de una poblacion
figurativa, ante ello, Hernandez R (2012), menciona que la muestra se

considera un subgrupo de la poblacion.

En este caso, la muestra fue tomada por conveniencia. Esto quiere decir que

la poblacion es igual a la muestra. (21 indicadores de valor)

3.3.5 Muestreo
El muestreo sera no probabilistico, utilizado para tomas de muestra de algun
tipo de poblacion, la seleccién de sujetos bajo determinados criterios de
conveniencia que den resultados que el investigador desea obtener. En ese

sentido, se consideran un total de 21 indicadores de valor. (Ramirez, 2020,

pg.1)
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3.4 Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

Tabla N°6 Cuadro de técnicas e instrumentos.

ACTIVIDADES

TECNICAS

INSTRUMENTOS

Estudio de Tiempos
del proceso de

produccion.

Observacion de

Campo

-Crondmetro
-Ficha de control de
tiempos

-Tablero.

Mejora de métodos

Diagramacion

-Diagrama de Andlisis
y Procesos (DAP)

Célculo de la Eficacia

Anélisis documental

Guia de Observacion:
medicion de la eficacia
de la produccion antes

y después.

Célculo de la

Eficiencia

Anélisis documental

Guia de Observacion:
medicion de la
eficiencia de la
produccién antes y
después.

3.5 Procedimientos

Los procedimientos para la recoleccion de datos seran realizados de

acuerdo con el siguiente detalle:

e Para el estudio de tiempos se utilizara la técnica de la observacion, ya
gue a través de un registro y control de datos se podra conocer los
tiempos estandar de cada proceso de produccion. En ese sentido sera

elaborado una guia de observacion que contenga cuadros de registro

de esta informacion.

e Respecto a métodos de trabajo en el area de produccion, previamente
con el paso anterior y conociendo los tiempos determinados, se

procedera a graficar en diagramas los procesos de produccion y sus
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tiempos. Con ese procedimiento se podra determinar inadecuados
meétodos de produccién, actividades que no generan Vvalor,
identificacion de factores que permiten la produccion deficiente,
cuellos de botella, etc.

Para el calculo de la eficacia, se utilizara el analisis documental
respecto a la cantidad de produccion que ha conseguido abastecer la
demanda en el tiempo que se le ha requerido. Para ello, se debera
evaluar los datos de los ultimos afios y compararlos con los datos
después de la aplicacién de la propuesta, a fin de conocer si presenté
alguna forma de mejora, en el cumplimiento de las metas. La férmula

considerada es:

. . Produccion real
% Eficacia= x100

Produccion programada

Finalmente, respecto al calculo de la eficiencia, se realizara el analisis
documental de los ultimos afios antes y después. Con el objetivo de
conocer si se presentd alguna mejora en optimizacion e incremento

de los procesos. Para ello se considerara en forma porcentual:

Capacidad usada

% Eficiencia = 100

capacidad disponible

3.6 Método de analisis de datos

Andlisis Descriptivo: Se utilizara el analisis cuantitativo, de acuerdo
con ello, se utilizara el programa Microsoft Excel para poder medir
factores de tiempo de la productividad (antes y después de la

implementacion).

Andlisis Inferencial: Para valorar y validar las hipotesis.
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3.7 Aspectos Eticos

En la presente investigacion se respetara la confiabilidad y autoria de
la bibliografia, la veracidad de los datos y resultados obtenidos de la
empresa elegida, la confidencialidad de la informacion empresarial y de
los clientes. En ese sentido, la Unica finalidad de la investigacion se
materializa en realizar un estudio sobre la aplicacion de ingenieria de
métodos para incrementar la productividad en una empresa
agroexportadora en el afio 2022, por lo cual solo tiene un objeto

Unicamente académico.
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IV. RESULTADOS
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Presentacion de resultados
Descripcion y explicacion de la propuesta de mejora

Para la implementacion de la propuesta fue necesario el desarrollo de nuevas
estrategias para mejorar la productividad como por ejemplo el desarrollo de un
diagrama detallado del proceso enfocado a evaluar las actividades que generan y
gue no generan valor al proceso de packing de uva.

Para ello recogimos la percepcién que tenia el area de produccion con el fin de
desarrollar la mejora en conjunto comunicandoles acerca del esquema del proyecto
de investigacion propuesto en todo momento.

Asi mismo, se establecio el tiempo estandar que tomaba la actividad de seleccién,
pesado y embalaje antes y después.

Utilizando la técnica de la medicion de trabajo mediante de una tabla registro para
obtener los tiempos en minutos sobre actividades correspondientes al proceso
productivo de seleccion, pesado y embalaje efectuado en condiciones
determinadas se conocieron el tiempo promedio que demora empaquetas una caja
de uva. En este caso utilizamos de muestra a 12 personas de la linea de proceso.

Finalmente, se adecud la implementaciéon de ingenieria de métodos en los
siguientes pasos:

Seleccion del tema de estudio (Paso N° 1)

Para la implementacion de la ingenieria de métodos se necesitd en principio
analizar probleméatica que generaba el cuello de botella y en base a eso se realizd
un diagrama Ishikawa (figura N°2) y un analisis de Pareto (figura N°18)

Los datos analizados dieron como resultado lo siguientes puntos: No se tenia un
control correcto de los procesos especialmente en la parte final, se tenia una
inadecuada verificacion de los datos que procesaba el moédulo de produccion
(software), existencia de operaciones manuales innecesarias, falta de supervision
Yy no se capacitaba al personal de acuerdo con los procedimientos de trabajo.

Numero de operarios: Para el desarrollo de las actividades de seleccién, pesado
y embalaje se cuenta con 36 operarios y la distribucion es la siguiente:

14 operarios para realizar la seleccion, 4 operarios que ejecutan el pesado ,18
operarios que finalmente realizan el embalaje de la uva en cajas.
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Figura N° 7 Distribucién de linea

s1 | s1
s2 | S2
s3 | s3
sa | s4
ss | S5
s6 | S6
s7 | s7
P | P1
2 | P2
B | E1
2 | E2
B | E3
2| E4
B | ES
6| E6
e7 | E7
B8 | E8
e | E9

Pasos del proceso de packing de uva:

Seleccién: Se realiza la entrega de pautas a los operarios sobre sus labores
(seleccion), ellos acomodan las cajas en las mesas de trabajo, recepcionan las
cajas en la faja transportadora hasta completar 6 cajas, seleccionan de acuerdo
con el calibre y categorizacion en una caja segun los parametros establecidos.
Luego, colocan una etiqueta de identificacion (QR), acomodan las cajas de uva
seleccionadas en las fajas de transportadoras y después colocan las jabas con
descarte o jabas vacias en la faja de retorno.

Pesado: Entregan las pautas a los operarios sobre sus labores (pesado),
recepcionan las jabas en la faja transportadora (escogen 3 jabas) para realizar el
pesado de la uva (el peso que deben llegar es a 8.2 kg), luego pegan la etiqueta de
identificacion (QR), colocan las cajas con uva con el peso indicado en las fajas
transportadoras y colocan la merma en las jabas de descarte ubicadas al lado
opuesto de la faja transportadora.

Seleccidn: Luego que el supervisor entrega las pautas de labores, este se asegura
gue el material de embalaje este abastecido antes y durante el proceso para cumplir
las ratios de productividad. El operario recepeciona la caja para embalar y verifica
gue el peso este en el rango establecido.

Luego colocan la uva segun las bolsas determinadas por presentacién, colocan los
materiales para el embalaje que necesitaran (generador SO2, bolsa contenedora)
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hasta armar 9 bolsas por caja, cierran el empaque y sellan con una etiqueta de
acuerdo con la presentacion y finalmente pegan la etiqueta de identificacion (QR) y
colocan las cajas embaladas en la faja transportadora.

Determinacion de objetivo del tema de estudio (Paso N° 2)

El presente proyecto de investigacion tiene como objetivo incrementar la
productividad en un 12%.

Mediante la optimizacién de recursos para lograr el cumplimiento de metas en una
linea de produccion.

Anadlisis del tema de estudio (Paso N° 3)

La linea de produccién de packing de uva cuenta con una capacidad promedio de
produccion de 786 cajas (8 pallets completos aproximadamente) producidos con 36
operarios en 6 horas y 55 minutos.

Se tiene como objetivo incrementar la produccion por linea para impactar en los
resultados de produccién diarios.

Figura N° 8 Cajas promedio producidas por linea

OPERARIO NOMBRE DNI CAIJAS
CALDERON MERCADO LUZ MARGOTH 21532052 i/ 16
CARDENAS QUISPE LEONCIO VALERIANO 77135921 i/ 27
CHAVEZ ROJAS SAMUEL ABIAEL 60931486 i/ 24
CHECCLLO FERNANDEZ KETTY ROSALIA 40443067 o/ 31
CHUQUIHUACCHA ARANGO YULIANA DOMITILA 70560021 iof 15
COLUNCHE FERNANDEZ ERLIN JHONATAN i 75082208 o/ 26
DE LA CRUZ TASAYCO ANA CECILIA 21869201 i/ 24
ESCATE VIDAURRE LESLIE YANET 40840001 i¢/ 15
FLORES HUAMANI BRIGITH TREISSI 48561215 i/ 25
FLORES HUAMANI DEYSI MELISSA i 47560932 o/ 19
FLORES PALOMINO ELKY TANIA 41956442 i/ 21
FLORINDEZ MAYO DEYSSI MARIBEL 41526482 o/ 21
GARCIA LOZANO CHRISTIAN JOEY 45193948 i/ 21
GONZALES RUPAY CRISTINA ANGELICA i 21552507 iof 22
GONZALES VARGAS ENCARNACION VIRGINA 21523560 &/ 26
HUACAHUASI PALOMINO EDIT VANESA 60247930 &/ 20
HUAMAN LAGUNA BRENDA LIZBETH 71977091 &/ 20
LLACTA LARA SUSANA MELCHORITA 46466326 i/ 15
LLOCLLA GUTIERREZ YANINA ELIZABETH 80654273 i/ 20
MASCCO LUNA JOEL ALEJANDRO 70258473 o/ 26
PAUCA GARCIA RAQUEL ISIDORA 43468454 i/ 23
RODAS RODAS JHON ANTHONY 74615386 ¢/ 30
SALAZAR SOTO MARICELA VICTORIA 43303752 &/ 25
SUTTI AYBAR LUIS ..72686363_iv/ 26
THUPA MACHUCA SONIA 70287531 i/ 18
TICLLASUCA HUINCHO HILDA 71899254 i/ 17
TONGO GONZALES JHOYMER 76055273 i/ 22
TUEROS MELGAR OLGA 42212967 i/ 17
VASQUEZ QUISPE JESSICA DEL ROSARIO 44042036 i/ 17
VILLALOBOS QUISPE JOSE LUIS 80071283 i/ 19
LUJAN ESCATE SHUEMY MEYLING 76203131 &/ 16
PENA DONAYRE JAVIER ALEXANDER 71087143 i/ 27
ACOSTA PASMINO JEFERSON 77328670 i/ 24
ESPINO TOLEDO FABIOLA MONICA 40082415 i/ 31
LOVERA GARCIA PAUL JESUS 71282988 i/ 15
SULLCA HINOJOSA NORMA i 41996420 i/ 26 pag. 40




Para conseguir dichos resultados se realiz6 un diagrama de analisis de proceso
(DAP) que muestra cOmo se ejecutan las actividades y que tiempo de ejecucion

tienen (minutos).

Tabla N°7. Registro de tiempo en minutos (Actual)

Datos Generales

Empresa : LOS OLIVOS DE VILLACURI Los Ufvos de

Area : PRODUCCION - PACKING - I/I'//((('W”l'

Investigador : CAMILA CALDERON MARTINEZ - ANTUANET FLORES GALLEGOS SAC.

Aprobado : PABLO QUISPE GAMARRA

N° Elementos N° de Observaciones

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 T.P.

Supervisor de linea entrega las pautas de labores diarias a los

1 |operarios de seleccién. 2.31(2.31(2.31|2.31(2.31|2.31|2.31|2.31|2.31(2.31|2.31|2.31| 2.31
El operario acomoda el material de empaque(cajas) en la

2 |mesa de trabajo 0.11] 0.11| 0.12| 0.11| 0.13| 0.12| 0.12| 0.11| 0.13| 0.10f 0.11] 0.10| 0.11
Recepciona las cajas de la faja transportadora hasta llenar su

3 [mesa. (6 cajas) 1.79(11.78|1.81|1.83(1.99(1.81|1.84|1.78|1.76(1.83(1.81|1.79 1.82
Selecciona, calibra y categoriza correctamente el producto en

4 una caja, cumpliendo con los pardmetros establecidos. 1.79(11.78(1.81(1.83|1.99|1.81|1.84|1.78|1.76|1.83|1.81(1.77 1.82

5 |Pesar etiqueta deidentificacion (QR). 0.11]0.12/0.11|0.15| 0.13{0.18|0.12{0.11|0.21{0.11[0.15]| 0.13| 0.14
Coloca las cajas con fruta seleccionada en las fajas

6 |transportadoras. 0.23]10.21(0.19|0.18|0.22(0.21|0.21|0.23(0.22]0.19(0.23|0.25| 0.21
Coloca la jaba con descarte o la jaba vacia en la faja de

7 |retorno. 0.23]10.22(0.21|0.19|0.25(0.24| 0.2 |0.23(0.25]|0.19(0.24|0.26| 0.23
Supervisor de linea entrega las pautas de labores diarias a los

8 |operarios de pesado. 2.2812.28(2.28(2.28(2.28|2.28|2.28(2.28(2.28|2.28|2.28|2.28| 2.28
Operador recepciona la jaba de la faja transportadora, escoge

9 3 jabas y las coloca en su posicion. 1.46|1.44(1.42|1.39|1.41(1.44|1.38(1.45|1.47|1.42(1.43|1.41 1.43
Realiza el pesado de la uva de acuerdo a la indicacion de la

10 [supervisora 2.5412.62|2.65|2.59(2.65|2.58|2.57|2.58|2.62(2.68|2.56|2.66| 2.61

11 |Henalacaja con la uva pesada (8.2kg). 0.12/0.12|0.11]0.13|0.10|0.11/0.11|0.12|0.10{0.11|0.12|0.13| 0.12

12 |Pesar etiqueta de identificacion (QR) 0.12{0.11{0.12|0.110.15| 0.13] 0.12] 0.11] 0.09{ 0.11]| 0.12| 0.12| 0.12
Coloca las cajas con fruta seleccionada en las fajas

13 |transportadoras. 0.35| 0.33]| 0.34| 0.39| 0.35| 0.35| 0.34| 0.29| 0.36| 0.29| 0.28| 0.31| 0.33

14 |Coloca la merma en un jaba de correspondiente. 0.12| 0.12| 0.11] 0.13| 0.10| 0.11] 0.11 0.12| 0.10| 0.11| 0.12] 0.11] 0.11
Supervisor de linea entrega las pautas de labores diarias a los

15 |operadores de embalaje. 2.29(2.29|2.2912.29|2.29|2.29(2.29(2.29(2.29(2.29(2.29|2.29 2.29
SUPETVISOr asegura que matertdr ae empdrdje estern
bastecid. tes del inicio de las lab d te todo el

16 [FPastecicas antes de iniclo de [as 'abores y durante todo € 11.221.221.22(1.22(1.22(1.221.22|1.22|1.22(1.22|1.221.22| 1.22
El operador recepciona la caja a embalar verifica que el peso

17 |este en el rango establecido. 0.12|/0.12(0.11(0.13(0.10(0.11{0.11|0.12|0.10|0.12|0.12| 0.11| 0.11
Colocar la fruta en las bolsas segun los rangos determinados

18 |que tiene por presentacion 0.31]0.29(0.33|0.22|0.22(0.29|0.28|0.31(0.27]0.28(0.31| 0.33| 0.29
Colocar los materiales de embalaje de acuerdo a la

19 |presentacion determinada. 0.29]/0.32(0.28|0.31|0.28(0.28|0.31|0.31(0.27]0.28(0.31| 0.29| 0.29

20 |Coloca el generador 0.11]0.11/0.12|0.10{0.10/0.12|0.12[0.11|0.13{0.10|0.12| 0.11| 0.11

21 |Colocar!a bolsa contenedora en la caja 0.11]0.12/0.10|0.10/0.12|0.12|0.11|0.11|0.12|0.10|0.10{ 0.11| 0.11

22 |Coloca las 9 bolsas conla fruta ya empaquetadas 0.12]0.120.11]0.11/0.11|0.12|0.10|0.10|0.12|0.12|0.13| 0.14| 0.12

23 |cerrarel empaquey sellarlo con una etiqueta de cierre. 0.130.10{0.12|0.10|0.11[0.12|0.12|0.11|0.13|0.10|0.12| 0.11| 0.11

24 Pegar etiqueta de identificacion (QR) 0.11|0.15{0.23|0.19|0.13(0.15|0.16(0.13|0.18|0.12(0.11 0.11| 0.15

25 |Coloca las cajas embaladas en las fajas transportadoras. | 9. 24| 0.2 |10.23]0.19(0.25[0.24[0.19]0.23]0.25/0.19(0.24| 0.18] 0.22

18.6 18.6 18.7 18.6 19 18.7 18.6 18.5 18.7 18.5 18.6 18.6 18.65
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En la tabla N°7 muestra la toma de tiempos realizada a 25 actividades del proceso
de produccién de una linea de packing de uva durante 12 dias. Por lo tanto, se
tuvo como resultado promedio 18.65 minutos.

Tabla N° 8 Diagrama de analisis de operaciones (Actual)

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO (DAP)

Diagrama : N°:1 ‘ OPERARIO (x) MATERIAL () EQUIPO ()
Obieto : Revision de Proceso RESUMEN
Jeto: de Packing Actividad Actual Propuesto Economia
Proceso . Operacién 20
Analizado Packing de Uva Transporte 4
Espera 0
Metodo : Actuall  Propuesto[] Inspeccion 1
Almacenamiento 0
Distancia (m) 13.5
L lizacion : Packing Los Oli
ocalizacion ackdng fos Lllves Tiempo (hr/Hombre) 18.65min
Costo
rario : Tr j r
Operario abajadol Total
Elaborado Camila Calderon
. pot: :d Antuanet Flores COMENTARIOS
probado Pablo Quispe Gamarra
por :
Distancia Simbolo
Descripcion : Cantidad Tiempo Observaciones
(m) o= P 1|V
Supervisor de linea entrega las pautas de labores diarias a 1 231
los operarios de seleccion. B l ?
El operario acomoda el material de empaque(cajas) en la
) 1 - 0.11
mesa de trabajo
Recepciona las cajas de la faja transportadora hasta llenar 1 200 182 Son 6 cajas
SU mesa.
Selecciona, calibra y categoriza correctamente el producto 1 B 182

en una caja, cumpliendo con los pardmetros establecidos.

Pegar etiqueta de identificaciéon (QR). 1 - 0.14 Los QR es su DNI

Coloca las cajas con uva seleccionada en las fajas
transportadoras.

1 - 0.21

Coloca la jaba con descarte o la jaba vacia en la faja de
retorno.

1 4.00 0.23

Supervisor de linea entrega las pautas de labores diarias a
los operarios de pesado. 2.28

Operador recepciona la jaba de la faja transportadora,
escoge 3 jabas y las coloca en su posicion.

Realiza el pesado de la uva de acuerdo a la indicacion de la
supervisora

Llena la caja con la uva pesada (8.2kg). 1 - 0.12

Pegar etiqueta de identificacion (QR) 1 - 0.12
Coloca las cajas con fruta seleccionada en las fajas 1 0.33
transportadoras. - :

Coloca la merma en un jaba de correspondiente. 1 - 0.11

Supervisor de linea entrega las pautas de labores diarias a
los operadores de embalaje.

[SUpervisor asegura que martenal de embalaje esten
abastecidas antes del inicio de las labores y durante todo el

N
>

proceso de embalaje para cumplir los ratios de 1 - 1.22 >
oroductividad

El operador recepciona la caja a embalar verifica que el

peso este en el rango establecido. 1 2.00 0.1 /./

Colocar la fruta en las bolsas segun los rangos determinados
que tiene por presentacion

Colocar los materiales de embalaje de acuerdo a la
presentacion determinada.

Coloca el generador 1 - 0.1

Colocar la bolsa contenedora en la caja

Coloca las 9 bolsas con la fruta ya empaquet adas 1 - 0.12

Cerrar el empaque y sellarlo con una etiqueta de cierre. 1 - 0.1

Pegar etiqueta de identificacion (QR) 1 - 0.15

2
/k+—0—+—0—+4\

Coloca las cajas embaladas en las fajas transportadoras. 1 2.50 0.22 \.




La tabla N° 8 se logra identificar 25 actividades que corresponden al proceso
productivo de embalaje de uva, se observéo que son 4 actividades las que
demandan mayor tiempo y son las siguientes:

a) Entrega de pautas respecto a las labores diarias (Seleccion, Pesado y
Embalaje).

b) Realiza el pesado de uva de acuerdo con las pautas determinadas.
Estas 4 actividades suman un tiempo total de 9 minutos con 49 segundos.

Luego de tener el detalle de las actividades ejecutadas en la linea de produccion,
conseguimos su representacion en porcentajes de acuerdo con lo siguiente:

Tabla N° 9 Representacidn en porcentajes de las actividades

Actividad Simbolo N° Y%
Operacion ® 20 80%
Inspeccion — 4 16%
Demora . 0 0%
Transporte [ | 1 4%
Almacenamiento v 0 0%

Actividades total 25 100%

En la tabla N° 9, describe los porcentajes de las actividades actuales, obtuvimos
gue las actividades identificadas como operaciones dieron un 80%, en el caso para
las que corresponde inspeccion un 16% y transporte un 4%. Cabe resaltar que no
se encontrd actividades para demora y almacenamiento.

Actualmente no se tiene identificado actividades que generen demora como tal sin

embargo se detecté que en las actividades identificadas como operaciones existen
algunas que no generan valor.

4.1.4. Implementacion de mejora (Paso N° 4)
Dimension: Mejora de Métodos.

Tabla N° 10 Resumen actividades actual y mejorado

Actividad Simbolo Actual Mejorado
Operacion [ ) 20 18
Inspeccion —) 4 4
Demora . 0 0
Transporte [ | 1 1
Almacenamiento v 0 0

Actividades total 25 23
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En la Tabla N° 10 Muestra la diferencia de entre actividades actuales y las
actividades propuestas. Por lo tanto, estamos proponiendo prescindir de 2
actividades que no generan valor.

Actividades ubicadas en el N° 8 y 15 de las identificadas como operaciones.
(Supervisor de linea entrega las pautas de labores diarias a los operarios de
pesado y embalaje)

Donde 25 actividades muestran nuestras 100% de las actividades totales y al
disminuir estas dos actividades. Tenemos un 2.3% en actividades de merma.

o Actividades Totales — Actividades que no generan valor
%Actividades Merma = %% actividades Totales x100
0

— 0
100 x100 2.3%

% Actividades Merma =

Dimensidon: Medicion del trabajo

Factor de tiempos Suplementarios.

La determinacion de establecer el factor de tiempos suplementarios, se realizd

una tabla de los tiempos suplementarios.

Tabla N° 11: Tabla sobre los tiempos Suplementarios segun la OIT.

Calculo de Tiempos Suplementarios

Por Fatiga Constantes
Necesidad Personal 6%
Fatiga 4%

10%

Por Fatiga Variable
Monotonia Mental 4%
Estado de Pie 3%

7%

Suplementos por contingencia
Falta de Materia Prima 1%
Paro Mecanico 2%

3%

Tiempo Normalizado y tiempo estandar

Luego de obtener nuestras muestras obtuvimos el tiempo promedio y la valoriz

acion

del tiempo de trabajo. Consecuentemente, se determiné el factor de tiempos

suplementarios con la finalidad de obtener el tiempo normalizado.
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Cabe mencionar que, se obtuvo el tiempo estandar por caja embalada, teniendo en
cuenta que el operario realiza un trabajo constante.

Tabla N° 12 Tiempo estandar del proceso (Seleccién, Pesado y Embalaje)

Tiempo Promedio Valorizacion ritmo de Tiempo % de Tiempo Estandar
Min trabajo Normalizado | Sumplementos Min
1 18.61 0.9 16.749 20% 20.10
2 18.59 0.9 16.731 20% 20.08
3 18.73 0.9 16.857 20% 20.23
4 18.58 0.9 16.722 20% 20.07
5 18.99 0.9 17.091 20% 20.51
6 18.74 0.9 16.866 20% 20.24
7 18.56 0.9 16.704 20% 20.04
PROMEDIO 18.69 0.9 16.8 20% 20.18

Finalmente, se determind un tiempo estandar inicial del proceso de 20.18 minutos
por caja en producto terminado.

Dimensidn: Optimizacion de recursos (eficiencia) y cumplimiento de metas
(eficacia)

Tabla N° 13 Productividad en el proceso de Seleccién, Pesado y Embalaje.

(Actual)
Datos Generales Gk |
Empresa: LOS OLIVOS DE VILLACURI Villacari
Area: RESULTADOS ACTUALES SAC. i
Elaborador por : CAMILA CALDERON MARTINEZ - ANTUANET FLORES GALLEGOS
Dia Caja Caja Tiempo Tiempo Eficacia Eficiencia | Productividad
Terminada | Planificada | Estandar Real
1 786 1000 19.88 22.33 78.60% 89% 69.95%
2 788 1000 19.85 22.31 78.80% 89% 70.13%
3 779 1000 20.00 22.48 77.90% 89% 69.33%
4 767 1000 19.84 22.30 76.70% 89% 68.26%
5 785 1000 20.28 22.79 78.50% 89% 69.87%
6 748 1000 20.01 22.49 74.80% 89% 66.57%
7 781 1000 19.82 22.27 78.10% 89% 69.51%
8 776 1000 19.34 22.48 77.60% 86% 66.76%
9 768 1000 19.56 22.56 76.80% 87% 66.59%
10 794 1000 19.84 22.44 79.40% 88% 70.21%
11 748 1000 20.28 22.14 74.80% 92% 68.52%
12 756 1000 20.01 22.34 75.60% 90% 67.73%
13 755 1000 19.82 22.67 75.50% 87% 66.02%
14 748 1000 20.01 22.56 74.80% 89% 66.36%
15 782 1000 19.82 22.87 78.20% 87% 67.78%
16 767 1000 19.85 22.54 76.70% 88% 67.56%
17 785 1000 20.00 22.44 78.50% 89% 69.98%
18 794 1000 19.45 22.79 79.40% 85% 67.77%
19 748 1000 19.56 22.49 74.80% 87% 65.06%
20 756 1000 19.77 22.14 75.60% 89% 67.51%
21 748 1000 20.01 22.16 74.80% 90% 67.54%
PROMEDIO 76.95% 88.44% 68.05%
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En la tabla N°13, Se realizo una muestra de 21 dias sobre el tiempo real por caja
producida incluyendo los tiempos suplementarios. La jornada fue por 8 Horas y 30
minutos aproximadamente lo que equivale a 497.78 Minutos. En este sentido, se
alcanzé una eficacia del 76.95% y respecto a eficiencia un 88.44% lo que genera

un 68.05% de productividad en una linea de proceso de packing de uva.

Luego del andlisis de los datos actuales recogidos en el proceso de produccion de
una linea de packing de uva se obtuvo los siguientes resultados a partir de la
implementacion de la mejora:

Tabla N° 14 Toma de tiempos en minutos (Mejorado)

Datos Generales .
Empresa : LOS OLIVOS DE VILLACURI Los Ufves e

Area : PRODUCCION - PACKING - Villacart

Investigador : CAMILA CALDERON MARTINEZ - ANTUANET FLORES GALLEGOS SAC.

Aprobado : PABLO QUISPE GAMARRA
. N° de Observaciones
N Elementos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 | T.P.

Supervisor de linea entrega las pautas de labores diarias a los

1 |operarios de seleccionpesado y embalaje. 133 [1.33]1.33 | 1.33 | 1.33 | 1.33 | 1.33 | 1.33 | 1.33 | 1.33 | 1.33 | 1.33 | 1.33
El operario acomoda el material de empaque(cajas) en la mesa de

2 |trabajo 0.11{0.12|0.12|0.11{0.13]0.12 | 0.12 [ 0.11] 0.12 | 0.12 | 0.11 ] 0.13 | 0.12
Recepciona las cajas de la faja transportadora hasta llenar su mesa.

3 |(6cajas) 1.02 1104103 )1.02]1.02)1011.01)1041.03]1.02]|1.02]1.01]|1.02
Selecciona, calibra y categoriza correctamente el producto en una

4 _|fei2 cumpliendo con los pardmetros establecidos. 144 | 138 | 145 | 1.47 | 1.42 | 1.81 | 1.46 | 1.44 | 1.42 | 1.39 | 1.41 | 1.44 | 146
Pegar etiqueta de identificacion (QR).

5 0.11]0.12 | 0.11 | 0.15| 0.13 | 0.18 | 0.12 | 0.11 | 0.21 | 0.11 | 0.15 | 0.13 | 0.14
Coloca las cajas con fruta seleccionada en las fajas

6 [transportadoras. 0.21 {0.210.23 | 0.220.22|0.21 | 0.21 [ 0.23 ] 0.23 | 0.22 | 0.22 | 0.21 | 0.22
Coloca la jaba con descarte o la jaba vacia en la faja de retorno.

7 0.250.240.23 |1 0.19 | 0.25| 0.24 | 0.23 [ 0.22 | 0.21 | 0.19 | 0.25 | 0.26 | 0.23
Operador recepciona la jaba de la faja transportadora, escoge 3

8 |iabas y las coloca en su posicion. 146 | 144 | 142 [ 139|141 | 144 [ 138 | 145|147 (142143 |141|143
Realiza el pesado de la uva de acuerdo a la indicacion de la

9 |supervisora 2121215(1213(215|2.11(213]214|216[211]211| 21 |213]213
Llena la caja con la uva pesada (8.2kg).

10 0.12{0.12|0.11|0.13|0.10|0.11 | 0.11 [ 0.12 ] 0.10 | 0.11 | 0.12 ] 0.13 | 0.12
Pegar etiqueta de identificacion (QR)

11 0.12(0.11]0.120.11]0.15]|0.13 | 0.12 [ 0.11 ] 0.09 | 0.11 | 0.12 ] 0.12 | 0.12
Coloca las cajas con fruta seleccionada en las fajas

12 earporescons 0.34 | 0.29 036 [ 0.39 | 035 | 0.35 | 0.34 | 0.29 | 0.36 | 029 | 0.28 | 0.31 | (.

13 Coloca la merma en un jaba de correspondiente. 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.13 | 0.10 | 0.11 | 0.11 | 0.12 | 0.10 | 0.11 | 0.12 | 0.11 0.11
Supervisor asegura que material de embalaje estén abastecidas
antes del inicio de las labores y durante todo el proceso de 1.02 | 1.02 (102|102 102|102 102|102 1.02]|1.02| 1.02]| 1.02

14 |embalaje para cumplir los ratios de productividad. 1.02
El operador recepciona la caja a embalar verifica que el peso este

15 |en ot rango ectablecido 0.12{0.12 | 011 [ 0.13 | 0.10 | 0.11 | 011 [ 0.12 | 0.10 | 0.12 | 012 [ 0.11 | 0
Colocar la fruta en las bolsas segun los rangos determinados que

16 |iene porprosentacion 031029033 (022022029 028|031 027|028 031|033
Colocar los materiales de embalaje de acuerdo a la presentacion

17 |dseminada. 0.28 | 0.28 031 | 0.31| 031 | 0.27 | 0.28 | 0.28 | 0.31 | 0.28 | 0.31 | 0.29 | (o

18 Coloca el generador 0.11| 0.11 | 0.12 | 0.10 | 0.10 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.13 | 0.10 | 0.12 | 0.11 0.11

19 Colocar la bolsa contenedora en la caja 0.11| 0.11 | 0.12 | 0.10 | 0.10 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.12 | 0.10 | 0.10 | 0.11 0.11

20 Coloca las 9 bolsas con la fruta ya empaquetadas 0.12 {0.12 | 0.11 | 0.12 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.12 | 0.12 | 0.13 | 0.12 0.11

21 Cerrar el empaque y sellarlo con una etiqueta de cierre. 0.2310.19(0.13 | 0.15| 0.11 { 0.12 | 0.18 | 0.12 | 0.13 | 0.10 | 0.12 | 0.11 0.14

2 Pegar etiqueta de identificacion (QR) 0.11{0.15|0.13 | 0.19 | 0.13 | 0.15 | 0.16 | 0.13 | 0.18 | 0.12 | 0.11 | 0.11 0.14

23 Coloca las cajas embaladas en las fajas transportadoras. 0.1210.11(0.15/10.123]0.12/0.13 |/ 0.11(0.13 |/ 0.122 | 0.12 | 0.11 | 0.11 0.12

11.28 11.17 11.28 11.26 11.03 11.6 11.15 11.16 11.28 10.89 11.11 11.14 11.20
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La tabla N° 14. detalla la toma de tiempos en minutos incluyendo las mejoras
propuestas tomando como insumo principal los datos actuales recogidos del
proceso de producciéon de packing de uva de 12 dias. En ese sentido, se obtuvo 11
minutos y 20 segundos como tiempo promedio para las 23 actividades detalladas.

Tabla N° 15 Diagrama de analisis de procesos (Mejorado)

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO (DAP)

Los Ofives de

Diagrama : N°:2 | OPERARIO (x) MATERIAL () EQUIPO () l/l'{/l‘lltl‘lll‘l'
S.AC
Obieto : Revision de Proceso RESUMEN
Jeto: de Packing Actividad Actual Propuesto Economia
Proceso . Operacién 18
Analizado PGCkmg de Uva Transporte 4
Espera 0
Metodo : Actual[] Propuestoll Inspeccion 1
Almacenamiento 0
Distancia (m) 13.5
ocalizacion Packing Los Olivos -
9 Tiempo (hr/Hombre) 11.20min
Costo
Operario : Trabajador
P ! Total
Elaborado Camila Calderon
or : Se redujo dos actividades
P Antuanet Flores COMENTARIOS ) st A
Aprobado . complementamos la actividad inicial.
Pablo Quispe Gamarra
por :
Distancia Simbolo
Descripcion : Cantidad Tiempo Dbservacione
(m) ® = D v
Supervisor de linea entrega las pautas de labores
diarias a los operarios de seleccion,pesado y 1 - 1.33
embalaje.
El operario acomoda el material de 1 0.12
empaque(cajas) en la mesa de trabajo - .
Recepciona las cajas de la faja transportadora
hasta llenar su mesa. (6 cajas) ! 2.00 1.02 >
Selecciona, calibra y categoriza correctamente el
producto en una caja, cumpliendo con los 1 - 1.46
pardmetros establecidos.
Pegar etiqueta de identificacion (QR). 1 - 0.14 +
Coloca las cajas con fruta seleccionada en las fajas 1 0.22
transportadoras. - -
Colocalla jaba con descarte o la jaba vacia en la
faja deretorno. ! 4.00 0.23 L\
Operador recepciona la jaba de la faja
transportadora, escoge 3 jabas y las coloca en su 1 3.00 1.43
posicion.
Realiza el pesado de la uva de acuerdo a la 1 213
indicacion de la supervisora - .
Llena la caja con la uva pesada (8.2kg). 1 - 0.12 $
Pegar etiqueta de identificacion (QR) 1 - 0.12 ‘
Coloca las cajas con fruta seleccionada en las fajas 1 0.33
transportadoras. - :
Coloca la merma en un jaba de correspondiente. 1 - 0.1 ‘\
~|
Supervisor asegura que material de embalaje estén
abastecidas antes del inicio de las labores y durante 1 102 >.
todo el proceso de embalaje para cumplir los ratios - .
de productividad.
El operador recepciona la caja a embalar verifica 1 200 011
que el peso este en el rango establecido. : . /./
Colocar la fruta en las bolsas segun los rangos 1 0.29
determinados que tiene por presentacion - -
Colocar los materiales de embalaje de acuerdo a la
. . 1 - 0.29
presentacion determinada.
Coloca el generador 1 - 0.1 +
Colocar la bolsa contenedora en la caja 1 - 0.1 +
Colocallas 9 bolsas con la fruta ya empaquetadas 1 - 0.1 +
Cerrar el empaque y sellarlo con una etiqueta de 1 0.14
cierre. B .
Pegar etiqueta de identificacion (QR) 1 - 0.14 ‘\
Coloca las cajas embaladas en las fajas
transportadoras. 1 2.50 0.12 \.
11.20
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Tabla N° 16 diferencia del resumen de la actividad actual y mejorado

Resumen de actividad | Actual | Mejorado | Diferencia
Operacion ® | 1323 7.49 6.37
Inspeccion — 1.22 1.02 0.2
Demora . 0 0 0
Transporte o 3.58 2.68 0.9
Almacenamiento W 0 0 0

Total de Minutos 18.66 11.19 7.47

En cuanto a la comparacién realizada en la tabla N°16 respecto al diagrama
detallado de las actividades se tiene un promedio de 7 minutos y 47 segundos como
diferencia entre los totales actuales y mejorado.

Es decir, realizando la eliminacion de las 02 actividades que no generan valor
logramos reducir 7 minutos y 47 segundos el proceso de produccién de una linea
de packing de uva.

Tabla N° 17: Productividad en el proceso de Seleccién, Pesado y Embalaje.

(Mejorado)
Datos Generales Loa Ofives e
Empresa : LOS OLIVOS DE VILLACURI Villacurs
Area : RESULTADOS DEL METODO PROPUESTO SAL.
Elaborador por : CAMILA CALDERON MARTINEZ - ANTUANET FLORES GALLEGOS
Dia Ca'ja C,a,Ja Tiempo Tiempo Eficacia Eficiencia Productividad
Terminada | Planificada | Estandar Real

1 880 1000 20.98 22.33 88.00% 94% 82.68%
2 882 1000 20.78 22.31 88.20% 93% 82.14%
3 867 1000 20.98 22.48 86.70% 93% 80.93%
4 885 1000 20.94 22.30 88.50% 94% 83.13%
5 894 1000 20.52 22.79 89.40% 90% 80.49%
6 848 1000 21.58 22.49 84.80% 96% 81.36%
7 881 1000 20.74 22.27 88.10% 93% 82.04%
8 876 1000 20.93 22.48 87.60% 93% 81.56%
9 878 1000 20.11 22.56 87.80% 89% 78.26%
10 884 1000 20.39 22.44 88.40% 91% 80.34%
11 885 1000 20.83 22.14 88.50% 94% 83.27%
12 848 1000 20.56 22.34 84.80% 92% 78.06%
13 891 1000 20.37 22.67 89.10% 90% 80.07%
14 894 1000 20.56 22.56 89.40% 91% 81.49%
15 882 1000 20.37 22.87 88.20% 89% 78.57%
16 866 1000 20.40 22.54 86.60% 91% 78.39%
17 882 1000 20.55 22.44 88.20% 92% 80.79%
18 877 1000 20.45 22.79 87.70% 90% 78.70%
19 885 1000 20.11 22.49 88.50% 89% 79.14%
20 894 1000 20.32 22.14 89.40% 92% 82.05%
21 889 1000 20.56 22.16 88.90% 93% 82.48%
PROMEDIO 87.94% 91.84% 80.76%

En la siguiente tabla se puede determinar que con la implementacion de la mejora
evaluada en 21 dias se obtuvo un 87.94% de eficacia, un 91.84 respecto a eficiencia
logrando asi una productividad de 80.76%.
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Estadistica descriptiva

Se realizé el andlisis descriptivo y obtuvimos lo siguientes datos:

Variable dependiente: Productividad

Se ejecutd el registro de los datos 21 veces antes y 21 veces después de la
implementacion de la mejora.

A través del producto de eficacia y eficiencia para obtener la productividad.

Tabla N°18. Analisis de la productividad, datos pre-test y post-test

PRODUCTIVIDAD

Dia Pre- Test | Post - Test | Diferencia
1 69.95% 82.68% 12.72%
2 70.13% 82.14% 12.01%
3 69.33% 80.93% 11.60%
4 68.26% 83.13% 14.87%
5 69.87% 80.49% 10.62%
6 66.57% 81.36% 14.79%
7 69.51% 82.04% 12.53%
8 66.76% 81.56% 14.80%
9 66.59% 78.26% 11.68%
10 70.21% 80.34% 10.13%
11 68.52% 83.27% 14.75%
12 67.73% 78.06% 10.33%
13 66.02% 80.07% 14.05%
14 66.36% 81.49% 15.13%
15 67.78% 78.57% 10.79%
16 67.56% 78.39% 10.83%
17 69.98% 80.79% 10.81%
18 67.77% 78.70% 10.93%
19 65.06% 79.14% 14.08%
20 67.51% 82.05% 14.54%
21 67.54% 82.48% 14.94%
Promedio 68.05% 80.76% 12.71%

Desviacion
0.000233| 0.000284
Estandar
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Figura N° 9. Comparacion productividad, datos pre-test y post-test
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12.71%

Pre-test Diferencia Post-test

En el andlisis de la comparacién de la productividad productividad, conseguimos un
total promedio de 68.05% para el pre-test y un 80.76% para el post-test. Podemos
claramente notar que se consiguié un aumento de la productividad del 12.71%

respecto al post-test.

Dimensidn: Optimizacion de recursos (eficiencia)

Tabla N°.19 Andlisis de la optimizaciéon de recursos

EFICIENCIA

Dia Pre- Test | Post - Test
1 89.00% 93.95%
2 89.00% 93.13%
3 89.00% 93.35%
4 89.00% 93.93%
5 89.00% 90.03%
6 89.00% 95.94%
7 89.00% 93.12%
8 86.03% 93.11%
9 86.70% 89.14%
10 88.43% 90.88%
11 91.60% 94.09%
12 89.59% 92.05%
13 87.44% 89.86%
14 88.72% 91.15%
15 86.67% 89.08%
16 88.08% 90.52%
17 89.14% 91.59%
18 85.35% 89.74%
19 86.98% 89.43%
20 89.30% 91.78%
21 90.30% 92.78%
Promedio 88.44% 91.84%

Desviacion
0.000215 0.000371
Estandar
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Figura N°. 10 analisis de optimizacion de recursos (eficiencia)
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En el andlisis respecto a la optimizacién de recursos se obtuvo un total promedio
pre-test de 88.44% y 91.84% en cuanto a post-test tal como lo precisa la Tabla
(N°19) y en el grafico (N°10). Los resultados obtenidos fueron positivos ya que se
obtuvo 3.4% de aumento en el post-test.

Dimension: Cumplimiento de metas (eficacia)

Tabla N° 20 Analisis del cumplimiento de metas (eficacia)

EFICACIA

Dia Pre- Test Post - Test
1 78.60% 88.00%
2 78.80% 88.20%
3 77.90% 86.70%
4 76.70% 88.50%
5 78.50% 89.40%
6 74.80% 84.80%
7 78.10% 88.10%
8 77.60% 87.60%
9 76.80% 87.80%
10 79.40% 88.40%
11 74.80% 88.50%
12 75.60% 84.80%
13 75.50% 89.10%
14 74.80% 89.40%
15 78.20% 88.20%
16 76.70% 86.60%
17 78.50% 88.20%
18 79.40% 87.70%
19 74.80% 88.50%
20 75.60% 89.40%
21 74.80% 88.90%
Promedio 76.95% 87.94%

Desviacion
0.000280 0.000166 .
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Figura N°. 11 Analisis de cumplimiento de metas (eficacia)
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En el analisis respecto al cumplimiento de metas se obtuvo un total promedio pre-
test de 76.95% y 87.94% en cuanto a post-test tal como lo precisa la Tabla (N°20)
y en el grafico (N°11). Ademas, en el post -test se consiguid6 un aumento del
10.98%.

Estadistica Inferencial

Anadlisis de la hipétesis general

Prueba de normalidad

A fin de poder contrastar la hipétesis general, es necesario primero determinar si
los datos que corresponden a la productividad antes y después tienen un
comportamiento parameétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos

son MENORES O IGUALES QUE 30, se procedera al analisis de normalidad
mediante el estadigrafo de Shapiro Will.

Regla de decision:
Si sig < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.
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Tabla N.° 21. Regla de decision de la hipdtesis general

ANT | DESP

CONCLUSION

SIG> 0.05

PARAMETRICO|

SIG> 0.05

SI | NO

NO PARAMETRICO

SIG> 0.05

NO | sI

NO PARAMETRICO

SIG> 0.05

NO | NO

NO PARAMETRICO

Tabla N° 22 Prueba de normalidad con SHAPIRO WILK hipoétesis general

Pruebas de normalidad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig.
Productividad_Actual ,902 21 ,038
Productividad_Mejorado ,916 21 ,071

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Interpretacion. En referencia a la tabla N° 22, se puede denotar que la significancia

en cuanto a la PRODUCTIVIDAD, antes y después arrojan valores mayores a 0.05,

por esa razon y tomando en cuenta la regla de decision, queda validado que tienen

comportamientos parametricos. Es decir, se quiere saber si la productividad se

ha reducido, y si es de ese modo se procederd al analisis de contrastacion de la

hipotesis general con el estadigrafo de T STUDENT.

Contrastacion de la hipotesis general

Ho: La aplicacion de la Ingenieria no incrementa significativamente la

productividad en una linea de proceso, en una empresa Agroexportadora
- Ica, Peru 2022.

Ha: La aplicacion de la

Ingenieria

incrementa significativamente la

productividad en una linea de proceso, en una empresa Agroexportadora
- Ica, Peru 2022.
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Regla de decision:

Ho: Mea 2 Hem

Ha: llPA < Llpm
68,1905 < 80,6667

Tabla N°23 Pruebas T STUDENT de la hipoétesis general

Estadisticos de muestras relacionadas

Media N Desviacion tip. | Error tip. de la
media
Productividad_Actual 68,1905 21 1,50396 ,32819
Part Productividad Mejorado 80,6667 21 1,68325 ,36732

Interpretacion: La tabla N°23, demuestra que la media de la PRODUCTIVIDAD
antes fue de 68,1905 demostrando que es menor que la media de la productividad
después que tiene como resultado 80,6667, en ese sentido, se concluye que no
cumple Ho: pra < ppd, €N tal razon se aprueba la hipoétesis alterna. Quiere decir que
La aplicacion de la Ingenieria incrementa la productividad en una linea de proceso,

en una empresa Agroexportadora - Ica, Pera 2022.

Andlisis de la 1 hipétesis Especifica

Prueba de normalidad

Para lograr contrastar la hipotesis general es necesario en primer lugar determinar
si los datos que refieren a la productividad antes y después tienen un
comportamiento paramétrico, para ese caso y en vista que las series de ambos
datos son MENORES O IGUALES QUE 30, se realizara el analisis de normalidad

mediante el estadigrafo de Shapiro Will.

Regla de decision:
Si sig = 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico
Si sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento parameétrico

Tabla N° 24 Regla de decision de la primera hipoétesis especifica
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ANT | DESP CONCLUSION

SIG> 0.05 sl | SI |PARAMETRICO
5IG> 0.05 sl | NO |NOPARAMETRICO
SIG>0.05 NO | SI | NOPARAMETRICO |
SIG> 0.05 NO | NO |NO PARAMETRICO

Tabla N°25 Prueba de normalidad con SHAPIRO WILK de la primera

hipotesis especifica

Pruebas de normalidad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia_Antes ,908 21 ,050
Eficiencia_Despues ,946 21 ,287

* Este es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Interpretacion. La tabla N°25 demuestra que se puede verificar la significancia
sobre la Eficiencia (antes y después). En ese sentido, tienen valores menores a
0.05, Tomando en cuenta la regla de decision, queda evidenciado que tienen
comportamientos no parameétricos. En este caso lo que se quiere conocer es si la
Eficacia se ha reducido, si es como se menciona se continuaréa con el analisis de

contrastacion de la hipotesis general con el estadigrafo de T STUDENT.
Contrastacion de la 2 hip6tesis especifica

Ho: La aplicacion de la ingenieria de métodos no incrementa
significativamente la optimizacion de recursos en una linea de proceso,

en una empresa agroexportadora — Ica, Per 2022.

Ha: La aplicacion de la ingenieria de métodos incrementa significativamente la
optimizacién de recursos en una linea de proceso, en una empresa

agroexportadora — Ica, Pert 2022.
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Regla de decision:

Ho: uEa 2 l-lEm
Ha: Mea < Kem

77,1429 < 88,0000

Tabla N° 26 Pruebas T STUDENT de la ultima hipdétesis especifica

Estadisticos de muestras relacionadas

Media N Desviacion tip. | Error tip. de la
media
Eficacia_Actual 77,1429 21 1,59015 ,34700
Part Eficacia Mejorado 88,0000 21 1,18322 ,25820

Interpretacion: En la tabla N°26 se puede notar que la media de la eficacia actual
es 77,1429 quiere decir que es menor que la media de la eficacia mejorada debido
a que arrojo 80,0000. En ese sentido, si cumple Ha: pea < Jem. De acuerdo a lo
mencionado, se rechaza la hipétesis nula que precisa que la aplicacion de la
Ingenieria no incrementa la productividad en una linea de proceso, en una empresa
Agroexportadora - Ica, Pert 2022.

Andlisis de la 2 hipétesis Especifica

Prueba de normalidad

A fin de poder contrastar la hipétesis general, es necesario primero determinar si
los datos que corresponden a la productividad antes y después tienen un
comportamiento parameétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos
son MENORES O IGUALES QUE 30, se procedera al analisis de normalidad
mediante el estadigrafo de Shapiro Will.

Regla de decision:
Si sig < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico
Si sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento parameétrico

Tabla N° 27 Regla de decision de la ultima hipotesis especifica
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ANT | DESP CONCLUSION
SIG>0.05 Sl | Sl |PARAMETRICO
SIG>0.05 SI | NO |NOPARAMETRICO
SIG>0.05 NO | SI |NOPARAMETRICO
SIG> 0.05 NOJINORINO PARAMETRICORT | |

Tabla N° 28 Prueba de normalidad con Shapiro Wilk de la altima hipotesis

especifica

Pruebas de normalidad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk

Estadistico | gl | Sig.

Eficacia_Actual ,854 121,005
Eficacia_Mejorado ,748 | 21| ,000

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Interpretacion. Se puede verificar que la significancia de la Eficacia respecto a los
datos antes y después, tienen valores menores a 0.05, entonces de acuerdo con la
regla de decisién, se demuestra que tienen comportamientos no paramétricos.
Debido a que lo que se quiere es saber si la Eficacia se ha reducido, sosteniendo
ese ideal se procederd al analisis de contrastacion de la hipotesis general utilizando
el estadigrafo de T STUDENT.

Contrastacion de la 2da hipotesis especifica

Ho: La aplicacion de la ingenieria de métodos no incrementa el cumplimiento
de metas en una linea de proceso, en una empresa agroexportadora —
Ica, Peru 2022.

Ha: La aplicacién de la ingenieria de métodos incrementa el cumplimiento de
metas en una linea de proceso, en una empresa agroexportadora — Ica,
Peru 2022.
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Regla de decision:

Tabla N° 29 Pruebas T STUDENT de la altima hipotesis especifica

Ho:
Ha:

U-Ea 2 I-lEm
U-Ea < HEm

88,4286 < 91,8571

Estadisticos de muestras relacionadas

Media N Desviacion tip. | Error tip. de la
media
Eficiencia_Actual 88,4286 21 1,53530 ,33503
Part Eficiencia_Mejorada 91,8571 21 1,93095 42137

Interpretacion: De acuerdo a los resultados de la tabla N°29, Se puede precisar que

ha quedado demostrado que la media de la eficiencia actual es 88,4286 eso quiere

decir que en este caso es menor que la media de la eficiencia mejorada ya que

tiene una cantidad de 91,8571. Tomando estos resultados se concluye que si

cumple Ha: pEa < pEm, entonces se rechaza directamente la hipétesis nula que

sosteine que la aplicacibn de la ingenieria de métodos no incrementa el

cumplimiento de metas en una linea de proceso, en una empresa agroexportadora

— Ica, Pert 2022.
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V. DISCUSION

pag. 59



A partir de los datos encontrados, se da aceptacion a la hipétesis alterna general
que determina que la ingenieria de métodos incrementa la productividad en una
linea de proceso en una agroexportadora de Ica.

D1: Como se puede ver en la pagina 49 de nuestro trabajo de investigacion la
productividad se incrementd con un 68.05% inicial y 80.76% con la aplicacion de
la mejora dando un aumento significativo del 12.71% respecto a la primera toma de
datos. Del mismo modo lo valida Chinche y Huanca (2021) en su tesis titulada
“Ingenieria de métodos para incrementar la productividad en la confeccion de polos
en la empresa FRANKY & RICKY S.A., Arequipa, 2021” mostrando como
resultados de pre- productividad un 76.40% vy los resultados post- productividad de
83.10%. Es decir, lograron un aumento de 6.7% dando conformidad con lo que en
este estudio se halla. En otras palabras, que, al aplicar ingenieria de métodos en
un proceso, incrementa significativamente la productividad.

D2: Respecto a una de nuestras hipdtesis especificas relacionadas con la
dimensién de optimizacion de recursos (eficiencia) se hall6 un 88.44% de
acuerdo con los resultados de eficiencia actual y un 91.84% en cuanto a los
resultados de eficiencia mejorada registrando asi un incremento significativo del
3.4%. Los resultados obtenidos concuerdan con el andlisis de investigacion
nombrado “Ingenieria de métodos en la confeccion de casacas para incrementar la
productividad en una empresa textil, Lurigancho, 2022” de Gamarra y Torres
(2022). Sus datos precisan que en la optimizacion de tiempo y de recursos antes
se tiene un promedio total de 76.99%, en cuanto al total de la optimizacién de
tiempo y de recursos después se tiene un promedio de 84.11% y concluyen que
lograron una optimizacion de 7.13% dando asi validez a su propuesta orientada al
incremento de productividad en una empresa textil de Lurigancho.

D3: En el cumplimiento de metas (eficacia) que esta relacionado con la otra
hipoétesis especifica podemos resaltar que los datos promedios en cuanto a eficacia
arrojaron un 76.95%, un 87.94 % para el caso de los datos promedio mejorados
registrando un aumento de 10.98% respecto a la primera toma de datos. Los
resultados obtenidos coinciden con la investigacion titulada "Ingenieria de métodos
para incrementar la productividad del proceso de elaboracion de ventanas S25,
Multiservicios Fabel Glass E.l.LR.L., Ate,2021’de Camarena y Morante (2021) que
precisan que obtuvieron un 90.73% antes y un 123.6% después teniendo como
resultado un incremento significativo del 36% dando asi validez a su planteamiento
relacionado al proceso de elaboracion de ventanas S25 en multiservicios Fabel
Glass E.I.LR.L en Ate.
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v' En la pagina 49 de nuestro trabajo de investigacién muestra los resultados
obtenidos en la contrastacion de la hipotesis general, nos precisa que la
aplicacion de Ingenieria de métodos incrementa significativamente la
productividad en una linea de produccién de una empresa agroexportadora
de Ica dando como resultado en el analisis descriptivo (productividad actual)
un 68.05 % y un 80.76 % en cuanto a la productividad con los resultados
mejorados, con una diferencia de 12.71%.

v' Enla pagina 50 de nuestra tesis se muestra que la aplicacién de la ingenieria
de métodos incrementa significativamente la optimizacién de recursos,
puesto que se mejord los resultados respecto a eficiencia en la linea de
proceso, siendo el resultado de andlisis descriptivo de la eficiencia actual un
88.44% y un 91.84% en resultados mejorados, con una diferencia del 3.4%.

v' En la pagina 51 de nuestro trabajo de investigacion se evidencia que la
aplicacion de la ingeniera de métodos incrementd significativamente el
cumplimiento de metas, puesto que se mejoro los resultados promedios de
eficacia, siendo el resultado de analisis descriptivo de la eficacia actual
76.95% y en cuanto a los resultados mejorados un 87.94%, con una
diferencia de 10.98%
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v' Se recomienda a la empresa considerar los resultados obtenidos en el
desarrollo de la presente investigacion, con el fin de buscar alternativas de
mejora para incrementar la productividad permanentemente. Ademas, se
recomienda la utilizacion de la metodologia utilizada a través de la
recoleccion de datos de las herramientas planteadas.

v' Se recomienda a la empresa dar foco al entrenamiento y preparacion del
personal que opera en las lineas de produccién con la finalidad de mantener
resultados positivos en cuanto a eficiencia y eficacia en el proceso de
packing de uva. Asi mismo, recalcar que las instrucciones o pautas dadas al
personal deben ser detalladas y puntuales a fin de que los operarios
conozcan los procedimientos de operacion en la linea.

v' La empresa debe activan puntos de control que ayuden a verificar los datos
del proceso de manera continua, es decir dar seguimiento y control a los
indicadores relacionados a eficiencia y eficacia con el proposito de conseguir

un control de los datos para la respuesta de solucién proactiva.
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Anexo 1. Matriz de coherencia

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

GENERAL

¢Como la ingenieria de métodos
incrementa la productividad en las lineas
de proceso, en una empresa
agroexportadora —Ica, Peru 20227

Determinar como la aplicacién de ingenieria de
métodos incrementa la productividad en las
lineas de produccién, en una empresa
agroexportadora — Ica, Peru 2022

La aplicacion de la ingenieria de
métodos incrementa
significativamente la productividad en
las lineas de proceso, en una empresa
agroexportadora — Ica, Peru 2022

ESPECIFICOS

¢Como la ingenieria de métodos
incrementa la optimizacién de recursos
en las lineas de proceso, en una empresa

agroexportadora - Ica, Peru 2022?

Establecer cdmo la aplicacidon de ingenieria de
métodos incrementa la optimizacion de
recursos en las lineas de produccidn, en una
empresa agroexportadora — Ica, Peru 2022

La aplicacion de la ingenieria de
métodos incrementa
significativamente la optimizacion de
recursos en las lineas de proceso, en
una empresa agroexportadora — Ica,
Peru 2022

¢Como la ingenieria de métodos
incrementa el cumplimiento de metas en
las lineas de proceso, en una empresa
agroexportadora —Ica, Peru 20227

Determinar como la aplicacidon de ingenieria de
métodos incrementa el cumplimiento de metas
en las lineas de produccidon, en una empresa
agroexportadora — Ica, Peru 2022

La aplicacidn de la ingenieria de
métodos incrementa
significativamente el cumplimiento de
metas en las lineas de proceso, en
una empresa agroexportadora — Ica,
Peru 2022

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 2. Toma de tiempos

Datos Generales

Empresa :

Los Olivos de

Area :

Investigador :

Villacars
SAC.

Aprobado :

N°

Elementos

N° de Observaciones

6

7

8

9

10

11 | 12 T.P.

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

0 0 0.00
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Anexo 2. Diagrama de analisis de proceso DAP — Analisis de actividades

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO (DAP)

operarid]_]

maTeriaL || Equipo .

Diagrama: 1
Objeto : Revision de Proceso RESUMEN
de Seleccion Actividad Actual Propuesto Economia
Proceso .z Operacién
Andlizado Seleccion Transporte
Espera
Metodo : Actual . Propuesiolzl Unspeccion
Almacenamiento
Localizacion : Packing Los Olivos Distancia (m)
Tiempo (hr/Hombre)
A 5 Costo
Operario : Trabajador Total
Elaborado Camila Calderon
por: Antuanet Flores COMENTARIOS
Aprobado Jefe de Planta
por :
Simbolo
Descripcion : Cantidad | Distancia Tiempo ‘ - . . Observaciones
Total 0
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Anexo 2. Diagrama de andlisis de proceso DAP — Andlisis de actividades

Datos Generales - Productividad Log Clives de

Empresa : Villacart

Area : SAC

Elaborador por :

Caja Caja Tiempo Tiempo

Eficaci Eficienci Productividad
Terminada | Planificada | Estandar Real cacia iciencia roductivida
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Anexo 3. Recurso y presupuesto

e Equipos
Cantidad Equipos Costo unitario  Costo total
1 unidad Compra de S/. 200,00 S/. 200,00
equipo lector
de codigo de
barras
1 unidad USB S/. 25,00 S/. 25,00
TOTAL S/ 225,00
e Materiales
Cantidad Especie Costo Costo total
unitario
2 unidades Libros de S/ 70,00 S/ 140,00
investigacion
1/2 docena  Materiales de S/ 70,00 S/ 70.00
oficina (Hojas,
lapiceros, tablero
(4), folders (4),
etc.)
1 unidad Software (prueba S/ 230,00 S/ 230,00
1 semana del
modulo de
produccion)
TOTAL S/ 440.00
e Servicios para la implementacion.
Cantidad Asesoria Cpst(_) Costo total
unitario
2 Supervisores S/ 250,00 S/ 500,00
para puntos
de control
1 Asistente de S/ 200,00 S/ 400,00
validacién de
de datos)
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S/ 900,00
TOTAL

El presupuesto corresponde a S/. 1 565.00 nuevos soles sera asumido en su

totalidad por el investigador del estudio.

Financiamiento

El financiamiento de la presente investigacion sera realizado con los

fondos propios de los investigadores del presente estudio.
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Anexo 4 Cronograma de ejecucion

Actividades / Mes

Jul

Ago

Set

Oct

S1

S2

S3

$4

S1

S2

S3

S4

S1

S2

S1

1. Determinacién del problema.

2. Revisidbn de bibliografia

. Elaboracién del proyecto

4. Presentacién del proyecto y
validacién juicio de expertos

5. Aprobacién del proyecto

6. Presentacion y validacion de la
propuesta (proyecto) a la gerencia

7. Determinar actividades y objetivos

8. Implementacién de puntos de
control en el proceso

9. Capacitacién al personal sobre la
secuencia del proceso y las
herramientas a utilizar

10. Seguimiento y control de datos

Fase de comunicacién

11. Elaboracién del Informe Final.

12. Presentacion del Informe Final

pag. 77



Anexo 5. Certificado de validez de contenido del instrumento que mide, Mg. Pizarro Barbaran, Carlos.

Variable independiente: Ingenieria dg
metodos

Variable Dependiente:
Productividad

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Suficiencia
Opinion de aplicabilidad:  Aplicable X ] Aplicable después de comegir [ ] Mo aplicable [ ]

04 de Agosto del 2022
Apellidos y nombres del juez evaluador- PIZARRO BARBARAN CARLOS CESAR DNI: 07585210

Especialidad del evaluador: INGENIERD INDUSTRIAL

' Claridad: S2 entisnde sin dFcukad slguna & enurciade del iEm, & conciso, excto v diectn -
2 pprtinencia: 5i 2l fiem perienzce 3 13 dimension. DNI n.* 07865210
IRelevancia: E tem es spropiado para representsr &l componeniz o dimension especiics del canstuctn

Motz Swiciancis, se tica suficiantia cusne 103 Iems plantestas son SURtEntes pars medr ia dmension



Anexo 6. Certificado de validez de contenido del instrumento que mide, Mg. Céaceres Trigoso, Jorge

Variable independiente: Ingenieria de métodos X X X

Variable Dependiente: Productividad

Observaciones (precisar si hay suficiencia)._Si hay suficiencia_

Opinicn de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

04 de Agosto del
2022
Apellidos y nombres del juez evaluador: CACERES TRIGOS0O JORGE ERNESTO DNI: 07305972

Especialidad del evaluador: INGENIERO INDUSTRIAL

I

; —
My

1 Claridad: Se entiende sin dificultad alguna &l enunciado del ftem, es conciso, exacto y direcio
2 Pertinencia: Si el item pertenace a la dimensian.
* Relevancia: El item es apropiadc para representar al componente o dimension especifica del constructo

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ftems planteades son suficientes para medir la dimensicn
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Anexo 7. Certificado de validez de contenido del instrumento que mide, Mg. Ramos Harada, Freddy

Variable independiente: Ingenieria de metodos

Variable Dependiente: Productividad

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] Mo aplicable [ 110 de Julio del 2022
Apellidos y nombres del juez evaluador: Freddy Ramos Harada DNI: 07823251

Az

Especialidad del evaluador: INGENIERO INDUSTRIAL, MBA.

 Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enundado del item, es condso, exado y direco
2 Partinencia: 5i el fem pertensce a la dimensidn.
* Helevancia: El fem es apropiado para representar al componente o dimensiin espeafica del construdio

Mota: Sufidenda, se dice sufidenda cuando los items planteados son sufidenies para medir la dimension
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Anexo 8. Validez del analisis Turnitin

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR WALLEJO

a
FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

E ELA PROFESIONAL DFE INGEMIERIA INDUSTRIAL

Ingenieria de métodos para incrementar la productividad en una
linea de procesa, en una empresa agroexportadora— lca, Perl
2022

AUTOR (ES)
Caldercn Martinez, Camila Karian [0002-0002-8625-0036)
Flzres Gallsgos, Valenz MAntuanst (0000-0001-5260-4594

ASESOR:
Myg. Ramos Harada, Freddy Armande (0000-0002-3613-5140)

LINEA DE INVESTIGACION
Geslion empresarial y produsctiva

LINEA DE RESPONSABILIDAD SOCIAL
UNIVERSITARIA:
Desarrolla econdimico, amples y emprendimicshio

LIMA, ATE — PERU

2022

EIRIEIE 1K) ]
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Anexo 8. Carta de presentacion y aprobacion

Universidad
César Vallejo

“ANO DEL FORTALECIMIENTO DE LA SOBERANIA NACIONAL”

Los Olivos, 23 de setiembre de 2022

CARTA N° 0221 - 2022/UCV- TRUJILLO
Sefior(a)

PABLO QUISPE GAMARRA

Jefe del departamento de Tl

LOS OLIVOS DE VILLACURI S.A.C.
PANAMERICANA SUR KM 285.00

Asunto: Autorizar para la ejecucion del Proyecto de Investigacion de Ingenieria Industrial
De mi mayor consideracion:

Es muy grato dirigirme a usted, para saludario muy cordiaimente en nombre de la
Universidad Cesar Vallejo Filial Los Olivos y en el mio propio, desearle la continuidad y
éxitos en la gestion que viene desempefando.

A su vez, la presente tiene como objetivo solicitar su autorizacion, a fin de que el(la)
Bach. ANTUANET FLORES GALLEGOS, con DNI 78201512, del Programa de Titulacion
para universidades no licenciadas, Taller de Elaboracion de Tesis de la Escuela Académica
Profesional de Ingenieria Industrial, pueda ejecutar su investigacion titulada: "Ingenieria
de métodos para incr la productividad en las lineas de proceso, en una
empresa Agroexportadora - Ica, Peru 2022", en la institucion que pertenece a su digna
Direccion; agradeceré se le brinden las facilidades correspondientes.

Sin otro particular, me despido de Usted, no sin antes expresar los sentimientos de
mi especial consideracion personal.

Atentamente,

Mg. Cruz Escobedo, Antis Jests

Coordinador Nacional del Taller de Titulacion
Escuela de Ingenierfa Industrial
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Pablo Quispe Gamarra
Jefe del departamento de TI

cc: Archivo PTUN.

Universidad
César Vallejo

“ANO DEL FORTALECIMIENTO DE LA SOBERANIA NACIONAL”

Ate, 23 de setiembre de 2022

CARTA N° 0222 - 2022/UCV- TRUJILLO
Sefior(a)
PABLO QUISPE GAMARRA
JEFE DEPARTAMENTO TI
OLIVOS DE VILLACURI S.A.C
PANAMERICANA SUR KM 285

Asunto: Autorizar para la ejecucion del Proyecto de Investigacion de Ingenieria Industrial
De mi mayor consideracion:

Es muy grato dirigirme a usted, para saludarlo muy cordialmente en nombre de la
Universidad Cesar Vallejo Filial Ate y en el mio propio, desearle la continuidad y éxitos en
la gestion que viene desempefiando.

A su vez, la presente tiene como objetivo solicitar su autorizacion, a fin de que el(la)
Bach. Camila Calderén Martinez, con DNI 73499178, del Programa de Titulacién para
universidades no licenciadas, Taller de Elaboracion de Tesis de la Escuela Académica
Profesional de Ingenieria Industrial, pueda ejecutar su investigacion titulada: "INGENIERIA
DE METODOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LAS LINEAS DE
PROCESO, EN UNA EMPRESA AGROEXPORTADORA", en la institucion que pertenece
a su digna Direccion; agradeceré se le brinden las facilidades correspondientes.

Sin otro particular, me despido de Usted, no sin antes expresar los sentimientos de
mi especial consideracion personal.

Atentamente,

Mg. Cruz Escobedo, Antis Jests

Coordinador Nacional del Taller de Titulacion
Escuela de Ingenieria Industrial
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Pablo Quispe Gamarra
Jefe del departamento de TI

cc: Archivo PTUN. <

www.ucv.edu.pe www.ucv.edu.pe

H|||”llllu|||||“|||“| ‘H”””lm“"““llhm pag. 82



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, RAMOS HARADA FREDDY ARMANDO, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA
Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA ATE, asesor de Tesis titulada: "Ingenieria
de métodos para incrementar la productividad en una linea de proceso, en una empresa
agroexportadora — Ica, Peru 2022", cuyos autores son FLORES GALLEGOS VALERIA
ANTUANET, CALDERON MARTINEZ CAMILA KARIAN, constato que la investigacion
tiene un indice de similitud de 25.00%, verificable en el reporte de originalidad del
programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

LIMA, 10 de Noviembre del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma

RAMOS HARADA FREDDY ARMANDO Firmado electrénicamente
DNI: 07823251 por: FRAMOSH el 11-11-
ORCID: 0000-0002-3619-5140 2022 18:13:42

Cdbdigo documento Trilce: TRI - 0438679
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