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RESUMEN

El presente estudio tiene como objetivo principal definir como la ingenieria de
métodos puede intervenir en la productividad y ayudar a mejorar el area de
envasado de la empresa de jabones liquidos NELTA SAC, ATE 2022. Se decidio
estudiar el aviso porque se requiere mas produccién ya que habia demanda por lo
cual se vio necesario analizar el area del envasado, de esta forma como informes
y teoria de vinculos se realizaron diagramas de Ishikawa y Pareto para que pueda
se observan problemas que perjudican la produccion y, por tanto, su productividad
disminuye, a medida que se mejoran los métodos, se eliminan las deficiencias en
el campo del empaque, se identifican y formulan los problemas, metas y supuestos
correspondientes. El tipo de estudio fue de aplicacién cuantitativa y el disefio fue
un preexperimental. Se correlacionaron las variables de operacionalizacion,
poblacion y muestra 30 dias antes y 30 dias después del llenado de los datos del
contenedor, para lo cual se realizaron diferentes gréficas, a saber, diagrama
analitico, hombre maquina, Ishikawa, Pareto, DOP, GANTT y balanceo de linea. Se
finaliza con el resultado obtenido de la entorno real lo cual fue, el plazo estandar
con anterioridad fue de 191,3 segundos con una eficacia de 78,46% y luego con la
implementacion de la ingenieria de métodos para la productividad en el area de
envasado y produccién se consiguié un plazo luego 137,8 segundos con una
eficacia de 91,54%.Asimismo la eficiencia con anterioridad de implementar fue
66,18% y ahora es 91,65% viéndose con buenas mejoras la productividad que con
anterioridad de implementar el método, tenia 51,92% el cual fue inferior al resultado
obtenido de la productividad luego de la implementacion de la ingenieria de
métodos, que fue de 83,90% inferior a los resultados obtenidos de la productividad
después de implementar la ingenieria de métodos. Con los resultados concluimos
gue la ingenieria de métodos para aumentar la productividad en el area de

envasado mejoro para incrementar la productividad en un 31,98%.

Palabras clave: Productividad, Ingenieria de métodos, Tiempo estandar, Estudio

de movimientos, Balance de linea, Eficiencia, Eficacia, optimizacion operacional.



ABSTRACT

The main objective of this study is to define how method engineering can intervene
in productivity and help improve the packaging area of the liquid soap company
NELTA SAC, ATE 2022. Studying the notice was abandoned because more
production is already required. that there was demand for which it was necessary to
analyze the packaging area, in this way, as reports and link theory, Ishikawa and
Pareto diagrams were made so that problems that harm production were observed
and, therefore, their productivity decreases, As methods are improved, deficiencies
in the packaging field are eliminated, corresponding problems, goals and
assumptions are identified and formulated. The type of study was of quantitative
application and the design was pre-experimental. The variables of
operationalization, population and sample were correlated 30 days before and 30
days after filling the container data, for which different graphs were made, namely
Analytical Diagram, Man Machine, Ishikawa, Pareto, PDO, GANTT and Line
Balance. It ends with the result obtained from the real environment, which was, the
standard period previously was 191.3 seconds with an efficiency of 78.46% and
then with the implementation of engineering methods for productivity in the
packaging area. and production, a term was achieved after 137.8 seconds with an
efficiency of 91.54%. Likewise, the efficiency before implementing was 66.18% and
now it is 91.65%, with good improvements in productivity than before implementing.
the method, had 51.92% which was lower than the result obtained from productivity
after the implementation of method engineering, which was 83.90% lower than the
results obtained from productivity after implementing method engineering .With the
results we conclude that the engineering of methods to increase productivity in the

packaging area improved to increase productivity by 31.98%.

Keywords: Productivity, Methods engineering, Standard time, Motion study, Line

balance, Efficiency, Effectiveness, operational optimization.

I. INTRODUCCION

11



Hoy en dia la productividad es el desarrollo de todo pais o nacion, lo cual permite
mantenerse en diferentes sectores dependiendo de su area de negocio; debido a
la alta competencia, las empresas globales presentes en el mercado creen que se
requiere un cambio constante para lograr una buena aceptacion, desarrollando asi
un analisis continuo de productividad, eficiencia y eficacia, buscando actualizar y
mejorar sus herramientas técnicas y procesos automatizados. Las empresas de
jabones liquidos son conocidas desde hace muchos afios y tienen un mercado
amplio y de uso frecuente, un excelente ejemplo es la industria Johnson & Johnson,
con un gran impacto de sus productos al mercado global, a lo cual podemos decir
gue poseen de una excelente productividad y presencia en el mercado,
adicionalmente brindando la calidad a cada producto que sale al mercado, logrando
una satisfaccion favorable hacia todos los consumidores. Johnson & Johnson va
logrando un enriquecimiento de ingresos estables y con miras a crecer, estos
ultimos 5 afos, con una facturacion de 80 (millones de délares).

La realidad problematica en el Peru hoy en dia industrias peruanas como Protex,
Aval, se encuentran con un crecimiento prospero, esto debido a la tltima pandemia
del Covid-19, lo cual incentivo al cuidado intensivo de este virus, principalmente por
el lavado de manos, fundamental para evitar contagios desde que se origino todo
esto; tuvo un impacto considerable en estas industrias, que se aceptaron
positivamente pero sin embargo existe un gran problema, el cual es que no cuentan
con una respectiva herramienta de optimizacion en busca de la productividad,
debido a que no se realizan andlisis de como abastecer sus demandas frente a
algunos acontecimientos como estos.

Nelta S.A.C. tiene una realidad problematica del area de envasado la cual es que
existen recurrentes problemas de retrasos de drdenes de pedido, esto debido que
en el actual proceso del area de envasado se encuentra un inyector de jabon liquido
para hacer el respectivo llenado al envase, lo cual genera cuellos de botellas y
tiempos no asignados que se producen por la demora de este proceso, que desde

nuestra percepcion es muy poco productivo.
En el actual estudio se analizara la informacién brindada por la empresa Nelta

S.A.C. para de esta manera estudiar detalladamente el proceso actual y de esta

manera llegar a una solucién del problema y aumentar la produccion y productividad
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de la empresa, permitiendo una respuesta estratégica para los retrasos y fallas en

el proceso. Finalmente se estudiara los problemas encontrados en la espina de

Ishikawa.

Figura 1. Esquema de Ishikawa

MANO DE OBRA MAQUINARIA MATERIA PRIMA
Falta de supervision Productos defectuosos
» »\ Orden de la materia prima
Filta e Canciticion Abastecimiento de materia prim
e \  Faltadeimplementacion \ tzr4io "
"\ materia prima defectuosa
- BAIA
PRODUCTIVIDAD

Métodos de trabajos
inadecuados

Condiciones ambientales no » Procedimiento no
adecantass | Desorden en el puesto de estandarizado
»/ trabajo < >
Parada de la maquinaria por
retrasos
MEDIO AMBIENTE METODOS | MEDICION

Fuente: Elaboracién propia

Segun el esquema anterior (Figura 1) detalla 12 incertidumbres que producen el

bajo rendimiento de la productividad en Nelta S.A.C.
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Diagrama de Pareto

Tabla 1. Tabla de Pareto

Célculos autométicos

RANKING POSICION PARTICIPACION PARTICIPACION
INCIDENCIA/CAUSA CANTIDAD POR REAL INCIDENCIA/CAUSA CANTIDAD PORCENTUAL PORCENTUAL
CANTIDAD ACUMULADA
. Falta de maquinaria de proceso
Falta de capacitacion 15 9 1 R 45 18% 181%
continuo
Falta de consideracion de
Falta de metodos de trabajo 25 5 2 32 13% 31.0%
problemas en ruta
A Falta de e standirzacidn de tiempo
Falta de EPPs y herramientas 10 10 3 30 12%
énelproceso
L. Escasos canales de comunicacidon
Falta de mantenimiento 22 6 4 R 29 12% 54.8%
con el cliente
Falta de estandirzacion de R
. 30 3 5 Falta de metodosde trabajo 25 10% 64.9%
tiempoenel proceso
Falta de maquinaria de proceso o
. a5 1 6 Falta de mantenimie nto 22 % 73.8%
continuo
Dificultades para la terminacién Dificultades para la terminacion
21 7 7 21 8% 82.3%
del producto del producto
Falta de consideracién de Desconfianzadel cliente por la
32 2 8 - 19 B% 89.9%
problemas en ruta entrega tardia
Desconfianza del cliente porla L
. 19 8 9 Falta de capacitacion 15 6% 96.0%
entrega tardia
Escasos canales de
29 4 10 Falta de EPPs y herramientas 10 a% 100.0%

comunicacién con el cliente

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla vista anteriormente, se visualiza las incidencias y circunstancias, la
cantidad identificada y el ranking de acuerdo a ello, de estas mismas se realizan
los calculos de una estimacion de su participacion para el problema de la baja

productividad en la empresa Nelta S.A.C.

Figura 2. G de Pareto

Curva de Pareto

— AT O AD

e AT VO ALION PORCEN TU AL ACUMULADA

S~
Faka de Faka de Faka de Fucas0s canales Faka de Faktade  Dificulades para Dexconfanzadel  Faka de Faka de EPPsy
raquinasa de consideracdn de estandrzacdén de comunicxién  metodos de  manteniminto Btermiracidn  diente porla  GapacRacdn  herramientas

proceso problem x en @nelclente

conmnuo rnea

de tianpo en el

proceso

tmbyo del procicto  entrega tardi

Fuente: Elaboracion propia
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Con el grafico anterior (figura 2), podemos concluir que el titulo de nuestra
investigacion se titula: “Incremento de la Productividad en el Area de Envasado de

la Empresa Nelta S.A.C. a partir de la Ingenieria de Ate, Lima, 2022”

Con todo esto mencionado, dentro de nuestra formulacion del problema general

planteamos lo siguiente.

e (Cobmo laaplicacion de la Ingenieria de Métodos incrementa la productividad
en el area de Envasado de Jabon Liquido para la empresa Nelta S.A.C, Ate,
Lima, 20227

De lo cual también se originaron dos problemas especificos.

e ;Como la aplicacion de la Ingenieria de Métodos incrementa la optimizacion
operacional de recursos en el area de Envasado de Jaboén Liquido para la
empresa Nelta S.A.C, Ate, Lima, 20227

e (;Cdmolaaplicacion de la Ingenieria de Métodos incrementa el cumplimiento
de las metas en el area de Envasado de Jabon Liquido para la empresa
Nelta S.A.C, Ate, Lima, 20227

Ademas de ello se tiene una justificacion del estudio.

El departamento donde se realizara el estudio pertenece al sector de productos de
aseo, y segun informes de expertos tiene un futuro prometedor que va en
crecimiento, y mediante la aplicacién de la ingenieria de métodos nos posibilitara
incrementar la productividad y eliminar paradas que generaban impacto negativo
en la empresa. La justificacion tedrica de esta investigacion esta instaurada por
medio de aplicacion de teoria, conceptos basicos y técnicas de ingenieria de
procesos que seran de utilidad a la empresa para incrementar su produccion,
rendimiento de inyectores de las maquinas de envasado y la capacidad de
almacenamiento que maneja la empresa, y de esta manera aprovechar todos los
recursos que manejamos para tener una produccion eficiente con necesario stock
para abastecer los requerimientos del consumidor. Esta investigacion tiene como
justificacion social el rubro de productos de aseo; crea un gran efecto social como
principio trabajo oficial en la sociedad peruana, en el caso de la empresa se

involucra a todos los trabajadores en el area de envasado, y mejorando la
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productividad del jabdn liquido, se requerira de mas personal a cargo para dichas
areas, es por eso la importancia de este estudio, por el confort de la poblacién que
se sujetan de la organizacién. Ademas del compromiso de crecimiento y mejora
continua con todos los trabajadores, que contribuyan para el bien de la empresa.
Tenemos la justificacion econOmica, esté estudio se enfoca en la linea de
manufactura por lo cual forma parte de los actividades claves de la empresa, la baja
productividad suele generar poca rentabilidad de lo esperado, por lo tanto es
necesario enfrentar estos mencionados problemas para mejorar el impacto con
respecto a los ingresos a la empresa, incrementando la productividad
dispondremos de muchos mas jabones liquidos listos para ser comercializados,

generando mayor rentabilidad y cubriendo mucho méas mercado.
De esta manera planteando una hipotesis general.

e La aplicacion de la Ingenieria de Métodos incrementa la productividad en el

area de Envasado en la empresa Nelta S.A.C, Ate, Lima, 2022.
Con dos hipotesis especificas siendo.

e La aplicacion de la Ingenieria de Métodos incrementa la optimizacion
operacional de recursos en el area de Envasado en la empresa Nelta S.A.C,
Ate, Lima, 2022.

e La aplicacion de la Ingenieria de Métodos incrementa el cumplimiento de

metas en el area de Envasado en la empresa Nelta S.A.C, Ate, Lima, 2022.
Persiguiendo asi el objetivo general que seria.

e Determinar cémo la Ingenieria de Métodos incrementa la productividad en el

area de Envasado en la empresa Nelta S.A.C, Ate, Lima, 2022.

Con dos objetivos especificos que son.
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e Determinar como la Ingenieria de Métodos incrementa la optimizacion
operacional de recursos en el area de envasado en la empresa Nelta S.A.C,
Ate, Lima, 2022.

e Determinar como la Ingenieria de Métodos incrementa el cumplimiento de

metas en el area de Envasado en la empresa Nelta S.A.C, Ate, Lima, 2022.

17



. MARCO TEORICO

Al respecto de los antecedentes internacionales para Mugmal (2017), en
su tesis “Organizacion del trabajo a través de ingenieria de métodos y estudio de
tiempos para incrementar la productividad en el area de postcosecha de la
empresa Floricola Lottus Flowers” El objetivo basico del trabajo es incrementar
la productividad, optimizar el tiempo y minimizar la distancia recorrida por los
trabajadores. La posicion inicial de la compafiia se desarroll6 mediante un
diagrama de procesos, itinerario que ayuda a visualizar las actividades de cada
taller en el &rea de postcosecha como: Recibir las rosas, deshojar, seleccién,
amontonamiento de ramas, corte de raices, calidad, control y envasado. Como
analisis, es posible mejorar las transformaciones productivas que contribuyan al
aumento de la productividad y cumplan con las necesidades y objetivos actuales

de este trabajo.

Marcalla y Tenorio (2018), en su tesis “Estudio del proceso de fabricacion del
yogurt para la optimizacion de tiempos y movimientos en la empresa de
productos lacteos Leito”. El objetivo basico del trabajo es aumentar la
productividad, optimizar el tiempo y reducir la distancia recorrida por los
trabajadores. La colocacion inicial de la entidad se decreté mediante un diagrama
de procesos, itinerario que ayuda a visualizar las actividades de cada taller en la
linea de postcosecha como la recepcion de rosas, el deshoje, la seleccion,
agrupamiento de ramas, cortes de raiz, calidad y envasado. Como resultado de
esa investigacion se menciona que es posible ver mejoras en el area de
produccion que ayuden a incrementar la productividad y asi cumplan las

necesidades de las personas y con los objetivos reales de ese trabajo.
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Dussan (2017), en su tesis “Estudio de métodos y tiempos para mejorar y/o
fortalecer los procesos en el area de producciéon de la empresa Confecciones
Gregory - Ibagué”, con el proposito de examinar el sistema productivo actual de
la entidad para observar, separar y especificar las técnicas y duracion de
actividades requeridos para la produccion de pantalones industriales por parte
de Confecciones Gregory. También se ha comprobado que utiliza correctamente
las herramientas de corte, costura, entre otros, logrando mantener cada maquina
utilizada en el proceso al dia en cuanto a mantenimiento, evitando averias e

imperfectos en el proceso de fabricacion producido para estos.

Montesdeoca (2015), en su tesis “Estudio de tiempos y movimientos para la
mejora de productividad en la empresa productos del dia dedicada a la
fabricacién de balanceado avicola”, con el objetivo basico de mejorar el proceso
productivo y aumentar su rendimiento, manteniendo los principales resultados
provocadas por las ineficiencias del proceso. Con los diversos apoyos teoricos
de andlisis de permanencia y circulacién se pueden entender los factores
irremplazables para conocer las transformaciones y la eficacia trabajo con el fin
de medir el tiempo, aprovechar el empleo y determinar los costos asociados a la
manufactura. El estudio principal de la empresa mostré que no tenia ningun
método para medir el trabajo, por lo que estudiar el tiempo y el movimiento redujo
los tiempos de produccion estandar en 0.33 segundos, aumentando la

productividad en un 1,6%.

Almeida (2021), en su tesis “Implementacién de la metodologia 5s para mejorar
la productividad del taller industrial de la Universidad Estatal del Milagro”
con el objetivo de introducir la metodologia japonesa 5S, establecer orden, com
prender y promover la productividad del taller industrial de esta institucion. Las
5S se introducen en la ejecucion del area de trabajo y determinan el trabajo gru
pal observado en las diferentes fases como factor determinante del beneficio
percibido después del proyecto. Y para garantizar que el método sea sostenible
, el tltimo paso de la filosofia debe estar bien establecido y respaldado por la g
erencia para que los primeros cuatro pasos se puedan aplicar diariamente y se

conviertan en un habito que conduzca a mejoras todos los aspectos
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Por otro lado, en el marco nacional para Ganoza (2018), en su tesis “Aplicacién
de la Ingenieria de métodos para incrementar la productividad en el area de
Empaque de la empresa Agroindustrial Estanislao del Chimu”, cuyo propdsito es
desarrollar diagnodsticos de rendimiento de la transformacion de envasado,
aplicar métodos de ingenieria en el area de manufactura y precisar el rendimiento
final en el area de productividad. Gracias al estudio de tiempos es posible por
primera vez conocer el tiempo modelo para cada linea de trabajo ocupacional de
la transformacion de envasado de aguacate fresco, como la guia de utilidad. En
la linea del sistema se vio que el problema nimero 80 de baja produccioén en el
area de empaques de la compafiia Agroindustrial Estanislao del Chimu ya que
no tenia control de técnica de ocupacion, altos indices de inventario, no hay

actualizacion de procesos Yy falta de apoyo al personal.

Velasco (2017), en su tesis “Aplicacion de la Ingenieria de métodos en la mejora
del proceso de fabricacion de pallets de madera para incrementar la
productividad de la empresa manufacturas y procesos integrados E.l.R.L". El
propésito es implantar el método de ingenieria para perfeccionar la
transformacion de manufactura de tableros de madera para incrementar la
produccion, reduciendo asi el precio unitario por tarima fabricada a 2,76 soles,
en un porcentaje de reduccion del 32%. Asi mismo, es posible reducir y acortar
el camino del proceso de fabricacion de tarimas, teniendo en cuenta el tiempo
de cada operacioén y la concurrencia de sus elementos, de esta forma se reduce

el uptime de optimizacion.

Llallihuaman (2018), en su tesis “Influencia de la ingenieria de métodos para
mejorar la productividad en el area de reparaciones en una empresa de
metalmecénica, Lima - 2018”, cuyo prop¢sito enfocado a la realidad de la
empresa es evolucionar una mejor gestion de manufactura para aumentar la
produccion en el sector de reparacion en una industria metalmecanica. Saber
gue las personas son importantes para el crecimiento de la entidad y que también

los componentes como operarios, maquinarias y equipos.
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Arixel (2017), en su tesis “Ingenieria de métodos para incrementar la
productividad de la linea de produccién de shampoo en la empresa Cia. Industrial
Altiplano S.A.C. Carabayllo - 2017”, con el proposito de determinar como
perfeccionar técnicamente el area de shampoo en la compafia. Asimismo,
Altiplano (2017) menciona que los habitantes en la que se basa incluyen 30
fabricantes de cajas de champu informados. Gracias a este estudio, la utilidad
aumento6 de 73% a 97,7%, resultado positivo para ella misma. Como la eficiencia

porque puede aumentar la cantidad de manufactura del 93,1% al 102,9%.

Cordova (2020), en su tesis “Aplicacion de la ingenieria de métodos para mejorar
la productividad de la produccion de pegamentos de ceramica de la empresa
Yurap Pacha, Huancayo - 2020”, el propésito primordial de probar la adaptacion
de la técnica mejoramiento de la manufactura y aglomerante ceramico de Yurap
Pacha, Huancayo, técnica de Huancayo en el afio 2020. Como resultado se tuvo
un aumento de rendimiento en septiembre de 1.08% en la productividad.
Promedio de noviembre con una media de 1.38, comparando los dos valores de
rendimiento muestra un incremento favorable, en términos porcentuales, lo que
corresponde a un 28% de incremento en la productividad. Este aumento de la
productividad es posible gracias a la continuidad de las técnicas de medicién en

el area de manufactura de la industria Yuraq Pasha.
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Marco Teérico de la variable

Variable independiente: Ingenieria de Métodos

Para Niebel (2014), menciona que el enfoque se define como la tecnologia
responsable de incrementar la produccién con los mismos recursos o lograr los
mismos con menos tiempo en una organizacién a través del analisis estructural
y final de actividades, técnicas y meétodos de trabajo. La definicion es simple y
solo se refiere a su vision global.

Palacios A, Luis C (2016), definen que las técnicas metodoldgicas radican en la
implementacion efectiva de las personas en diferentes actividades, porque el
costo de contratar y preparar al personal aumenta dia a dia. Obviamente, en
cualquier tipo de fabrica, las personas seran una parte muy importante del
proceso de produccion durante mucho tiempo, pero su uso optimo dependera de

la cantidad de inteligencia, ingenio y creatividad que se utilice.

Dimension 1: Estudio de tiempo

Segun Palacios, Luis (2017) menciona que se puede decir que la
investigacion de la época generalmente va acompafiada de la
investigacion del método, no porque el programa no se pueda mejorar,
sino porque las investigaciones de la época no son complementarias
entre si. La era es muy importante porque pocas personas estudiaron.
Considérese el tiempo de fabricacion, lo que se traduce en mas tiempo
de produccién, eficiencia operativa y reduccién de sus costos de

mantenimiento

Segun Freivalds, A. (2010) menciona que las herramientas basicas que
impulsan las mejoras de productividad incluyen metodologias, estudios
de tiempo estandar (a menudo llamados medidas de trabajo) y disefio
de tareas y todos los aspectos de una la empresa o la compaiiia, la
actividad comercial el, capital fabricacién, ingenieria, costos, la
conservacion y administracion). Provision de areas de acceso parala a

plicacion de métodos de trabajo, normas y proyectos.
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Segun Noris T, Victor Sy Ana M (2017). Define que el estudio del tiempo
y el movimiento es una técnica que beneficia enormemente a las
empresas, que actualmente esta infravalorada y es importante para
hacer el trabajo de manera eficiente y efectiva que tiene como objetivo
mejorar la productividad manejando asi su tiempo de produccion, lo que

ayuda a la misma reduccion de costos.

Dimension 2: Estudio de movimiento

Segun Monroe (2017) menciona que el estudio de movimiento se puede
aplicar con mayor frecuencia ya que es muy simple y menor costoy a la
siguiente aplicacion sera factible cuando se analizaron las tareas que
demandan mas rendimiento y rentabilidad. Ademas, se detalla que estos

estudios de movimientos se dan con frecuencia en las manufacturas.

Indicador 1: IMAV (indice de movimientos que agregan valor)

Segun Vértice (2017) nos menciona que la razon de este indicador es
eliminar o mejorar innecesarios movimientos que generen algun
problema a la productividad, la seguridad y calidad de la produccion.
Ademas, esté es un analisis muy minucioso ya que analiza movimientos
del cuerpo para cualquier tarea teniendo como propdsito eliminar o

reducir el movimiento que no genera valor.

Figura 3. Estudio de movimiento

TMAV

IMAV = ————
TMAV + TMNAV

MAV=MOVIMIENTOS QUE AGREGAN VALOR

TMAV=TOTAL DE MOVIMIENTOS QUE AGREGAN VALOR

TMNAV=TOTAL DE MOVIMIENTOS QUE NO AGREGAN VALOR

Fuente: Vértice (2017)
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Indicador 2: Tiempo estandar

Editores S.A. Editores S.A (2020), expresa que la suma continua de
tiempo lo hace normalizado, esto se hace con la herramienta de un
crondémetro, ademas estos tienen periodos muy cortos, ademas
debemos hacer uso de muchas herramientas importantes como la
identificacién de los procesos en el que se desea mejorar, hacer un
check list de las maquinas en operacion sin interrumpir, redisefiar todos

los aspectos del proceso, reducir los tiempos muertos y estandarizar.

Figura 4. Tiempo estandar

[E=T.NORMALx 1+ SUPLEMENTOS)

Fuente: Vértice

Variable dependiente: Productividad

Segun Editores, S.A. (2020) menciona que segun lo entendido se dice que el
incremento de produccién se refiere al aumento de trabajo, claro ejemplo es
estados unidos que maneja bien su productividad al afio, pero se ve obstruida
con el paso del tiempo ya que otros paises también estan siendo eficientes y
evolutivos tecnolégicamente por lo que hace que estén en competencia y
desprenda del primer puesto a ese pais.

Segun José B. y Rocio T. El Libro de la Productividad en la Empresa Espafiola
(2018), hace mencién que la productividad es la relacion entre lo que se produce
y cuanto se produce, considerando también los recursos y el tiempo, ademas de
gue genera el uso de espacio, mano de obra, capital y el calculo general de los

viene o servicios que se producen.
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Dimension 1: Optimizacion operacional

Segun Addere.net (2019), nos menciona que la optimizacién operativa
puede ayudar a reducir el riesgo al tomar opciones de manera
estratégica y poder anticipar los problemas imprevistos y analizar el

desemperio efectivo de las tomas de decision o inversion.

Segun Godinez, 2014 menciona que se puede decir que esto es una
teoria para la toma de decisiones que esta involucrada con la ingenieria
de sistemas ya que incluye algoritmos, modelos matematicos y
estadisticas para que su metodologia sea buena en cuanto a la mejora

continua de su proceso.

Segun Henriquez (2017) expresa que se trata precisamente de la
optimizacién de operaciones. Afectar a los clientes de cualquier manera
no puede reducir los costos. Para hacer esto, es necesario tener una
buena comprensién de los procesos internos para poder trabajar de
manera efectiva; por ejemplo, para identificar las fuentes de fuga de

dinero desperdiciado.

Dimension 2: Cumplimiento de metas

Segun Ogbeiwi, O. (2018) nos dice que, en primer lugar, facilitan una
guia para obtener planificaciones estratégicas y actividades constitutivas
necesarias para tener resultados positivos. Por otro lado, hay
condiciones que siguen y permiten una rigurosa evaluacion de calidad
del desempefio viendo asi el crecimiento para determinar si la
organizacion o el programa van por buen camino. Por ultimo, se debe
tener en cuenta las herramientas para examinar las repeticiones y las
politicas de la empresa permitiendo una evaluacion una evaluacion
empirica de la eficacia, la eficacia y el buen trabajo demostrando la
responsabilidad de la gerencia por los recursos utilizados todos los

niveles.
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Indicador 1: Eficiencia

Segun Garcia (2011), menciona que existe un vinculo entre el juicio
programado y los recursos que se han utlizado. Los Hidores de
eficiencia muestran la buena utilizacion de los recursos para producir un

producto en una etapa particular.

Indicador 2: Eficacia

Segun Garcia (2011), se refiere al ajuste entre el producto global y los
objetivos fijados. Las métricas de desempefio muestran resultados
reales, también es la capacidad de cumplir con lo requerido para poder

cumplir sin decepcionar al cliente y asi aumentar la productividad.

26



. METODOLOGIA
3.1 Tipoy disefio de lainvestigacion
Enfoque

Sobre esto Galeano (2020, p.14), sefala que el enfoque cuantitativo se da
objetivamente de la investigacion en relacion con el hecho investigado. El que
investiga solo observa externamente de los probables que separa. No “mete las
manos” al problema, lo analiza “desde afuera” orientado al desenlace y
poniéndola cargo la realidad estable. Por lo tanto, se emplea la I6gica deductiva
gue va de lo general a lo particular y el enfoque del estudio es obtener ideologia

del todo a la unidad.

Asimismo, Marcelo M. Gomez (2006), nos menciona que el enfoque cuantitativo
usa el acopio de datos para la investigacion, y de esa manera demostrar la
hipotesis. Se fundamenta con la medida numérica, asi como también el uso de

las estadisticas para poder delimitar una poblacion estandar.

La metodologia de este estudio es cuantitativa en el sentido de que se realiza la
recoleccion de datos y se analizaran para poder abordar las preguntas que nos

planteamos para este estudio y asi poder experimentar con la hipétesis.

Finalidad

Segun Neil J. Salkind (2015), expresa que es indispensable diferenciar no solo
sobre el tipo de investigacioén, sino ademas de la categoria comun a la que se
puede conseguir cierta participacién dentro de la investigacion. Es aqui donde

se ejecuta la aplicacién cuando haya sido culminada la investigacion.

Con respecto a esto Mejia (2009), nos menciona que se reserva el tipo de
investigacion tecnolégica o aplicada a toda tarea encaminada a cambiar la
realidad, sin antes se haya podido fundamentar. Toda actividad que le falte
fundamento tedrico no sera estimada como tecnoldgica o aplicada, y para estas

tareas se conservan los conceptos de métodos.

Esta investigacion es aplicada por lo cual nos permite poder dar solucion a los
diversos problemas que se ha encontrado urgentemente, y no a un largo tiempo,
en la linea de jabones liquidos, y de esta manera poder tener conclusiones

apropiadas.
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Nivel
Segun Dominguez (2015) menciona que el nivel descriptivo analiza las
situaciones identificando los problemas que se dan a partir de los resultados

dando asi comparaciones y evaluaciones del mismo modo.

Ademéas (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2015) indica que esté adquiere
metodologias de las variables describiendo de acuerdo a los resultados dando
asi relaciéon con las dimensiones, asimismo detalla las caracteristicas que son
estudiadas de los fenémenos buscando relaciones entre la variable dependiente

e independiente.

De esta manera se ejecutara la mejora tomando en cuenta nuestras variables de
investigacion. La cual serarealizada en el area de envasado de la empresa, que

tiene el propdsito de incrementar la produccion.

Entonces, con base en mi argumento de ingenieria de métodos, primero se
registraran las diversas actividades del proceso de empaque y se creara un
diagrama de flujo para ello. Por tanto, los criterios y métodos, en base a los
resultados obtenidos a partir de los diagramas de flujo, determinaran qué
procesos hay que mejorar, con una evaluacion a las técnicas de trabajo,
asimismo se inspeccionara la informacion documentada. De igual forma, se
determinara responsabilidades que a la vez seran incluidas dentro de las
técnicas, cuya finalidad es que los operarios acepten las responsabilidades,
puesto que se identifica que en la actualidad no poseen con un apropiado método

de trabajo.
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Disefio
El disefio de la investigacion es pre experimental, ya que segun Hernandez,

Fernandez y Baptista (2015), nos dice que el pre experimentos se conocen asi

debido a que su nivel de control es minimo.

Figura 5. Disefio pre experimental

B = ®©®1 =« X - 02 |
01 X= ESTIMULO 02
PREPRUEBA| — POST PRUEBA

Fuente: Vértice
De acuerdo a la figura anterior, consta en determinar un grupo de personas, a la
gue llamaremos pre prueba = O1, de la misma manera empleamos la
estimulaciéon = X que en este caso es nuestra variable independiente, y
consecuente se tiene el grupo que aplicé la implementacion = O2 que se

convertiria en nuestra post prueba.
Alcance temporal

Para Arias y Covinos (2021) en el estudio longitudinal se lleva a cabo mas de 2
mediciones en un tiempo establecido, esto debido a que se debe comprar el
cambio a lo largo del tiempo (p. 79). Para Alan y Cortez (2017) la investigacion
longitudinal es que en un periodo de tiempo podamos hacer diversas muestras

de objetos o personas y ver los posibles cambios que se puedan dar (p. 34)

Es de categoria vertical porque en la encuesta se medird méas de dos veces, por
lo que también se menciona lo primero y lo segundo. Antes de aplicar las
herramientas de ingenieria de métodos, se realizara la medicion de datos antes
de la implementacion y finalmente después de la implementacion segun la

situacion actual de la empresa.
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3.2 Variables y Operacionalizacion
Variable Independiente: Ingenieria de Métodos

Niebel (2014) nos menciona que, la ingenieria de métodos es la herramienta
destinada para incrementar la productividad, con unidad de tiempo que
disminuye los costos utilizando los mismos recursos, haciendo posible el lema

“obtener lo mismo con menos”.

Asi mismo Gutarra (2015) nos dice que, la ingenieria de métodos es una
expresion utilizada para especificar una gran parte de técnicas en analisis, que
se enfocan en mejorarla eficiencia de los humanos y las maquinas, asimismo

busca la normalizacién de procesos y la estandarizacion.

Nuestra variable independiente que es Ingenieria de m
todos hard posible que la empresa logre que los indicadores mejoren

sustancialmente. Proyectados con el objetivo de aminorar pérdidas monetarias.
Dimensiones:
Estudio de tiempo

Sobre esto Palacios Luis (2017), nos dice que, el andlisis de los tiempos
complementa al estudio de movimientos y métodos, que se basa en definir el
tiempo que necesita un operario comun, competente y especializado con
herramientas adecuadas laborando a marcha normal, y en un ambiente normal

para que pueda realizar las actividades que le corresponde.

Figura 6. Estudio de tiempo

TE=T. NORMAL x (1 + SUPLEMENTOS)

Fuente: Vértice
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Estudio de movimiento

Monroe Wise, et al (2017), nos menciona que, el aporte de este trabajo es el
empleo de las herramientas de tiempos y movimientos al entorno empresarial de
Latinoamérica, a la industria del calzado en particular. Ademas del estudio de
Filipinas ya mencionado, se encontraron 1 articulos sobre la aplicacion de
estudios de tiempo y movimiento a los sectores manufacturero y minero en
general, y 10 articulos sobre estudios de investigacion de tiempo y movimiento
gue se practican en industrias relacionadas con la salud. Ademas de los articulos
sobre la aplicacion de tiempo y movimiento a industrias especificas, se
encuentran articulos que describen la integracion de los estudios de tiempo y

movimiento en la manufactura esbelta.

Figura 7. Estudio de movimiento

IMAV =TMAV/TMAV+TMNAV
IMAV=INDICE DE MOVIMIENTOS QUE AGREGAN VALOR
TMAV=TOTAL DE MOVIMIENTOS QUE AGREGAN VALOR

TMNAV=TOTAL DE MOVIMIENTOS QUE NO AGREGAN
VALOR

Fuente: Vértice

Variable dependiente: Productividad

Sobre esto José y Rocio (2018), nos dice que, la productividad, es conocida
como la relacién que hay entre los recursos de una industria que hace inversion
en sus operaciones, y los beneficios que adquiere de la misma, es un indicador

primordial en el estudio del estado de una empresay de la calidad en su gestion.
Dimensiones:
Optimizacion Operacional

Addere (2019), que la optimizacién operativa es aplicable a todas las
organizaciones que buscan mejorar el control y la gestion de sus funciones, sin
importar su tamafio o departamento. La optimizacion operativa abarca la
mitigacion del riesgo en las decisiones estratégicas, adelantando los problemas

imprevistos y evaluando el impacto operativo real e inversiones y decisiones.
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Figura 8. Optimizacion Operacional

Eficiencia=Tiempo util/Tiempo total*100

Fuente: Vértice

Cumplimiento de metas

Segun Ogbeiwi (2018), nos dice que un objetivo bien construido tiene tres
funciones basicas. En primer lugar, proporcionan un marco conceptual para las
estrategias y actividades de planificacion necesarias para lograr los resultados
deseados. En segundo lugar, existen métricas de seguimiento que evaluan
objetivamente la calidad del desemperio y el progreso realizado para determinar

si una organizacion o programa se estd moviendo en la direccion correcta.

En tercer lugar, son herramientas soélidas para evaluar la pertinencia y el valor
general de las politicas, servicios y programas al final de su implementacion, lo
gue permite evaluar empiricamente la eficacia, la eficiencia y el éxito del trabajo
y, al mismo tiempo, representa el uso de los recursos en todos los niveles

responsabilidad del administrador.
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Matriz de Operacionalizacion

Tabla 2. Matriz de operacionalizacion

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL | DIMENSIONES INIDICADOR ESCALA
Estudiod
studio de TE=T.NORMAL x (1+ SUPLEMENTOS) RAZON
tiempo
Define que la “Ingenieria de Ingenieria de métodos es una
Métodos es la técnica encargada de tecnologia importante del
mejorar la productividad por estudio, basado en el registroy
V. unidad de tiempo reduciendo revision critica sistematica
Independiente | costos con los mismos recursos u Metodologia existente y TMAV
INGENIERIA DE | obtener los mismos con menos, proyectado para ejecucién » IMAV = —————
METODOS empleando un estudio sistematico operacion o trabajo para med'c'o'_‘ del TMAV + TMNAV RAZON
y critico de las operaciones, aumentar productividad, o trabajo
procedimientos y métodos de investigar accion, tiempo tu MAV = MOVIMIENTOS QUE AGREGAN VALOR
trabajo”NIEBEL (2014) (p. 18). otro. IMAV = TOTAL DE MOVIMIENTOS QUE AGREGAN VALOR
TMNAV = TOTAL DE MOVIMIENTOS QUE NO AGREGAN VALOR
L ductividad calcul
JoseBy Rocio T.EL LIBRO DE LA 2 p:sa:w‘svl')i:n:::” 2
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA servicios se han Optimizacion
ESPANOLA (2018)"La . Operacional Eficiencia=Tiempo util/Tiempo total *100 RAZON
- . producido por cada factor L
productividad, entendida como la - (Eficiencia)
L, . utilizado, ya sea,
relacion que existe entre los . .
V. . trabajador, capital,
. recursos que una empresa invierte . .
Dependiente ) - tiempo, costes, etc. Asi
L en sus operaciones y los beneficios . L
Productividad . X también la productividad
que obtiene de lamisma, es un ,
L eslarelacién entre la
indicador fundamental en el .
L cantidad productos
andlisis del estado de una .
fiay de la calidad d obtenidos y recursos Cumplimiento de
companiay de .a' calidad de su utilizados para obtener P . Eficacia=Cantidad Producida/Produccion programada*100 RAZON
gestion.” . o, metas (Eficacia)
dicha produccién, donde
mide la eficienciay
eficacia.

Fuente: Elaboracién propia

3.3 Poblacion, muestray muestreo

Poblacién

Hernandez, Fernandez y Baptista (2015) nos mencionan que, la poblacién es

un conjunto de personas que tienen cierta caracteristica similar, bien sea por el

momento o lugar establecido.

La poblacién debe ser examinada de acuerdo a las caracteristicas que posee,

el lugar en el que estos grupos resultan ser examinados y en el tiempo que rela

ciones y expresiones deben tener.

De esto se puede concluir que la poblacion puede ser finita, infinita, real o

hipotética y que se mide por animales, humanos, accidentes, registros de

produccion, llegadas, etc. Asi, nuestra poblacién esta determinada por la produ

ccién de botellas para jabdn liquido que alcanzael hito de 60 dias en el area de

envasado de la empresa de jabon liqguido NELTA S.A.C.
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Muestra

Sobre esto Hernandez, Fernandez y Baptista (2015) Esto nos dice que en
algunos casos es dificil medir la poblacibn que se estd muestreando, y se
examina ese subconjunto que pertenece al total, al igual que se deben examinar
todas las muestras. La muestra se elige por conveniencia propia, es igual a una
poblacién cerrada, por lo que se puede desarrollar, medir y trabajar con todos
los datos para que eventualmente se muestree ya que no queda muestra. La

muestra corresponde a lo que define a la poblacion.

Figura 9. Muestra

2021/2022 2022/2022
Estudio de tiempos y movimientos Implementacion
Agosto
Diciembre-Enero Mejora
Agosto - septiembre

Fuente: Elaboracién propia
Muestreo

Hernandez, Fernandez y Baptista (2015) nos dicen que los componentes de la
poblacién tienen una sola probabilidad porque estan encapsulados por

diferentes ubicaciones fisicas.

En este estudio la muestra no es aleatoria y es escogida por nuestra propia
conveniencia de acuerdo a los parametros establecidos en la poblacion general
para lo cual no se obtiene la metodologia de muestreo. En aras de la
simplicidad, es importante sefialar que la muestra debe examinarse 30 dias

antes y 30 dias después.
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3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2015) nos dice que se determinan los
datos de recopilacion, las estandarizaciones y los indicadores, asi como otra

toma de tiempos.

Para elaboran fichas de observacién, fichas técnicas del producto ofrecido al pa
blico, cronometraje para recoger datos actuales de la empresa. De esta forma s

e pueden definir los términos y datos generales de la empresa.

Para examinar el proceso productivo en la actualidad del area de envasado de
jabones liquidos de NELTA S.A.C, se comenzara con la observacién detallada
del proceso de produccion, de esa forma se identificara como se encuentra
distribuida en la actualidad la empresa, desarrollado diagramas de operaciones

donde se pueda observar los acontecimientos al detalle de la produccion.

Sampieri y Mendoza (2018) nos dice que, la confiabilidad se define como las
herramientas que se deben medir, la administracién y su desarrollo depende de

ello.

Se utilizaran los siguientes instrumentos:

e Toma de tiempos en el area de envasado.
e Se tomara notas en hojas de registro y poder utilizar para evaluar el

tiempo estandar.

Validez Para Hernandez (2010) nos dice que: “La validez es cuando un
instrumento mide la variable en estudio, segun los expertos” (p. 204). Por su
parte para Castillo (2018) menciona que: “La validez del contenido se obtiene
mediante las opiniones de expertos y al asegurarse de que las dimensiones
medidas por el instrumento sean representativas del universo o dominio de
dimensiones de las variables de interés” (p. 58). En el presente proyecto para
validar el instrumento sera a través de juicio de expertos, en esta ocasion seran
por 3 ingenieros de la escuela de Ingenieria Industrial de la Universidad César

Vallejo.
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Tabla 3. Juicio de Expertos

EXPERTO FIRMA

Jose Salomon Quiroz Calle

Trigoso Caceres, Jorge Ernesto o

Pizarro Barbaran, Carlos Cesar Carios
DI n.* 0TSE5210

Fuente: Elaboracion propia

Confiabilidad

Alvarado (2017), menciona que la confiabilidad es un instrumento que sirve para
analizar diferentes datos para ver la probabilidad de un buen funcionamiento de

alguna situacion.

Para determinar la confiabilidad que sera firmado por el supervisor para que la
teoria sea validad, utilizando asi el cronometro industrial profesional para medir
los tiempos, la fiabilidad estd avalada por las fichas técnicas que también
reportan incidencias que producen las maquinarias que puedan afectar a la
produccion. Para una mejor fiabilidad se utilizara Microsoft Excel y el programa
de estadistica SPSS 25.
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3.5 Procedimientos

En esta investigaciéon enriquecera el proceso de envasado ya que el objetivo
fundamental es incrementar la productividad, esto se planteara dentro de
produccion de jabones liquidos para ello evaluaremos todas las actividades

dentro del proceso de envasado

en la fabricacién de jabén liquido.Convencidos de que en el proceso de envasa
do existen mas inconvenientes en la produccion de jabon liquido y quejas por
falta de abastecimiento, podemos ver la posibilidad de mejora, se realiza la
fabricacion del piston para envasar mas jabon liquido, se realiza el estudio del
movimientos y el tiempo para mejorar el rendimiento, asi como el
almacenamiento a medida que aumenta la produccién aumentando la
capacidad de la linea de produccion

de jabdn ligquido y, finalmente, la ubicacion de los equipos para reducir los movi

mientos innecesarios.

Por ello nuestra herramienta principal es balance de linea, asimismo nuestro
diagrama de procesos y nuestra tabla de productividad antes y después de la
implementacion para un buen estudio de productividad que nos exige la
demanda, también el estudio de tiempos muertos si en caso hay cambios en los
tiempos a causa de laimplementacion del inyector y asi poder mejorar la eficacia

y eficiencia y poder tener productividad.
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Tabla 4. Toma de Tiempos de la Elaboracién de Jabon Liquido Antes
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Fuente: Elaboracion propia

En la figura 11, se puede observar la toma de tiempos de acuerdo a cada
estacion y actividad de la fabricacion del jabon liquido, concluyendo que en el
area del envasado hay demoras al llenar cada envase, y de esta forma no

cumpliendo la demanda deseada.
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BALANCE DE LINEA ANTES

El balance de linea es una de nuestras herramientas a utilizar por la cual se
disefio esta antes de laimplementacion de la mejora de la empresa Nelta S.A.C.
De esta manera podemos saber cOmo estaba distribuido la linea actual de la
empresa con el objetivo de encontrar posibles mejoras y técnicas para obtener

una linea balanceada en Nelta S.A.C.

Figura 10. Balance de Linea Antes
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Fuente: Elaboracién Propia

De la anterior figura se observa la eficiencia antes de la aplicacién del balance
de linea, obteniendo un 64%, lo cual indica que, del total de 216 horas en 24 dias
de produccion, obteniendo asi 12 horas acumuladas no asignadas durante los

24 dias de produccion.
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ANALISIS DE SITUACION ACTUAL

En el siguiente cuadro se podra observar el tiempo que se desarrolla en el

proceso de envasado, durante los 30 dias tomados como muestra para la

evaluacion de la misma, incluyendo el namero dia, la fecha, el inicio de

empaquetado, la hora de la salida jornal y las horas extras.

MES #DIAS

Jul-22

Ago-22

Tabla 5. Inicio del Envasado

ENVASADO DE JABONES LIQUIDOS

INICIO DE

HORA DE

Dias EMPAQUETADO SALIDA JORNAL ' ORAS EXTRAS
1 lunes, 4 de Julio de 2022 14:52:00 5:00:00 pm 01:30:00 min
2 martes, Sde Julio de 2022 14:53:00 5:00:00 pm 01:32:00 min
3 miércoles, 6 de Julio de 2022 14:53:00 5:00:00 pm 01:31:00 min
4 jueves, 7de Julio de 2022 14:53:00 5:00:00 pm 01:31:00 min
5 viemes, 8 de Julio de 2022 14:55:00 5:00:00 pm 01:33:00 min
6 sabado, 9de Julio de 2022 14:55:00 5:00:00 pm 01:32:00 min
7 lunes, 11 de Julio de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 01:33:00 min
g martes, 12 de Julio de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 01:33:00 min
g miércoles, 13 de Julio de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 01:33:00 min
10 jueves, 14 de Julio de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 01:19:00 min
11 viernes, 15de Julio de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 01:33:00 min
12 sabado, 16 de Julio de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 01:33:00 min
13 lunes, 18 de Julio de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 01:33:00 min
14 martes, 19 de Julio de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 01:32:00 min
15 miércoles, 20 de Julio de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 01:33:00 min
16 jueves, 21 de Julio de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 01:32:00 min
17 viernes, 22 de Julio de 2022 14:55:00 5:00:00 pm 01:32:00 min
18 sabado, 23 de Julio de 2022 14:55:00 5:00:00 pm 01:32:00 min
19 lunes, 25 de Julio de 2022 14:55:00 5:00:00 pm 01:33:00 min
20 martes, 26 de Julio de 2022 14:55:00 5:00:00 pm 01:32:00 min
21 miércoles, 27 de Julio de 2022 14:55:00 5:00:00 pm 01:33:00 min
22 jueves, 28 de Julio de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 01:32:00 min
23 viernes, 29de Julio de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 01:31:00 min
24 sabado, 30de Julio de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 01:30:00 min
25 lunes, 1 de Agosto de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 01:31:00 min
26 martes, 2de Agosto de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 01:30:00 min
27 miércoles, 3 de Agosto de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 01:31:00 min
28 jueves, 4de Agostode 2022 14:55:00 5:00:00 pm 01:31:00 min
29 viemes, 5 de Agosto de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 01:33:00 min
30 sabado, 6de Agosto de 2022 14:55:00 5:00:00 pm 01:30:00 min

Fuente: Elaboracion propia

Como puede verse, el tiempo del proceso de envasado no es exacto. Por lo tan

to, excede el programa diario y, por ello

se utilizan horas extras para completar el trabajo.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES ANTES

Ayuda a observar todas las actividades que se dan dentro de area, en este caso

del envasado, desde la llegada de botellas envasadas y tapadas, hasta ser

transportadas a almacén mediante los pallets.

Figura 11. DOP antes
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Fuente: Elaboracion propia
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DIAGRAMA ANALITICO ANTES

En este diagrama de NELTA S.A.C se detallan los procesos para poder visualiz

ar posibles inconvenientes o retrasos en el area de empaque. Durante la inspec

cion correspondiente, se observo que no existen los controles necesarios en el

area de embotellado, y ya no existe la posibilidad de llenar botellas, ya que solo

tienen un pistén de llenado. Ademas, se encontrd que existen procesos lentos

gue se pueden agilizar, ya que de esta manera se pueden evitar las horas extra

S.

Figura 12: Diagrama analitico antes

cursograma analitico antes

Diagrama Mum:1 Hoja NOm  de 001 Resumen
Objeto-proceso general de pinturas Actividad Acat;JaI Propuesta Economia
Operacion
Actividad: Envasado Trispone 7
|mé ; /] o
Método: Actual/Propuesto Inspeccién 3
Lugar. Produccion area de envasado Almac enamiento 1
Operario (s). 1 Ficha nam:1
Distancia (m) 75
Tiempo (min-hombre) 150,47
Compuesto porM.C.C/H.M.S Fec ha: 08/08/2022 Costo
Aprobado por- E H.T Fec ha:08/08/2022
P P - Mano de obra 7
- Material
Total 7
o Simbolo )
Descripcion Cantidad| Tiempo |Distancia Obsenaciones
D[V
|Recojo de botellas 24 1435 |1.5 *
|Procsodel|enado de jabén |liguido 24 50,54
Pesado de insumos 24 2154 | 2.9
Coreccién de pesado 24 2225 v
Tapadode botellas 24 27,34 [1.2
Traslado hacia pallets 24 2345 |1.3 ®
total 24 159,47 | 6,5 1111

Fuente: Elaboracion propia
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ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR

Enla Figura 12 se visualiza el total de acciones por segundos en el ciclo de trab

ajo, existen acciones que no agregan valor al proceso, con 159.47 segundos en

el ciclo de trabajo en el area de empaque, en la Figura 13 estas acciones son fi

Figura 13: Diagrama de actividades que agregan valor

jas.

INDICADOR DE ACTIVIDADES ANTES

IMAV =

ITEM ACTIVIDADES

TMAV

TMAV + TMNAV

TMAV

TMNAV

Recojo de botellas

15.00

Proceso de llenado de jabon liquido 55.00

Pesado deinsumos

25.00

Coreccion de pesad

(]

15.00

Tapado de botellas

25.00

O U [ B WM

Traslado hacia pall

ets

15.00

TOTAL
IMAV

105.00

0.70

45.00

105.00
150.00
0.7

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 13 muestra que hay 3 actividades que crean valor. Asimismo, el

indice de movimiento es de valor 0,7.
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DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA

A continuacion, detallamos la actividad comparativa de humanos y maquinas,

asi como el tiempo de inactividad entre ellos. y su utilizacién del tiempo util total.

Figura 14: Diagrama Hombre-maquina antes

DIAGRAMA HOMBRE MAQUINA ANTES

OPERACION ENVASADO DIAGRMA N 1
ELABORACION M-C-C/H.M.S OPERADOR JHT
FECHA 08/08/2022|MAQUINA Inyector de envasado
Hombre Maquina
Tiempo actividad tiempo actividad
Recojo de botellas TIEMPO OCIOSO
50,54 Proceso de llenado de jabén liquido ENVASADO
21,54 Pesado de insumos
22,25 Coreccion de pesado TIEMPO OCIOSO
27,34 Tapado de botellas
23,45 Traslado hacia pallets
159|TOTAL 159| TOTAL
TIPO TIEMPO ACTIVIDAOTIEMPO ACTIVO TIEMPO OCIOSO(S) |%UTILIZACION
HOMBRE 159 144,65 14,35 90,98
MAQUINA 159 127,30 31,7 80,06

Fuente: Elaboracion Propia

La figura 14 muestra que la utilizacion del tiempo disponible del operador es del

90,98%. Asimismo, la maquina como jeringa envasadora solo utilizé el 80,06%

del tiempo util. Nuevamente, el tiempo de ciclo para la operacion se determind

en 159 segundos, los tiempos Utiles en la siguiente tabla se determinaran en

funcién del rendimiento obtenido.
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TIEMPO SUPLEMENTOS, TIEMPO ESTANDAR

En la siguiente tabla del autor Garcia Criollo R. vemos los factores indicados

para cada actividad. Por tanto, en la tabla hay dos tipos de aditivos, fijos y

variables para obtener el porcentaje total de aditivos.

Tabla 6. Tiempo Suplementos

HOMBRE

MUJER

A_ Suplemento por necesidades personales

5

7

[A”Suplements por trabajar de pie

B. Su base por fa 4 4
HOMBRES MUJERES
| r

2

B-Suplemento por postura anormal

B.1 ligeramente incomodo
B.2 Incomodo (Inclinado)
B.3 Muy incémodo (echado, estirado)

~IN©

C. Uso de fuerza/Energia muscular, (levantar, trar, empujar) Peso levantado (KG)
25

S
10
25

355

Nlofw|-
Nlojw|=|e

BI
: ghn- )=

D. Maila iluminacién

Ligeramente por debajo de la potencia calculada
Bastante por debajo -
Absolutamente insuficiente

niN|S

nin|je

E. Condiciones atmosférncas
indice de enfriaméento kata

Ino] & oo a,

[F-_Concentracion intensa

T;'abajos de cierta precision
Trabajos precisos o fatigosos
Trabajos de gran precision o muy fatigosos

Continuo
Intermitente y fuerte
Intermitente y muy fuerte, Estridente y fuerte

wiN|je] |[»wN|e

win|jo] |»nIN|e

Proceso bastante complejo
Proceso complejo o atencion dividida entre muchos objetos
Muy complejo

[+ B

1. Monotonia

Trabajo algo mondtono
Trabajo bastante mondtono
Trabajo muy mondtono

Trabajo algo Aburrido
Trabajo bastante Abuwrrido
Trabajo muy Aburrido

wiN|S] |[d]=]|C

nl|=lo| [s]=]le] |els]-

Fuente: Tomado de Garcia Criollo R. (2000)
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Tabla 7. Factor de valoracion antes

Genero del operario que realizael proceso

0=mujer/ 1=hombre

1 hombre
A: pornecesidades personales 5
constantes
B: por base fatiga 4
total, constantes 9
Hombre
A.por trabajar de pie 2
B.por posturas anormal 1
C.uso de fuerza/energia muscular(levantar, tirar, 3
empujar)Peso levantado(KG)
D.malailuminacion 1
E.condiciones atmosfericas(calor y humedad) 0
variables |F.concentracion intensa 2
G.ruido 0
H.tension mental 2
l.monotonia 0
J.Tedio 0
Total de suplemento 20
Total de suplemento porcentual 0,2

Fuente: Elaboracion propia

De la Tabla 7 determinamos que el factor de ponderacion de ajuste de costos e

s del 20%, que es el porcentaje para aplicar nuestro tiempo estandar.
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TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE ENVASADO

La siguiente tabla muestra el tiempo en segundos para obtener el tiempo de
empagque actual y, por lo tanto, el tiempo estandar, mas la suma del

suplemento.

Tabla 8. Tiempo estandar del envasado antes

TOMA DETIEMPO DE LAS ACTIV IDADES REALIZADAS DELENVASADO ANTES
TE =T.NORMAL x (1 + SUPLEMENT0S)
N N DE ACTIVIDADES TIEMPO OBSERVADO SEGUNDOS
1|23 | 4| 5|87 |8 (39| 10 |PROMEDIC|VALORACIONTIEMPONORMALSUPLEMENTOS 205{TIEMPO ESTANDAR
1 Recajode botellas 1430 (1437|1433 | 1431 (1435 143 |1431 1435|1439 | 1437 143 100) 143 29 17.2)
2 Process dellanade dejabdn liquide | 50.55 |5052| 5054 | 5051 5057 5052|5054 | 5051|5052 | 5055 505 100 50.5 ny G5
3 Pesado deinsumos 2150 |2152| 2156 | 2155 | 2151 | 216 2154|2155 (2151 | 2154 L5 100) il 43 .8
4 Coreecidn d ] 2235 2227|2222 | 2234|2222 | 223 (2221|2224 2230 | 2223 2 100) 0. 44 %7
5 Tapada de botellas 2731 2737|2733 | 2734 2730 | 274 (2732 |07 |7t |27 i3 100 .3 55 328
3 Traslado hacia pallets 2340 |2347|2341| 2348|2344 | 235 [2341 | 2344 2348 | 2346 134 100) By 47 bkl
TOTAL 1534 600) 1554 313 1913
1913

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 8 da un tiempo estandar de 191.3 segundos, la cual da un tiempo de

produccion utilizable determinantes para nuestra productividad.
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PRODUCTIVIDAD ANTES

En base a los datos actuales de la empresa, con nuestras herramientas de
recoleccion se pudo obtener los tiempos de todo el proceso, con el fin de realizar

los célculos correspondientes para nuestra investigacion.

Tabla 9. Productividad antes

Total de _ Tiempo de Tiempo de IR ‘j_” s Dndf
k Tiempo . . envasadode G.4 envasadode G.4 N — L
. . minutos produccion producd on . Eficiencia Eficacia Productividad
envases de jabones liguidos X muerto " e L envases de envases de jabon
por dia disponible utilizadas . X
jabon obte nido programadas

Fecha de produccion de

1 lunes, 4de Juliode 2022 300 13 287 a7 72 85 076 08s 0.64

2 martes, 5 de Juliode 2022 300 16 284 a7 72 85 076 0.85 0.65

3 | miérceoles, 6delulio de 2022 300 17 28 a7 0 85 077 [1X:¢] 0.6

4 jueves, 7 de Juliode 2022 300 15 285 17 0 85 076 0.82 0.63

5 | wiernes, 8 de Julio de 2022 300 17 283 217 0 85 077 082 0.6

] sabado, Sde Julio de 2022 300 16 284 217 72 85 076 0.85 0.65

7 lunes, 11 de Juliode 2022 300 12 288 217 73 85 075 0.86 0.65

8 | martes, 12 de Julio de 2022 300 12 288 217 72 85 075 0.85 0.64

5 | miércoles, 13 de Julio de 2022 300 10 290 a7 72 85 075 0.8 0.63

10 [ jueves, 14 de Juliode 2022 300 13 287 a7 72 85 0.76 0.85 0.64

11| wiernes, 15 de Juliode 2022 300 15 285 217 77 B85 076 091 0.69

:3 12 | sdbado, 16 de Julio de 2022 300 12 288 217 72 BS 075 0.85 0.64

E 13 lunes, 18 de Juliode 2022 300 0 290 217 73 B85 075 0.86 0.64

14 | martes, 15 de Julio de 2022 300 13 287 217 0 BS 076 082 0.62

15 | miércoles, 20 de Julio de 2022 300 17 283 217 72 B85 077 0.85 0.65

16 |  jueves, 21 de Juliode 2022 300 15 285 217 73 BS 076 0.86 0.65

17 | wviernes, 22 de Julio de 2022 300 12 288 217 71 B85 075 0.84 0.63

18 | sdbado, 23 de Julio de 2022 300 13 287 217 74 BS 0.76 0.87 0.66

15 lunes, 25 de Juliode 2022 300 13 287 217 72 B85 0.76 0.85 0.64

20 | martes, 26 de Julio de 2022 300 16 284 217 0 BS 076 082 0.63

21 | miércoles, 27 de Julio de 2022 300 15 285 27 0 B85 076 0.82 0.63

22 | jueves, 28 de Juliode 2022 300 0 290 217 73 BS 075 086 0.64

23 | wviernes, 25 de Juliode 2022 300 15 285 27 74 B85 076 0.87 0.66

24 | sdbado, 30 de Julio de 2022 300 14 286 217 73 BS 076 086 0.65

(35 | lunes, 1de Agostode 2002 300 15 285 217 72 85 0.76 0.85 0.64

W 26 | martes, 2 de Agosto de 2022 300 17 283 217 0 BS 077 082 0.63

’; 27 [ migrcoles, 3 de Agosto de 2022 300 hli] 290 217 72 85 075 0.85 0.63

g 28 | jueves 4de Agosto de 2002 300 17 283 17 0 85 077 0.82 0.63

28 [ wiernes, 5de Agosto de 2022 300 15 285 n7 72 85 076 085 0.64

30 [ sébado, 6de Agostode 2022 300 14 286 n7 72 85 076 0.85 0.64
sdbado, & de Agosto de 2022

PROMEDIO 300 13.97 286.03 n7 7190 a5 6% % 64%

La siguiente tabla que se realiz0, se puede ver que el rendimiento de los 30 dias

de diciembre y enero es del 64 %, lo que da un rendimiento inferior.
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PROPUESTA DE MEJORA

La presente tesis tiene como propuesta de mejora la solucion del incrementar la
productividad en Nelta S.A.C, por ende, por medio de la aplicacion de la
ingenieria de métodos y el uso de la herramienta de un balance de linea del area

del envasado en la empresa de jabdn liquidos Nelta S.A.C.

PRODUCTOS

Se observa en lo siguiente los productos que se ofrecen a los clientes.

Tabla 10. Productos de la empresa

ITEM PRODUCTOS
1 Fab.De pinturas
2 Fab.De Barnices
3 Jabones liquidos

Fuente: Elaboracion propia
Horarios y tiempos

El tiempo es el recurso mas importante en la industria. En la empresa, se indica
gue la jornada laboral de lunes a sébado es de 9 horas, de las cuales 8 horas

son jornada laboral.

Tabla 11. Jornada de trabajo

HORARIO ACTIVIDAD
8:00 am - 1:00 pm Trabajo
1:00 pm - 2:00 pm Refrigerio
2:00 pm - 5:00 pm Trabajo

Fuente: Elaboracién propia
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Asimismo, se establecié un cronograma desde el inicio hasta el final del proceso
de cada operacion. Segun los operadores de produccién, en la fabricacion de

jabon liquido. La tabla muestra el horario diario de 8:00 a 17:00

Tabla 12. Horarios de produccion de jabones liquidos

Horario actividad
horario jornal operario 1 area operacion 2 area

08:00 a.m 9:00 AM triturar losinsumos | trituracion | distribucion de insumos almacen
09:00 a.m 10:00 AM triturar los insumos | trituracion tapados de botella envasado
10:00 a.m 11:00 AM triturar los insumos | trituracion limpiezatanques mezclado
11:00 a.m 12:00 AM mezclar insumos mezclado mezclado de insumos mezclado
12:00 a.m 1:00 PM mezclar insumos mezclado preparado de cartones almacen
1:00PM 2:00 PM REFRIGERIO

2:00PM 3:00 PM envasado de jabones | envasado enavasado de jabones etiquetado
3:00PM 4:00 PM envasado de jabones | envasado | empaquetado de jabones | empaquetado
4:00PM 5:00 PM |etiquetado de jabones| etiquetado | empaquetado de jabones | empaquetado

Fuente: Elaboracion propia

COSTO DE IMPLEMENTACION DE MEJORA EN LA PRODUCTIVIDAD

Iniciaremos con la implementacién con la parte de oficina documentacién que no

se tiene en la empresa Nelta S.A.C, y se detalla en la Tabla 13.

Tabla 13. Costos de utiles de oficina

item ulatenagc:.scx‘gtnles d8  Cantidad Unidad u(zr?l:‘r?o Costo Total
01 Impresora HP 1 UND S/ 80000 S/ 80000

02 Cartucho de tinta negra 2 UND S/ 6000 S 120.00
03 Hojas Bond de 75 gr 10 PAQ S/ 1200 S 12000
04 Archivador AS 5 UND S/ 670 & 33.50
05  Archivador A4 5 UND S/ 590 S 2950
06 Mica A4 10 PAQX10 S/ 690 S 69.00
o8 Lapecero azul 50 UND S 051 & 2550
09 Lapicero negro 50 UND S/ 051 & 25.50
10 Lapicero rojo 50 UND S/ 051 & 2550
11 Cuademo A4 JUSTUS 6 UND S/ 330 & 19.80
12 Tablero de madera 6 UND S/ 350 21.00
13 Corrector 6 UND S/ 200 S 12.00
14 Memona USB de 16 GB 1 UND S/ 2590 S 2590
15 Regla de 30 cm de metal 4 UND S/ 900 & 36.00
17 Folder Manila FILE 1 PQTX25 S/ 1050 & 10.50
18 Engrampador SG_FABER 1 UND / 1030 & 10.30
19 Perforador SG_FABER 1 UND S/ 1250 S 1250
21 Grapas Antesco por S000 1 CJA S/ 360 S/ 360
Costo Total s/ 1,280.10

Fuente: Elaboracion propia
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Para poder abastecer la demanda se hara la fabricacion de un piston envasador,

en la actividad de envasado dentro de la empresa, en la tabla 14 se detallara el

costo de esta implementacion.

Tabla 14. Costos de laimplementacion de pistén envasador

Materiales para la

item implementacion de un  Cantidad Unidad

pistén de envasado

Costo unitario Costo Total

01
02
03
04
05

06

Costo
Total

Valvula neumatica 3 UND
Manguera de poliuretano 5 UND
Conex.neumaticarectoy T 8 UNID
Consumibles 8 UNID
Soldadura tig 15 UND
Mano de obra 3 UNID

S/ _5968.50

S/
S/
S/
S/
S/

S/

1700.00 S/ 5.100
10.00 S/ 50.00
15.00 S/ 120.00

20.00 S/ 160.00

500 S/ 8850

150.00 S/ 450.00

Fuente: Elaboracién propia

Inversion de mejora

Después de lo anteriormente mencionado en costos y presupuestos, el costo

total a financiar es de siete mil doscientos cuarenta y ocho soles con sesenta

céntimos, como se muestra en la tabla N° 10 la cual detalla el gasto de utiles y

materiales utilizados en oficina. Este costo sera asumido por el gerente general

de la empresa.

Tabla 14. Inversion total de laimplementacién

ftem Listade costos totales anuales Costo Final

01 Materiales y utiles de oficina S/1,280.10
02  Costo de materiales de fabricacion-Piston S/ 5968.50
Costo Total S/7248.60

Fuente: Elaboracién Propia
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Cronograma de ejecucion

Para la aplicacion de la variable independiente que es la ingenieria de métodos
por procesos se pretende corregir la productividad, se hara beneficio de las
herramientas, esta contara con 8 etapas siendo la primera la seleccion, la

segunda jornada sera registrar, la tercera jornada sera la investigar el objetivo,

La cuarta jornada sera originar nuevos métodos, la granja jornada sera estimar
los resultados, la sexta delimitar los nuevos meétodos, la séptima implantar
nuevos métodos y por pequefio suministrar y conciliar procedimientos de control.
Esta evolucién de rebaja se iniciara analizando los proceso de todas las
operaciones con el objetivo de inquirir el diagrama bimanual de cada operacion,
de esta manera asimismo una reestructuracién del diagrama semental

maquinaria para corregir su productividad, desvalorar el reproceso.

Segun Lopez Peralta, Alarcon Jiménez, & Rocha Pérez, (2014). Nos menciona
gue para un buen disefio de método del trabajo se debe empezar por una buena
seleccion del proyecto, analizando los hechos y buscando el desarrollo idea de
esta investigacion, asimismo definir otro nuevo método para poder implantar en
la empresa con busca de mejoras y estandares de calidad y tiempo que se miden

con cronometraje continuo y la vuelta cero.

Asi pues, empezaremos con la primera etapa de seleccion donde se debe tener
en cuenta aspectos econdmicos, técnicos y humanos para poder estudiarlo, la
segunda etapa se debe registrar y
se recopilara toda la informacion que se puede extraer de cualquier proceso de
venta online, se realiza un andlisis de la situacion actual, una autoevaluacién d

el proceso y diagramas de flujo.

En la tercera etapa se examina, donde se hace una critica para poder analizar el
problema, es importante hacer una evaluacion de lo positivo y negativo y asi
profundizar cada detalle dentro de la linea, para poder hacer un buen analisis
debemos de hacernos muchas preguntas de cual es la falla en cada estacion de
trabajo o con algun proceso asi podremos saber qué actividad generan
realmente valor y cuales son la que se pueden modificar mediante el método de

trabajo manual o automatica. Asi lo menciona (Betancourt D., 2019).
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La cuarta etapa debemos crear nuevos meétodos tomando en cuenta a los
involucrados del proyecto. Seguidamente la quinta etapa donde debemos

evaluar los resultados de diferentes posibles soluciones.

La quinta etapa, aqui evaluaremos cada una de las implementaciones que se
realizaron y el impacto que tienen hacia el buen rendimiento de la productividad,

estadisticamente frente a la produccion anterior.

La sexta etapa debemos determinar y presentar el nuevo método a todas las
personas involucradas utilizando evidencias, una vez tomada una decision de
los cambios que se tomaran, cabe resaltar que esté debe ser definido con mucho
cuidado

En la séptima etapa se debe disefiar y definir uno nuevo juntamente con el
tiempo, seguidamente presentar el método a todas las personas involucradas
utilizando evidencias, una vez tomado una decision de los cambios que se

tomaran, cabe resaltar que esté debe ser definido con mucho cuidado.

La octava etapa consta de mantener el nuevo método que se ha ejecutado y no
permitir que se salga de control por los operarios sin algun reporte porque traeria
graves consecuencias por eso es importante que el departamento de estudio de

trabajo lleve un control y vigilancia del método.

Tabla 15. Cronograma de ejecucion

PROYECTO TESIS

Septiembre octubre noviembre diciembre

actividades Semana 3 |semanad4 |semana5 |semanal |semana2 [semana 3 [semana4 |semanal |semana2 |semana3 [semanad |semanal [semana2|semana3 |[semanad

Revision de observaciones

mejoras de estructura de tesis

mejora de las referencias y cronograma de ejecucion

visita ala planta

lantear acciones de mejoras del inyector y balance de linea

llo de la ion en el envasado

pruebas de envasado

aplicacion de orden y limpieza en el area del envasado

deter,imacion de elementos necesarior e inecesarios

avance de tesls

sustentacion del avance de tesis

estudio del balance de linea despues

estudio de actividades del proceso despues

de la mejora del balance de linea despues

medicion de productividad despues

colocar datos en el programa SPSS

calculo de los resultados

analisis de resultados

inspeccion semanal

sustentacion del informe de tesis

Fuente: Elaboracion Propia
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Este cronograma se propone para la implementacion de métodos tecnoldgicos
en el campo de empaques de una empresa de jabones liquidos, en base a este

cronograma se propone la evaluacién en julio, agosto.
Costo beneficio de la propuesta de mejora

A partir de la tabla 12 se podra hacer el calculo del VAN y el TIR que nos

expresaran que nuestro proyecto de mejora es favorable para la empresa

Tabla 16. Van y Tir

Tasa 10%
VAN S/ 9,529.70
TIR 21%

Fuente: Elaboracion propia
De la tabla 16 se observa el VAN es positivo y el TIR es mayor a nuestra tasa
por lo cual nuestro proyecto de mejora es favorable para su realizacion.

Costo beneficio

Para representar el beneficio de la mejora planteada a continuaciéon se
visualizara la tabla 13, donde se observa detalladamente el beneficio a lo largo

de 12 periodos futuros.

Tabla 17. Andlisis Costo/beneficio

PERIODO MENSUAL
FLUIODE CAJA Pefodo 0 Pedodol  Pedodo2 periodo4 Perodo5  Periodo6  Pefodo7  Periodo® Pefiodo 10 Pedodo 11

a|INGRESOS [b+2) 52150000 | 5/21,500.00| 5 21,500.00| 5/ 21,500.00| 5/ 2, 500.00 | 5/ 21,500.00| 5/ 24,5000 | 5/21,500.00 | 5 21,500.00 | § 21,500.00 | 5/ 21,500.00| S/ 21,500.00
b |Porventas (o) 5/ 14,000.00 | 5/14,000.00| & 14,000.00 | §/ 14,000.00] 5/ 14,000.00 | 5/ 14,000.00 5/ 14,000.00 | 5/14,000.00 |  14,000.00|  14,000.00 | 5/ 14,000.00] 5/ 14,000.00
€ |Precio unitaric sue | yuoo | yuoe | sao | suo | e | s | v | yue | sue | s/iuo | s/
d |contidad vendiday cobrada 1000 1000 1000 1000 1000 1000 100 1000 1000 1000 1000 00

e |Poratros servicios sdidonalss @ b venta 5/7,50000 | 5/7,50000 | 750000 [ 5750000 | 5/7500.00 | 5/ 750000 | 5/7,50000 | §7,50000 | 5750000 | 5/7500.00 | 5/7,50000 | 5/750000
f [EGRESOS §/7,20860 | 5/17680.00 | 5/17,680.00| & 17,680.00 | / 17,680.00 | 5/ 17,680.00 | 5/ 17,680.00| 5/ 17,660.00 | 5/17,680.00 | & 17,680.00 | &/ 17,680.00 | 5/ 17,660.00| 5/ 17 660.00
£ |Costodeproduin (h+k) /1420000 | 5/11,200.00 | & 11.200.00 | §/ 11,200.00 | §/ 11,200.00 | 5/ 11,200.00| 5/ 11,200.00 | 5/11,200.00 | &/ 11,200.00 | §/11,200.00 | 5/ 11, 200.00 5/ 11,200.00
h |Costos vanablesde producdon (i) 5/4,500.00 | 5/4,50000 | §4,500.00 | &4,500.00 | 5/4,500.00 | 5/4,500.00 | 5/4,500.00 | §4,500.00 | 54,500.00 | £/4,500.00 | 5/4,500.00 | 5/450000
i |Costovarishle unitario EEE] 5/450 5/450 5450 5450 a0 5450 5450 5/450 5/a% EIE] 5450
j |Cantilad produdda per periode 100 1000 1000 1000 1000 1000 100 1000 1000 1000 1000 1000

k| Costos fijos de produion 5/6700.00 | 5/6,70000 | 5/6,700.00 | 56,700.00 | 5/6700.00 | 5/§700.00 | S/§700.00 | §6,700.00 | 5 6,700.00 | 5/6,700.00 | 5/ §700.00 | 5/ §700.00
| |Gastos odministrativos y ventas|msa) 5423000 | 5/4,3000 | 4,33000 | 54,2300 | 5/4,230.00 | 5/4,23000 | 54,3000 | 54,3000 [ 5423000 | 5/4230.00 | 5/ 423000 | 5/ 43000
m| 5o stos administraties s/325000 | 5/z5000 | 25000 | ¥2250m | 5/220.0 | 5/22%000 | 5/25000 | ¥2,5000 | ¥ 22500 | 5/2250.00 | 5/225000 | 5/2=000
n |Gostos deventos 5/ 180000 | &/1,000 | &/1,%000 [ &/ 158000 | 5/ 1z80.00 | 5/ 198000 | 5/ 156000 | &/1,5%8000 | & 188000 | 5/1560.00 | 5/ 1980.00 | 5/ 458000
0 |Deprecivcidn 5/2250.00 | 5/2,55000 | §/2,250.00 | §/2,250.00 | 5/2.250.00 | 5/2.250.00 | S/2250.00 | §2,250.00 | §/2,250.00 | §/2.250.00 | 5/ 2.250.00 | S/ 225000
P |inversion 5 8,35000

q |INGRESDS - EGRESCS /1540860 5/382000 | 5/3,2000 | §/3,2000 | §/352000 | 5/3520.00 | /382000 | 5/30000 | §3,2000 | 382000 | 5/3820.00 | 5/3820.00 | 5/ 32000

Fuente: Elaboracion propia
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Como se puede observar hay claramente un beneficio positivo para la empresa,

dando asi un resultado S/. 3820.00 durante cada periodo a lo largo de 12

periodos.

Tabla 18. Toma de tiempos de la elaboracion de jabon liquido - Después
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Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla anterior se observa la toma de tiempos de acuerdo a cada estacion y

actividad de la fabricacién del jabdn liguido, concluyendo que se dio una mejora

en el area de envasado ya que se incluy6 un inyector y posteriormente utilizando

un balance de linea para mejorar la capacidad productiva.

55



Diagrama de Operaciones Después

Luego de analizar la situacién actual se pudo reformular el diagrama de
operaciones uniendo y eliminando procesos que no contribuian a mejorar la
productividad de Nelta S.A.C.

Figura 11. DOP Después

Fuente: Elaboracion propia

Como se visualiza en la figura 11, se tiene el diagrama de operaciones de Nelta
S.A.C. después de la implementacién, con esto mejorando el proceso de la

produccion de los jabones liquidos
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BALANCE DE LINEA DESPUES

En las siguientes tablas se podra observar el balance de linea optimizado luego

de la implementacién de la mejora donde se detallara, el nimero de tareas, el

tiempo y la tarea que lo preside, igualmente se muestra el nimero de estacion,

las tareas asignadas, el tiempo de cada tarea, el tiempo del ciclo y el tiempo no

asignado en la siguiente figura.

Figura 12. Balance de Linea Después

Tiempode la | Tarea Inmediatamente ; TAREAS TIEMPO NO
Tarea Taren :’minms} torior NESTACON | ,ooinys | TENPODETAREAS [TENPODECCLO[ o
1 3 _ 1 1 1 82 5%
| 2 3 - 2 1 E 82 5
3 5 ; 3 3 12 182 §
| 1 2 n 4 5 10 182 B
5 15 1 5 2 [ 182 3
| 6 10 4 § 4 1 8.2 3
7 13 235 7 § 1 182 5
| 8 5 6 § 7 1 8.9 3
9 10 7 8 8 10 182 B
| 10 15 8 10 ] 15 182 3
11 12 9 11 10 12 1829 §
| 12 15 10 12 11 15 82 3
13 10 11 13 12 R 1820 -
| 14 15 12 14 1 1 i
15 18 12 15 13 [ 182 3
| 16 15 13,14 16 15 5 1820 3
17 18 15 7 16 1 52
| 18 5 16 18 17 5 182 3
19 15 17 19 1 % 182 3
[ 2 18 18 2 19 18 2
21 3 19 2 2 13 182 5
2 17 19 2 2 7 182 1
23 20 19 3 2 2 182
| 24 20 20,2122 % n 2 S
25 25 2 % 2 % 82
2 45 24 % % £ 182
T (min) 439
Eficiencia # o btomomcto s S2o0  To Cirat Mot s, Aot F0tol o 216 Trws o 24 cies 6.
Pprooucc o, obfeniernrdo a8 i 7 hroras acwurmofadias no asignadas ourante fos 24 ofas
92% e prodiucciorn

L 4

oo&‘o°o

O ©

o2

Fuente: Elaboracion Propia
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De la figura anterior se aprecia la eficiencia antes de la aplicacion del balance de
linea, obteniendo un 92%, lo cual indica que, del total de 216 horas en 24 dias
de produccién, obteniendo asi 7 horas acumuladas no asignadas durante los 24

dias de produccion.

ANALISIS DE SITUACION DESPUES

El andlisis de la situacion después, también fue optimizado a partir de la
implementacion de la mejora en donde se obtendrd tiempos optimizados

orientados a la mejora de la productividad.

Tabla 19. Analisis de la situacién después

ENVASADO DE JABONES LIQUIDOS

MES #DIAS Dias INICIO DE HORA DE HORAS EXTRAS
EMPAQUETADO SALIDA JORNAL
1 lunes, 8 de Agosto de 2022 14:52:00 5:00:00 pm 00:43:00 min
2 martes, 9 de Agosto de 2022 14:53:00 5:00:00 pm 00:44:00 min
3 miércoles, 10 de Agosto de 2022 14:53:00 5:00:00 pm 00:44:00 min
4 jueves, 11de Agosto de 2022 14:53:00 5:00:00pm 00:44:00 min
5 viernes, 12 de Agosto de 2022 14:55:00 5:00:00 pm 00:45:00 min
6 sabado, 13 de Agosto de 2022 14:55:00 5:00:00 pm 00:44:00 min
7 lunes, 15 de Agosto de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 00:45:00 min
8 martes, 16 de Agosto de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 00:45:00 min
9 miércoles, 17 de Agosto de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 00:46:00 min
10 jueves, 18 de Agosto de 2022 14:54:00 5:00:00pm 0:45:00 min
11 viernes, 19 de Agosto de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 00:45:00 min
ﬁl 12 sabado, 20de Agosto de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 00:45:00 min
E 13 lunes, 22 de Agosto de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 00:45:00 min
14 martes, 23 de Agosto de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 00:45:00 min
15 miércoles, 24 de Agosto de 2022 14:55:00 5:00:00 pm 00:44:00 min
16 jueves, 25de Agosto de 2022 14:55:00 5:00:00 pm 00:43:00 min
17 viernes, 26 de Agosto de 2022 14:55:00 5:00:00 pm 00:43:00 min
18 sabado, 27 de Agosto de 2022 14:55:00 5:00:00 pm 00:44:00 min
19 lunes, 29 de Agosto de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 00:43:00 min
20 martes, 30 de Agosto de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 00:44:00 min
21 miércoles, 31 de Agosto de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 00:43:00 min
22 jueves, 1de Setiembre de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 00:43:00 min
23 viernes, 2 de Setiembre de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 00:44:00 min
24 sabado, 3 de Setiembre de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 00:43:00 min
25 lunes, 5 de Setiembre de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 00:43:00 min
~ 26 martes, 6 de Setiembre de 2022 14:55:00 5:00:00 pm 00:44:00 min
'3 27 miércoles, 7 de Setiembre de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 00:43:00 min
2 28 jueves, 8de Setiembre de 2022 14:55:00 5:00:00 pm 00:42:00 min
29 viernes, 9 de Setiembre de 2022 14:54:00 5:00:00 pm 00:42:00 min
30 sabado, 10de Setiembre de 2022 14:55:00 5:00:00 pm 00:43:00 min

Fuente: Elaboracion Propia
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DIAGRAMA ANALITICO DESPUES

Este diagrama de NELTA S.A.C muestra los procesos a detenimiento para ver

posibles complejidades o retrasos en el area de envasado. Durante la visita se

noté que hay muchos controles innecesarios en el area de llenado, ademas no

hay posibilidad de llenar méas botellas ya que solo tienen un piston de llenado.

También se encontré que hay procesos muy lentos que se pueden acelerar, ya

gue de esta manera se pueden evitar las horas extras.

Tabla 20. Diagrama analitico después

cursograma analitico despues

Diagrama Nurn: 2 Hoja Nim  de (02 Resumen

o ) Actnidad Actual Propuesta  [Economia

Objeto:proces o general de pinturas e

Acthidad: Emasadd Operacin 7

Método: ActualPropues to T'a"sm? 3
Ins peccion

Lugar: Produccion area de emas ado Ama ot 1

Operario (s): 1 Fichanim:2
Distancia {m) 75
Tiempo {min-hombre) 114,88

Compuesto porM.C.C/H.MS Fecha 05092022 |- Mano de obia 7

Aprobado par: EH.T Fecha 05092022
Total 7

o Simbalo )
Des aipcion Cantidad Tempo Distanci Obs envaciones
0 O D [0} V
Recojo de botllas 24 345 |15 *
Proceso de llenado de jabdn liguido 24 3524
Pesado deinsumos 24 16,35 25 “
Coreccionde pesado 24 15,25 v
Tapado de batellas 24 n1s 1.2 ¢
Traslado hacia pallets 24 1745 |13 ]
total 24 11488 65 3 0 1 1
Fuente: Elaboracion Propia
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ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR DESPUES

Podremos visualizar el total de actividades en la tabla 21, con ello teniendo en

segundos el ciclo de la actividad, de esta manera se ven procesos que no

generan valor al proceso siendo 114,88 segundos en el ciclo de trabajo,

especificamente en el area de envasado.

ITEM

Tabla 21. Diagrama de actividades que agregan valor

IMAV =

INDICADOR DE ACTIVIDADES DESPUES

TMAV

TMAV + TMNAV

ACTIVIDADES

TMAV

TMNAV

Recojo de botellas

11.00

Proceso de llenado de jabon liquid

35.00

Pesado de insumos

15.00

Coreccion de pesado

16.00

Tapado de botellas

20.00

O | |w|iN]=

Traslado hacia pallets

18.00

TOTAL
IMAV

70.00
0.61

Fuente: Elaboracién Propia

45.00

70.00
115.00
0.60869565

Se identificé que existen 3 procesos que no generan valor. De tal forma el indice

de movimientos que suman valor es de 0,6.
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DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA

En el grafico que se presentara a continuacion, se dara a conocer los procesos

comparativos del Hombre y la maquina, de tal manera, se desarrollo los tiempos

no trabajados y su utilizacion del total de horas.

Tabla 22. Diagrama Hombre-maquina después

DIAGRAMA HOMBRE MAQUINA DESPUES

OPERACION ENVASADO DIAGRMA N 2
ELABORACION M-C-C/H.M.S OPERADOR JHT
FECHA 05/09/2022{MAQUINA Inyector de envasado
Hombre Maguina
Tiempo actividad tiempo actividad
9,45 Recojo de botellas TIEMPO OCIOSO
35,24 Proceso de llenado de jabon liquido ENVASADO
16,35 Pesado de insumos
15,25 Coreccion de pesado TIEMPO OCIOSO
21,15 Tapado de botellas
17,45 Traslado hacia pallets
115|TOTAL 115|TOTAL
TIPO TIEMPO ACTIVIDAOTIEMPO ACTIVO TIEMPOQ OCIOSO(S) |[%UTILIZACION
HOMBRE 115 105,55 9,45 91,79
MAQUINA 115 83,30, 31,7 72,43

Fuente: Elaboracion Propia

Latabla 22, sefiala que el operario utiliza el 91,79% de las horas disponibles. Del

mismo modo, una maquina de inyeccion de envases consume solo el 72,43% de

las horas utiles. De igual forma se dictamina que el tiempo de ciclo de operacion

es de 115 segundos, en la tabla a continuacion se determina el tiempo

aprovechable de acuerdo a la produccion recibida.

61




TIEMPO SUPLEMENTOS, TIEMPO ESTANDAR

La siguiente tabla, tomada del autor Garcia Criollo Ramos, enumera los factore

s dados para cada actividad. Por lo tanto, hay dos tipos de adiciones en la tabla

: adiciones constantes y adiciones variables para obtener el porcentaje total de

adiciones.

Tabla 23. Tiempo suplementos

HOMERE

MUJER

A_ Suplemento por necesidades personales

S

7

(A Suplemento por rabajar de pie

B. Su base por fa 4 4
HOMBRES MUJERES
— T & ]

2

B Suplemento por postura anormal

B.1 ligeramente incomodo
B.2 Incomodo (Inclinado)
B.3 Muy incémodo (echado, estirado)

~NIN|©

[ C. Uso de fuerza/Energia muscular, (levantar, tirar, empujar) Peso levantado (KG)
25

S
10
25

355

Blow]=|e

: ghn- sjwl=] I

D. Maila iluminacién

Ligeramente por debajo de la potencia calculada
Bastante por debajo -
Absolutamente insuficiente

Wl LS (=]

w|nje

E. Condiciones atmosféricas
indice de enfriaméento kata

10

45

wlalela]

100

[F_Concentracion intensa

T;'abajos de cierta precision
Trabajos precisos o fatigosos

Traba%m gran precision o muy fatigosos

Continuo
Intermitente y fuerte
Intermitente y muy fuere, Estridente y fuere

nin|je] [wiN|e

ninje|] |nin|je

Proceso bastante complejo
Proceso complejo o atencion dividida entre muchos objetos
Muy complejo

G | =

1. Monotonia

Trabajo algo mondtono
Trabajo bastante mondtono
Trabajo muy mondiono

|is] = |

|a|a|lo] |o]s]s

Trabajo algo Aburrido
Trabajo bastante Abwrmido
Trabajo muy Aburrido

win|e

IN|=|©

Fuente: Tomado de Garcia Criollo R. (2000)
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Tabla 24. Factor de valoracion después

Genero del operario que realiza el proceso despues

0=mujer/ 1=hombre

1 hombre
A: pornecesidades personales 5
constantes
B: por base fatiga 4
total, constantes 9
Hombre
A.por trabajar de pie 1
B.por posturas anormal 0
C.uso de fuerza/energia muscular(levantar, tirar, 3
empujar)Peso levantado(KG)
D.malailuminacion 0
E.condiciones atmosfericas(calor y humedad) 0
variables |F.concentracion intensa 1
G.ruido 0
H.tension mental 1
l.monotonia 0
J.Tedio 0
Total de suplemento 15
Total de suplemento porcentual 0,15

Fuente: Elaboracién Propia

De la Tabla 24 indicamos que el factor de calificacion aplicado a las provisiones

es del 15%, que es el porcentaje a aplicar en nuestro tiempo estandar.
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TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE ENVASADO

La tabla que muestra a continuacion, nos muestra el tiempo observado en
segundos para obtener el tiempo de ajuste actual y, por lo tanto, el tiempo

estandar mas el relleno.

Tabla 25. Tiempo estandar de empaquetado después

TOMA DE TIEMPO DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS DELEMVASADO ANTES
TE =T.NORMAL x (1 + SUPLEMENTOS)

" N DE ACTIVIDADES TIEMPO O BSERVADD SEGUNDOS _ _ _
1 2 3 4 5 & 7 g ) 10 | PROMEDIO |VALORACION TIEMPO N ORMA LS UPLEMENTOS 2 0% TIEMPO ESTANDAR
i 9410 9.47 | 943 | 941 [ 945 | 942 | 941 [ 945 [ 949 | 947 3.4 100) 3.4 13 113
Procesa dellenado dejabdn liquido S9N 35.25| 3524 | 3521 (3527 | 3522|3524 (3521|3522 | 3523 35.2] 100 35.2| 7.0 423
3 Pes ada deins umas 1634 [ 16.32| 1636 | 16.35 1631 [ 16.4 | 1634|1635 (1631 [ 1634 16.3 100) 16.3 3.3 13.5|
4 Coreccidn 1596 (1527|1522 | 1524 [1522[ 153 |1521 1524 15301523 15.3 100) 15.3 3.0 18.3|
5 Tapado de botellas DS 21.17) 2113 2134 |21.11( 212 (211221182111 )2113 211 100 211 4.3 5.4
& Traslada hacia pallets 1740 | 17.47| 1741 | 17.48 [17.44 [ 175 |17.41|17.44 (1748 (1746 17.4 100) 17.4 35 20.9)
TOTAL 114.5) 500 1148 23.0 137.5]

137.8

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 25 da un tiempo estandar de 137,8 segundos y lo confirmamos en la
tabla #3, que da un tiempo de produccion utilizable de 217 minutos. Siendo

determinante para nuestra productividad.

64



PRODUCTIVIDAD DESPUES

De acuerdo a los nuevos datos después de la implementacion de la mejora se

pudo obtener un cuadro de nuevos datos de la productividad, apreciando una

mejora significativa, gracias a la implementacion en la empresa Nelta S.A.C.

Tabla 26. Productividad después

1 lunes, 8 de Agosto de 2022 120 10 110 99.9 79 85 0.91 0.93 0.84
2 martes, 9de Agosto de 2022 120 12 108 99.9 78 85 0.93 0.92 0.85
3 | miércoles, 10de Agosto de 2022 120 13 107 9.9 78 85 0.93 0.92 0.86
4 jueves, 11 de Agosto de 2022 120 11 109 99.9 80 85 0.92 0.94 0.86
5 viernes, 12 de Agosto de 2022 120 11 109 99.9 80 85 0.92 0.94 0.86
6 sdbado, 13 de Agosto de 2022 120 12 108 99.9 80 85 0.93 0.94 0.87
7 lunes, 15 de Agosto de 2022 120 12 108 99.9 78 85 0.93 0.92 0.85
8 martes, 16 de Agosto de 2022 120 12 108 99.9 80 85 0.93 0.94 0.87
E] miércoles, 17 de Agosto de 2022 120 11 109 99.9 80 85 0.92 0.94 0.86
10 jueves, 18 de Agosto de 2022 120 11 109 99.9 77 85 0.92 0.91 0.83
11 viernes, 19 de Agosto de 2022 120 12 108 99.9 79 85 0.93 0.93 0.86
12 sdbado, 20 de Agosto de 2022 120 10 110 99.9 79 85 0.91 0.93 0.84
13 lunes, 22 de Agosto de 2022 120 13 107 99.9 80 85 0.93 0.94 0.88
14 martes, 23 de Agosto de 2022 120 13 107 99.9 79 85 0.93 0.93 0.87
15| miércoles, 24 de Agosto de 2022 120 12 108 99.9 77 85 0.93 0.91 0.84
16 jueves, 25 de Agosto de 2022 120 12 108 99.9 80 85 0.93 0.94 0.87
17 viernes, 26 de Agosto de 2022 120 17 103 99.9 70 85 0.97 0.82 0.80
18 sdbado, 27 de Agosto de 2022 120 12 108 99.9 78 85 0.93 0.92 0.85
19 lunes, 29 de Agosto de 2022 120 12 108 99.9 81 85 0.93 0.95 0.88
20 martes, 30 de Agosto de 2022 120 11 109 99.9 80 85 0.52 0.94 0.86
21| miércoles, 31de Agostode 2022 120 11 109 9.9 78 85 0.92 0.92 0.84
22 jueves, 1de Setiembre de 2022 120 12 108 99.9 81 85 0.93 0.95 0.88
23 [ viernes, 2 de Setiembre de 2022 120 13 107 99.9 79 85 0.3 0.93 0.87
24 sabado, 3 de Setiembre de 2022 120 13 107 99.9 79 85 0.93 0.93 0.87
25 lunes, 5 de Setiembre de 2022 120 11 109 99.9 79 85 0.92 0.93 0.85
26 martes, 6 de Setiembre de 2022 120 13 107 99.9 80 85 0.93 0.94 0.88
27 | miércoles, 7de Setiembre de 2022 120 11 109 99.9 79 85 0.92 0.93 0.85
28 jueves, 8 de Setiembre de 2022 120 10 110 99.9 80 85 0.91 0.94 0.85
29 [ viernes, S de Setiembre de 2022 120 12 108 95.9 79 85 0.83 0.93 0.86
30 [ sabado, 10de Setiembre de 2022 120 i, 109 99.9 79 85 0.92 0.93 0.85
sabado, 10 de Setiembre de 2022
PROMEDIO 120 11.87 108.13 100 78.87 85 92% 93% 86%

Fuente: Elaboracion Propia
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IV. RESULTADOS

4.1 Estadistica Descriptiva

Andlisis descriptivo de la variable independiente y dependiente (dimensiones).

Variable dependiente: Ingenieria de Métodos

Tabla 27. Productividad Antes y Después

REGISTRO

PRODUCTIVIDAD
ANTES

PRODUCTIVIDAD
DESPUES

54%

82%

52%

84%

51%

85%

50%

85%

51%

85%

52%

85%

51%

84%

52%

82%

O |IN|O(LN|HR|WIN |-

52%

83%

=
o

51%

82%

[N
RN

53%

85%

=
N

52%

83%

[EY
w

51%

86%

=
S

51%

85%

IR
(2}

51%

83%

=
()]

52%

85%

=
~N

51%

90%

=
(o]

53%

84%

=
Vo]

52%

84%

N
o

51%

85%

N
=

51%

83%

N
N

51%

86%

N
w

53%

85%

N
N

52%

85%

N
wn

53%

84%

N
D

51%

86%

N
~N

53%

84%

N
(o]

52%

84%

N
(Vo)

51%

85%

30

52%

84%

PROMEDIO

52%

84%

MEJORA

33%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 13. Gréfico de Productividad Antes y Después

PRODUCTIVIDAD
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123456 7 8 9101112131415161718192021222324252627282930

x

B PRODUCTIVIDAD ANTES B PRODUCTIVIDAD DESPUES

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion: EI promedio de la productividad de la empresa Nelta S.A.C. antes
fue de 52% y el promedio de la productividad después es del 84%, se tiene como

una mejora del 33% en la productividad de la empresa Nelta S.A.C.

Figura 14. Estadistica descriptiva de la Productividad

Descriptivos
Estadi: Desv. Error
Productividad__Antes Media 51.7333 18563
5% de intervalo de Limite inferior 51.3948
confianza pars la media Limite superior 52,0721
Media recortada al 5% 51.7037
Mediana 52.0000
Varianza .823
Desv. Desviacion .80719
Msoamo | 54 00
Rango <.00
Rango intercuartil 1.00
Asimetria 577 427
Curtosis - 074 833
Productividad_Despues Media 84 4333 28237
confianza parsa la medis Limite superior 85.0108
Media recortada al 5% 84.3333
Varianza 2.392
_Desv. Desviacién 1.54859
Minimo s82.00
Mséoamo 20.00
Rango 8.00
Rango intercusartil 1.25
Asimetris 1.302 L27
Curtosis 4.831 833

Fuente: SPSS
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Dimension 1: Eficiencia

Tablas 28. Eficiencia Antes y Después

REGISTRO EFICIENCIA ANTES EFICIENCIA DESPUES
1 69% 91%
2 66% 93%
3 67% 93%
4 65% 92%
5 67% 92%
6 66% 93%
7 65% 93%
8 67% 93%
9 66% 92%

10 65% 92%
11 65% 93%
12 67% 91%
13 65% 93%
14 66% 93%
15 65% 93%
16 66% 93%
17 65% 97%
18 67% 93%
19 66% 93%
20 66% 92%
21 66% 92%
22 65% 93%
23 67% 93%
24 65% 93%
25 67% 92%
26 66% 93%
27 67% 92%
28 68% 91%
29 65% 93%
30 66% 92%
PROMEDIO 66% 92%
MEJORA 26%

Fuente: Elaboracion propia
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Fuente: Elaboracién propia

Figura 15. Gréfico de eficiencia antes y después

1234567 8 9101112131415161718192021222324252627282930

Interpretacion: El promedio de la eficiencia de la empresa Nelta S.A.C. antes fue

de 66% Yy el promedio de la eficiencia después es del 92%, se tiene como una

mejora del 26% en la eficiencia de la empresa Nelta S.A.C.

Figura 16. Estadistica descriptiva de la eficiencia

Descriptivos
Esfadistico Diesw. Error

Eficiencia_Sntes Medi 58,1000 18785
‘B5% de imaervalo de Limib= inferior 55,7158
‘o para = medi Limitse sup=rior [=1= R = e
Media recortada al 5% 58,0135
Medians [=1=Nelnlnle]
Warisnzs 1,058
Deswv. Desviacidn 1.02830
A ininmo S5.00
Tl Sedinmioe (== el
Rango 4,00
Rango intercusartil 2,00

B =1 Rl AT

Curtnsis Rt B33

Eficiencia_ Despuss Mediz a2 6333 lo4Ea
‘B5% de imaervalo de Limib= inferior o2 352
‘o para lim medi Limite sup=rior 23,0315
Media recortada gl 5% o2 55508
Mediana 23, 0000
Warisnzs 1,137
Dieswv. Deswviacicn 1.,.05820
A ininmo a1.00
A Scdimmio av.o0
Rango 8,00
Rango intercusartil 1,040

Asimeinia =085 AT

Curtnsis 2,358 B33

Fuente:

SSPS
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Dimension 2: Eficacia

Tabla 29. Eficacia Antes y Después

REGISTRO EFICACIA ANTES EFICACIA DESPUES
1 78% 91%
2 78% 91%
3 77% 91%
4 77% 92%
5 77% 92%
6 78% 92%
7 79% 91%
8 78% 88%
9 78% 91%
10 78% 90%
11 82% 92%
12 78% 92%
13 79% 92%
14 77% 92%
15 78% 90%
16 79% 92%
17 78% 92%
18 80% 91%
19 78% 91%
20 77% 92%
21 77% 91%
22 79% 93%
23 80% 92%
24 79% 92%
25 78% 92%
26 77% 92%
27 78% 92%
28 77% 92%
29 78% 92%
30 78% 92%

PROMEDIO 78% 91%
MEJORA 13%

Fuente: Elaboracion Propia
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 17. Gréfico de eficacia antes y después

1234567 8 95101112131415161718192021222324252627282930

Interpretacion: El promedio de la eficacia de la empresa Nelta S.A.C. antes fue

de 78% y el promedio de la eficacia después es del 91%, se tiene como una

mejora del 13% en la eficacia de la empresa Nelta S.A.C.

Descriptivos

Figura 18. Estadistica descriptiva de la Eficacia

Desw. Ermor

Eficacia Lates 2. 1857 L2030
BEM de imbervalo de Limite infericr TV a7
= p=r= b= i Limite sup=ricr TE8.5S53T
MMedi=m necartada sl 596 TE.O555
Fledi=nas TE..o00D
TE rE = 1.24947
Desw. Deswiacidn 1.11687F5
PelinaEneo TE.oo
Pl Scoinmioe E2.00
Rango 5.0
Rango inkercusrtil 2,00
A=Ermetris 1. 6550 BT
Curtosis =528 B
Ehcacia Despapes edi= 215000 17120
‘S5 da imbervalo da Lirmite infoerics =21 _14aoD
par= b= medi Limibe Swperior 21,8501
MMedia recortada al 5% o01. 5828
Flaedi=mns oz, OooD
NWErkEm s SESTE
Desw Deswiscidn Ba3TT2
PAinEnmo =200
Pl Scoinmioe 2300
FRango 500
FRango intercusrtil 100
Asmetnis -=, 013 SEET
Curtosis 52812 = e

Fuente: SPSS
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4.2 Andlisis inferencial de la hipotesis general y especificas
Hipotesis general

En la presente investigacion desarrollamos un analisis de normalidad de la
variable dependiente, como el total de nuestros datos es igual a 30 (30 dias), se

utilizé la prueba de Shapiro Wilk.

Para el uso de esta prueba en primer lugar se debe examinar los datos cuando
sonrecopilados y ordenador paraingresar al programa de estadistica SPPS, con
el objetivo de corroborar si los indicadores de eficiencia y eficacia son

paramétricos o no paramétricos a través de lo siguiente:

Sig <= 0.05, se comportan de manera NO PARAMETRICA
Sig >= 0.05, se comportan de manera PARAMETRICA

Figura 19. Prueba de normalidad de la Productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov” Shapiro-Wilk —
Estadistico gl Sig Estadistico gl Sig \
Productividad_Antes 257 30 000 888 30 ( .001 |
Productividad_Despues 224 30 001 852 30 \ 001

8. Correccion de significacion de Lilliefors St

Fuente: SPSS

Formulacion de la interpretacion de la Prueba de normalidad:
Productividad Antes es de 0.001 (SIG > 0.05 NO)
Productividad Después es de 0.001 (SIG > 0.05 NO)

Tabla 30. Interpretacion de Productividad

ANTES DESPUES CONCLUSION
SIG >0.05 S S| PARAMETRICO
SIG >0.05 S NO NO PARAMETRICO
SIG >0.05 NO S NO PARAMETRICO
SIG > 0.05 NO NO NO PARAMETRICO

Fuente: Elaboracion Propia
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Interpretacion:

De la figura 19 se pudo validar una significancia anterior y posterior, con un
resultado inferior menos a 0.05, dando como resultado que nuestro andlisis nos
dio como resultado NO PARAMETRICO. Es por ello que se procedio a realizar
un analisis de prueba WILCONXON.

Figura 20. Prueba de rangos con Wilcoxon (Productividad)

Estadisticos descriptivos

Diesy.
I Media Desviacion Minirmo Maximo
productividad_antes a0 G173 Jooaoy A0 A4
productividad_despues 30 8443 01547 a2 a0

Fuente SPSS

Figura 21. Estadistico de pruebas (Productividad)

Estadisticos de pnrunel:-ata

productividad

_despues -
productividad
_antes
z -4,802°
Sig. asintdtica(bilateral) 000

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

h. Se hasa enrangos negativos.

Fuente: SPSS

Validacion y Contraste de la Hipotesis General

Ho: La aplicacion de la Ingenieria de Métodos no incrementa la productividad

en el area de Envasado en la empresa Nelta S.A.C, Ate, Lima, 2022.

Ha: La aplicacion de la Ingenieria de Métodos incrementa la productividad en

el area de Envasado en la empresa Nelta S.A.C, Ate, Lima, 2022.

73



Interpretacion:

Lafigura 20 muestra que la productividad promedio antes (0.5173) es menor que
la productividad promedio después (0.8443), rechazando asi la hipétesis nula y
aceptando una hipotesis alternativa de investigacion que demuestra que el
“Incremento de la productividad en el area de envasado de la empresa Nelta

S.A.C a partir de la ingenieria de métodos ate, 2022°“.

Hipotesis especifica (EFICIENCIA)

Elaboramos una diferencia de normalidad de la variable dependiente (Indicador
de eficiencia), utilizando de igual manera el estadigrafo de Shapiro Wilk dado
gue se posee una cantidad de 30 datos para el analisis, es por ello que se utilizo

el mismo procedimiento que la comprobacion de nuestra hipotesis general.

Figura 22. Prueba de normalidad de la Eficiencia

Pruebas de normalidad

Kelmeogorov-Smimaon Shapirc-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico gl Sig
Eficiencis_ Antes 205 30 00z 255 30 001
Eficiencis. Despues, 332 30 000 625 30 000

a. Correccion de significacicn de Lillizfors

Fuente: SPPS

Formulacion de la interpretacion de la Prueba de normalidad:
Eficiencia Antes es de 0.001 (SIG > 0.05 NO)
Eficiencia Después es de 0.000 (SIG > 0.05 NO)

Tabla 31. Interpretacion de Eficiencia

ANTES DESPUES CONCLUSION
SIG >0.05 S S PARAMETRICO
SIG > 0.05 S NO NO PARAMETRICO
SIG > 0.05 NO S NO PARAMETRICO
SIG > 0.05 NO NO NO PARAMETRICO

Fuente: Elaboracion Propia
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Interpretacion:

De la figura 22 se pudo validar una significancia anterior y posterior, con un
resultado inferior menos a 0.05, dando como resultado que nuestro andlisis nos
dio como resultado NO PARAMETRICO. Es por ello que se procedio a realizar
un analisis de prueba WILCOXON

Figura 23. Prueba de rangos con Wilcoxon (Eficiencia)

Estadisticos descriptivos

Desy,
I Media Desviacidn Minimao Maximao
eficiencia_antes 30 GE10 01029 65 64
eficiencia_despues 30 8263 01066 a1 a7

Fuente: SPPS

Figura 24. Estadisticos de prueba (Eficiencia)

Estadisticos de PI’I..IEbaa

eficiencia_de
spues -
eficiencia_ant
ag
z -4,311"
Sig. asintdtica(bilateral) .oon

a. Prueha de rangos con signo de
Wilcoxon

h. Se hasa en rangos negativos.

Fuente: SPPS

Validacion y Contraste de la Hipotesis Especifica (Eficiencia)

Ho: La aplicacion de la Ingenieria de Métodos no incrementa la optimizacion
operacional de recursos en el area de Envasado en la empresa Nelta S.A.C, Ate,
Lima, 2022.

Ha: La aplicacion de la Ingenieria de Métodos incrementa la optimizacion
operacional de recursos en el area de Envasado en la empresa Nelta S.A.C, Ate,
Lima, 2022.
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Interpretacion:

La Figura 23 muestra que la eficiencia promedio antes (0.6610) es menor que la
eficiencia promedio después (0.9263), rechazando asi la hipétesis nula y
aceptando una hipotesis alternativa de investigacion que demuestra que el
“Incremento de la productividad en el area de envasado de la empresa Nelta

S.A.C a partir de la ingenieria de métodos ate,2022“.

Hipotesis especifica (EFICACIA)

Elaboramos una diferencia de normalidad de la variable dependiente (Indicador
de eficacia), utilizando de igual manera el estadigrafo de Shapiro Wilk dado que
se posee una cantidad de 30 datos para el andlisis, es por ello que se utilizo el

mismo procedimiento que la comprobacion de nuestra hipotesis general.

Figura 25. Prueba de normalidad de la Eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy™ Shapirc-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico al Sig
Eficacia_Antes 283 30 000 303 30 000
Eficacia, Despues /338 30 000 718 30 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPPS

Formulacién de la interpretacion de la Prueba de normalidad:
Eficacia Antes es de 0.000 (SIG > 0.05 NO)
Eficacia Después es de 0.000 (SIG > 0.05 NO)

Tabla 32. Interpretacion de Eficacia

ANTES DESPUES CONCLUSION
SIG >0.05 S S| PARAMETRICO
SIG >0.05 S NO NO PARAMETRICO
SIG >0.05 NO Sl NO PARAMETRICO
SIG >0.05 NO NO NO PARAMETRICO

Fuente: Elaboracion Propia
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Interpretacion:

De la figura 25 se pudo validar una significancia anterior y posterior, con un
resultado inferior menos a 0.05, dando como resultado que nuestro andlisis nos
dio como resultado NO PARAMETRICO. Es por ello que se procedio a realizar
un analisis de prueba WILCOXON

Figura 26. Prueba de rangos con Wilcoxon (Eficacia)

Estadisticos descriptivos

Desy.
] Media Desviacion Minimao Maximo
eficacia_antes 30 ey 01117 07 a2
eficacia_despues 30 A180 00933 a8 a3

Fuente: SPPS

Figura 27. Estadisticos de prueba (Eficacia)

Estadisticos de pnruel:-zvf"I

eficacia_desp
Lues -
eficacia_ante
g

z -4,816°
Sig. asintdtica(bilateral) oon
a. Prueha de rangos con signo de

Wilcoxon

h. Se hasa enrangos negativos.

Fuente: SPPS
Validacion y Contraste de la Hipotesis Especifica (Eficacia)

Ho: La aplicacién de la Ingenieria de Métodos no incrementa el cumplimiento

de metas en el area de Envasado en la empresa Nelta S.A.C, Ate, Lima, 2022

Ha: La aplicacion de la Ingenieria de Métodos incrementa el cumplimiento de

metas en el area de Envasado en la empresa Nelta S.A.C, Ate, Lima, 2022
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Interpretacion:

La Figura 26 refleja que la eficacia promedio antes (0.7817) es menor que la
eficacia promedio después (0.9150), rechazando asi la hip6tesis nula y
aceptando una hipotesis alternativa de investigacion que demuestra que el
“Incremento de la productividad en el area de envasado de la empresa Nelta

S.A.C a partir de la ingenieria de métodos ate,2022“.
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V. DISCUSION

Durante nuestra investigacion, tratamos de enriquecer los procedimientos de
trabajo utilizados por los colaboradores, registrando los datos logrados en un
formato, desarrollando estudios de tiempos, cambiando las singularidades para
obtener el mejor rendimiento y productividad. Por lo tanto, segun nuestro grafico
de productividad N 10, nuestro resultado fue de 51,92% antes de implementar el
método, el cual fue muy inferior al resultado obtenido de la productividad después
de la implementacion de la ingenieria de métodos, que fue de 83,90% en el
gréafico. A partir de nuestros resultados, podemos ver claramente un aumento

significativo en la productividad.

Por lo tanto, de acuerdo a los resultados obtenidos, concuerda con lo
mencionado por Segun José B. y Rocio T (2018) titulado:” El Libro de la
Productividad en la Empresa Espafiola”, nos menciona que la productividad es
la relacién entre lo que se produce y cuanto se produce, considerando también
los recursos y el tiempo, ademas de que genera el uso de espacio, mano de
obra, capital y el calculo general de los viene o servicios que se producen. Con
ello quiere decir que con todos estos componentes se ve una mejora de

productividad, de esta manera se hace mas rentable y competitivo.

Por lo tanto, la Tabla No. 10 demuestra que la eficiencia promedio antes de
implementar el método de ingenieria fue de 66,18%, lo cual es significativamente
menor que el resultado de la eficiencia posterior a la misma, lo que nos da un
valor de 91,65% en la Tabla No. 17. Sin embargo, se puede expresar que la
eficiencia ha aumentado después de la introduccion de la ingenieria de métodos.
Asi, tras revisar todos los datos alcanzados, se puede mencionar que resultados
del estudio tiene coherencia con Garcia (2011), cuyo estudio forma parte del
nuestro, que Garcia (2011) nos habla de la eficacia que esta intentando lograr,
la meta planteada en el corto tiempo factible y la mindscula utilizacion de

recursos.

*Como ultimo punto a detallar en la Tabla N°10, los resultados son la eficacia
promedio antes de la ingenieria de métodos, Y la eficiencia en la Tabla N°17 es

del 78,46%, que es mucho menor que después de la ingenieria de métodos, ya
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gue nos da un 91.54%. Indicacion, por lo que podemos decir que al implementar
laingenieria de métodos hay un aumento del 31,98% en la productividad. Por lo
tanto, nuestro resultado de la pagina 24 de las teorias de Garcia (2018) son
correctas. Llegamos a la conclusion que las herramientas aplicadas hacen que

los operarios del area de envase sean mas eficaces en dicha area.
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VI. CONCLUSIONES

Podemos concluir que la Ingenieria de Métodos incrementara
significativamente la capacidad de envasado de jabodn liquido de NELTA
S.A.C, lo cual se refleja en las cifras, logrando un aumento de rendimiento
del 31,98% del 51,92% original al 93,90% actual.

En segundo lugar, se concluye que la Ingenieria de Métodos mejora la
eficiencia en el proceso del envasado y satisface a la empresa, con una
eficiencia de 66.10% antes y luego de un 92.63% trayéndonos un
incremento de 26.53%, con la diferencia se caracteriza un incremento en

eficiencia en la empresa productora de jab6én liquido.

Por ultimo, concluimos que la Ingenieria de Métodos mejora la eficacia del
envasado para una compafiia de jabon liquido, la eficacia aument6 de
78.17% a 91.50%, con estos datos se confirma que la eficacia aumenté
en un 13.33%. En conclusién, decimos que la Ingenieria de Métodos esta

a la altura de la tarea que se le presenta a la empresa de jabon liquido.
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RECOMENDACIONES

1. Serecomienda a la empresa NELTA SAC monitorear constantemente el
balanceo de linea, ya que esta es una forma de mantener la productividad
de la empresa y evitar cuellos de botella en el proceso de envasado de

jabon liquido.

2. Se recomiendo tener registros de auditoria de las maquinarias,
especialmente de la del envasado ya que la produccién depende a gran

medida de esta.

3. Serecomienda llevar un control de analisis de mantenimiento de equipos
0 magquinarias, almacén, materia prima, elementos de seguridad personal,

entre otros.
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ANEXOS

Anexo 1: Carta de presentacion

CARTA DE PRESENTACION

Megtr: José Salomén Quircz Calle
Docente universidad Cesar Vallejo

Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi mismo,
hacer de su conocimiento que, siendo Sonia Estefani Huaman Martel v Cristian Eduardo
Mamani Contreras, estudiante del programa de Ingenieria Industrial de 1a UCV, en la sede ATE,
promocion 2022, requerimos validar los instrumentos con los codles recogeremos la
informacion necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion v con la cual optaremos el
grado de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de nuestro proyecte de investigacion es:

“Ingenieria de Métodos para Incrementar la Productividad en el Area de Envasado en la
Empresa de Jabones Liguidos NELTA S.A.C ATE, 2022."

v siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder aplicar
los instrumentos en mencitn, hemos consideradoe conveniente recurrir a usted, amte su
connotada experiencia en temas educativos v/o investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

Anexo WN® 1: Carta de presentacidn

Anexo N® 2: Matriz de operacionalizacion

Anexo N* 3: Definiciones conceptuales de las variables

Anexo N° 4: Certificado de validez de contenide de los mstrumentos

e e Bd =

Exprezandole miz sentitmientos de respeto v consideracion me despidos de usted, no sin
antes agradecerle por la atencion que dispensze a 1a presente.

Atentamente.
V74
/ Vd
Sonia Estefani Huzman Nartel Criztian Eduzrdo Mamani Contraras

DKWL 70378309 DI 70033301
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Anexo 2: Certificado de validez de contenido de los instrumentos

Anexo 4

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE El CONSTRUCTO DE LA MATRIZ DE CONSISTENCIA

Variables

Claridad

Pertinencia

Relevancia

Sugerencias

5i

No

5i

No

Si

No

Variable independiente: Ingenieria de metodos

Dimension 1 : Estudio de tiempo

TE =T.NORMAL x (1 + SUPLEMENTOS)

Indicador 1:
Dimension 2 : Estudio de movimiento
Indicador 1: TATAV

T = TMAY 4+ TMNAV

MAV=ROVIMIENTOS QUE AGREGAN VALOR
TRAAL =TOTAL DE MOVIMIEMTOS QUE AGRESAN WALOE
TMMAY=TOTAL DE MOVIMIENTOS QUE NO AGRE GAN VAL R

Variable Dependiente: Productividad

Dimension 1 : Eficiencia

Indicador 1: Eficiencia=Tiempo utilTiempo total*100

Dimensién 2: Eficacia

Indicador 2: Eficacia=Cantidad Producida/Producciin programada*100

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez evaluador: Jose Salomon Quiroz Calle DHNI:

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

08 de Noviembre del 2022

Especialidad del evaluador: INGENIERIA INDUSTRIAL

1 Glaridad: Se enfiende sin dificultad alguna =l enunciado del itemn, es conciso, exacto y direcio

= Pertinencia: Si el item periensce 3 la dimensicn.

*Relevancia: El item es aprogiado para representar a3l components o dimension especifica del constructo

Nota: Suficichcia, se dice suficientia cuande los items planteades son suficientes para medir lz dimension

FIRMA
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Anexo 3: Carta de presentacién

CARTA DE PRESENTACION

Matr: Trigozo Caceres, Jorge Emmesto.
Docents universidad Cazar Vallsjo

Prezants

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

oz ez muy grato comunicarnos con usted para expresarle muastros saludos v asi mismo,
hacer de su conooimisnto gue, siendo Sonia Estefami Huamdn Dlartal v Criztian Eduardo
Mamani Contreras, estudiantes del programa de Ingenieria Industrial de la UCY, en la sede ATE,
promocicn 2022, raquerimos validar los instromentos com los cupdles racogeremos la
informacion necesaria para poder desarrellar nuestra imvestizacion v con la cual optaremos el
grade de Ingenierc Industrial.

El titulo nombrs de noestro provecto de investizacion es:

“Ingenieria de Métodos para Incrementar la Productividad en el Area de Envazadoen la
Empreza de Jabones Liguidos NELTA 5.A.C ATE, 2022.7

v siendo imprescindible contar con lz aprobacion da docentss azpecializados para poder aplicar
los imeztrummentos en mencion, hemos considarado comvenients recurnr a usted, amts su
connotadz experiencia en temas educativeos vio mvestigacidn aducativa.

El expediente de validacion, que 1= hacemos llegar contisne:

Amexo N° 1: Carta de presentacion

Amexo N7 2: Matmz de operacionalizacion

Amexo N7 3: Dafimciones: concaptales de las variablas

Anexo M7 4: Certificado de validez de contenido de los mstrumentos

Gl ol

Expreséandole miz zenfimientos de respeto v consideracion me dezpidoz de usted, no =in
antes agradecerls por lz atencién que dispense a la presenta.

Atantamenta.
P W
o oy /4
A~ Ly
..r/ /.—' { --'/
Sonia Estefani Huaman Martel Cristian Eduardo Mamani Comtreras
DL 70378309 DMI: 7085301
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Anexo 4: Certificado de validez de contenido de los instrumentos

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTERIDO DEL INSTRUMENTO QUE WIDE EI CONSTRUCTO DE LA MATRIZ DE CONSISTENCIA

Variahles Claridad® | Pertinencia Relevancia Sugerencias
5i N 5i No i No
Variable independiente: Ingenieria de métodos
Dimenszion 1 : Estudic de tiempo
= T X X X
-_— I I
mgicador 1. TE =T-NORMALx (1+ SUPLEMENTOS)
Dimension 2 : Estudio de movimiento
Indicador 1: TMLAY X X X
IMAV — —rr——————
WAV + THNAV
A AT RPN TS L SO CuRS WAL Dl
Thibdu e TOIT AL CoE RACHy RAE WTOR QUIE ACRE Cliuks vl R
ThERAG=TOTAL DE MOATMEENTON DIUE S0 AGERE GAR Wkl O
Variable Dependiente: Productividad
Dimenzion 1 : Eficiencia
. X X X
Indicador 1: Eficiencia=Tiempo atil Tiempo total*100
Dimenzion 2: Eficacia
j X X X
Indicador 2: Eficacia=Cantidad ProducidaProduccion programada*100

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ]

Aplicable después de corregir [ ]

Mo aplicable [ ]

08 de Noviembre del 2022

Apellidos ¥y nombres del juez evaluador: CACEREES TREIGOS0, Jorge Ernesto DNI: 07203972

Especialidad del evaluador: INGENIERIA INDUSTRIAL

1 Claridad: 5= anbznde =in difcuisd sgune el snuncisdo def dee, 2s concieo, axscin v dirscls

I Pertinencia: &i 2l item perenzce & lz dmenmidn.

*Relevancia: Bl il=m e sprepisdo para repe=zentar 8l components o dimension eapacifics del construcic

Mota: Suficiencia, =e dice wuficiencia cusndo los iteme plani=sdes son suicemss psrs medic la dmerasicn

N

5
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Anexo 5: Carta de presentaciéon

Anexo 1
CARTA DE PRESENTACION

Mgtr: Pizarro Barbaran Carlos Cesar
Docente universidad Cesar Vallejo

Presente

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi mismo,
hacer de su conocimiento que, siendo Sonia Estefani Huamén Martel y Cristian Eduardo
Mamani Contreras, estudiante del programa de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede ATE,
promocion 2022, requerimos validar los instrumentos con los cuales recogeremos la
informacion necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y con la cual optaremos el
grado de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es:

“Ingenieria de Métodos para Incrementar la Productividad en el Area de Envasado en la
Empresa de Jabones Liquidos NELTA S.A.C ATE, 2022.”

y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para poder aplicar
los instrumentos en mencion, hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante su

connotada experiencia en temas educativos y/o investigacion educativa.

El expediente de validacién, que le hacemos llegar contiene:

1. Anexo N° 1: Carta de presentacion

2.  Anexo N° 2: Matriz de operacionalizacién

3. Anexo N° 3: Definiciones conceptuales de las variables

4.  Anexo N° 4: Certificado de validez de contenido de los instrumentos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracién me despidos de usted, no sin
antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.
Sonia Estefani Huaman Martel Cristian Eduardo Mamani Contreras

DNI: 70578309 DNI: 70085301
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Anexo 6: Certificado de validez de contenido de los instrumentos

Anexo 4

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL IMSTRUMENT O QUE MIDE El CONSTRUCTO DE LA MATRIZ DE COMSISTENCIA

Variables Claridad! H-l'l:l.:ﬂﬂi Ribivancts Sugeremiias

5 Mo S ] ] No

Variable independicnte: Ingenieria de métodos

Dimensién L; Estudio de tiempo

aonacer.  TE=T.NORMALx(1+SUPLEMENTOS) X X X
Dimessién 2.; Estudio de movimsento [ ] | | 1
Endicador | TALAV X X X

TMAV = SR - THRAV

s = A AL
Mha/st= TOFT Ad GH6 WACFW R BT T CHS CHE Aol ol kidhy ‘s T
WhdRiA A T T A R AT LA R TS DA R0 RMHE DA LT

Variable Dependiente: Productividad

Dimensién L: Eficiencia

X X X
Imdicador 1: Eficiencia=Tiemps wtil Tienpe tetal™ 100
Dimessisn 2: Eficacia

X X X

Observaciones |precisar sl hay suficiencia). Hay suflclencia

15 de Moviembre del 2022

Apellidos y nombres del juez evaluador: Pizarro Barbaran Carlos Cesar DNI: 07565210
Especialidad del evaluador: INGENIERIA INDUSTRIAL

1 Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo 4
2 Pertinencia: Si el item pertenece a la dimension. 2
?Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo FIRMA _Carlos Césa

DNI n.* 07565210
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension
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Anexo 7: Declaracion de autenticidad de los autores

DECLARATORIA DE AUTENTICIDAD DEL AUTOR
Yo, Huaman Martel Sonia Estefani, alumna de la Facultad de Ingenieria de la escuela profesional
de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo Campus Ate, declaro bajo juramento que
todos los datos e informacion que acompafan al proyecto de investigacion “Ingenieria de
Métodos para Incrementar la Productividad en el Area de Envasado en la Empresa de Jabones

Liguidos NELTA 5.A.C ATE, 2022" son:

1. De propia autoria
2. El presente proyecto de investigacidn no ha sido plagiade ni total, ni parcialmente.
3. El proyecto de investigacion no ha sido publicado ni presentado anteriormente.

4. Los resultados presentados en el presente proyecto de investigacion son reales, no han sido
falseados, ni duplicados, ni copiados.

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

Ate, 16 de Moviembre del 2022

f.’" ' A ¢
fe A LT e
[’ —

Huaman Martel Sonia Estefani

DMl 70578309
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Anexo 8: Declaracién de autenticidad de autores

DECLARATORIA DE AUTENTICIDAD DEL AUTOR
Yo, Mamani Contreras Cristian Eduardo, alumnao de la Facultad de Ingenieria de |z escuela
profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo Campus Ate, declaro bajo
juramento que todos los datos e informacion que acompanan al proyecto de investigacian
“Ingenieria de Métodos para Incrementar la Productividad en el Area de Envasado en la

Empresa de Jabones Liguidos NELTA S.A.C ATE, 2022" san:

1. De propia autoria
2. El presente proyecto de investigacion no ha sido plagiado ni total, ni parcialmente.
3. El proyecto de investigacion no ha sido publicado ni presentado anteriormente.

4. Los resultados presentados en el presente proyecto de investigacian son reales, no han sido
falseados, ni duplicados, ni copiados.

En tal sentido asumo la responsabilidad que corresponda ante cualguier falsedad, ocultamiento
u omision tante de los documentos como de informacion apertada, por lo cual me someto a los
dispuestos en las normas académicas vigentes de la Universidad Cesar Vallejo.

Ate, 16 de Noviembre del 2022

(N

Wamani Contreras Cristian Eduardo

DMNI: 70085301
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Anexo 10: toma de tiempo después
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Anexo 10: Matriz de Consistencia

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

GENERAL

¢Coémo incrementarad la
productividad en el
area de envasado de la
empresa NELTAS.A.Ca
partir de laingenieria
de metodos,Ate,Lima
2022?

Determinar cémo la
productividad
incrementa en el area de
envasado de laempresa
Nelta S.A.Ca partirde la
ingenieria de metodos,
Ate, Lima 2022.

Incremento de la
productividad en el drea
de envasado de la
empresa NeltaS.A.Ca
partir de laingenieria de
métodos, Ate,Lima 2022.

ESPECIFICOS

¢Cémo incrementard la
optimizacion
operacional de
recursos en el drea de
envasado de la
empresa NELTAS.A.Ca
partir de laingenieria
de
metodos,Ate,Lima2022

Determinar como la
optimizacion operacional
de recursos incrementa
en el area de envasado
de la empresa Nelta
S.A.Capartirde la
ingenieria de metodos,
Ate, Lima 2022.

Incremento de la
optimizacion
operacional de recursos
en el drea de envasado
de laempresa Nelta
S.A.Capartirde la
ingenieria de métodos,
Ate,Lima 2022.

¢Como incrementara el
cumplimiento de
metas en el drea de
envasado de la

empresa NELTAS.A.Ca
partir de laingenieria
de metodos,Ate,Lima

2022?

Determinar como el
cumplimiento de metas
incrementa en el areade
envasado de laempresa
Nelta S.A.Ca partirde la
ingenieria de metodos,

Ate, Lima 2022.

Incremento del
cumplimiento de metas
en el drea de envasado

de la empresa Nelta
S.A.Capartirde la
ingenieria de métodos,

Ate,Lima 2022.
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Anexo 11: Diagrama de GANT

PROYECTO TESIS
Septiembre octubre noviembre diciembre
N actividades Semana3 [semana4 |semana5 |semanal [semana2 |semana3 |semanad |semanal |semana2 |semana3 |semana4 [semanal |semana2|semana3 [semana4d
1 Revision de observaciones
2 mejoras de estructura de tesis
3 mejora de las referencias y cronograma de ejecucion
4 visita a la planta
5 lantear acciones de mejoras del inyector y balance de line
6 desarrollo de la implementacion en el envasado
7 pruebas de envasado
8 aplicacion de orden y limpieza en el area del envasado
9 deter,imacion de elementos necesarior e inecesarios
10 avance de tesis
11 sustentacion del avance de tesis
12 estudio del balance de linea despues
13 estudio de actividades del proceso despues
14 determinacion de la mejora del balance de linea despues
15 medicion de productividad despues
16 colocar datos en el programa SPSS
17 calculo de los resultados
18 analisis de resultados
19 inspeccion semanal
20 sustentacion del informe de tesis
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Anexo 12: Productividad Antes y Después

PRODUCTIVIDAD

PRODUCTIVIDAD

REGISTRO ANTES DESPUES
1 54% 82%
2 52% 84%
3 51% 85%
4 50% 85%
5 51% 85%
6 52% 85%
7 51% 84%
8 52% 82%
9 52% 83%
10 51% 82%
11 53% 85%
12 52% 83%
13 51% 86%
14 51% 85%
15 51% 83%
16 52% 85%
17 51% 90%
18 53% 84%
19 52% 84%
20 51% 85%
21 51% 83%
22 51% 86%
23 53% 85%
24 52% 85%
25 53% 84%
26 51% 86%
27 53% 84%
28 52% 84%
29 51% 85%
30 52% 84%

PROMEDIO 52% 84%
MEJORA 33%
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Anexo 13: Eficiencia Antes y Después

REGISTRO EFICIENCIA ANTES EFICIENCIA DESPUES
1 69% 91%
2 66% 93%
3 67% 93%
4 65% 92%
5 67% 92%
6 66% 93%
7 65% 93%
8 67% 93%
9 66% 92%

10 65% 92%
11 65% 93%
12 67% 91%
13 65% 93%
14 66% 93%
15 65% 93%
16 66% 93%
17 65% 97%
18 67% 93%
19 66% 93%
20 66% 92%
21 66% 92%
22 65% 93%
23 67% 93%
24 65% 93%
25 67% 92%
26 66% 93%
27 67% 92%
28 68% 91%
29 65% 93%
30 66% 92%
PROMEDIO 66% 92%
MEJORA 26%
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Anexo 14: Eficacia Antes y Después

REGISTRO
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EFICACIA DESPUES
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