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Resumen

La presente investigacion nace por los bajos niveles de productividad en el area de
empaque en una empresa agroindustrial. Ante ello se plante6 como objetivo central
demostrar que el estudio del trabajo mejora la productividad en area de empaque
dentro de una empresa agroindustrial Chancay 2022. Por tal razon se realiz6 este
estudio mediante una metodologia de tipo aplicada, enfoque cuantitativo, nivel
explicativo y disefio preexperimental. Asimismo, conté con una poblacion de 59 datos
de produccion diaria extraidos de la productividad.

Ademas, se empleé como técnica la observacion directa y una guia de observaciéon
como instrumento para el caso del estudio del trabajo, mientras que la productividad
contd con un andlisis documental como técnica y las fichas de registro del area como
instrumentos; asimismo se contd con una confiabilidad del 99%.

Luego de la mejora, se tomo datos Post Test, demostrando un alza en la productividad
del 31.2%, la eficiencia en 17.9% vy la eficacia en 11.4% como consecuencia de la
metodologia empleada. Concluyendo asi sobre lo favorable de la metodologia del
estudio del trabajo en la organizacion mediante el incremento de los indicadores y la

reduccion de costos de produccion.

Palabras claves: Estudio del trabajo, Productividad, Eficiencia, Eficacia.



Abstract

The present investigation was born due to the low levels of productivity in the packaging
area in an agro-industrial company. Given this, the central objective was to
demonstrate that the study of work improves productivity in the packaging area within
a Chancay 2022 agro-industrial company. For this reason, this study was carried out
using an applied methodology, quantitative approach, explanatory level and pre-
experimental design. Likewise, it had a population of 59 daily production data extracted
from productivity.

In addition, direct observation was used as a technique and an observation guide as
an instrument for the case of the study of work, while productivity had a documentary
analysis as a technique and the area registration sheets as instruments; Likewise, there
was a reliability of 99%.

After the improvement, Post Test data was taken, demonstrating an increase in
productivity of 31.2%, efficiency of 17.9% and effectiveness of 11.4% as a result of the
methodology used. Thus, concluding on the favorableness of the methodology of the
study of work in the organization through the increase of the indicators and the

reduction of production costs.

Keywords: Work study, Productivity, Efficiency, Effectiveness.



|. INTRODUCCION

La productividad a través de los afios se convirtid6 en un tema relevante en diversos
sectores empresariales, de acuerdo con los indicadores que éste refleje se estimara
su rentabilidad. Entonces, tener un alto indice en este indicador es indispensable para
el desarrollo de las industrias con respecto al mercado competitivo. Ante ello,
administrar un buen desempefio, ha sido un desafio a través de los afios, puesto que
los sistemas sufrieron una evolucion a ser mas flexibles, funcionales y efectivos, esto
obliga a replantear sus objetivos y procedimientos de gestion, con el fin de generar
estrategias que sincronicen los procesos productivos con el trabajo realizado (Pucheu,
2021, p. 2).

En diversos paises del mundo realizaron analisis sobre el tema de productividad, entre
ellos se tiene a la India en donde se registr6 una productividad variable en los
resultados obtenidos durante sus estudios hechos a empresas dedicadas al proceso
en el sector agroindustrial. Uno de los factores que desencadenaron esta
consecuencia fue falta de eficiencia tecnolédgica en dicho pais, por lo que manifesto
una necesidad de estrategias de inversion con el fin de una mejora tecnoldgica (Sultan
y Srivastava, 2019, p. 45).

Figure 1: Year-Wise TFP Change in Agro-Food Processing Indusiry
of 18 Selected States

1.20 7
Efficiency Change

1.00 ——”A\-__
Technical Changeﬁ/\ /,,/
0.80 - / " TFP Change =

0.60

0.40

0.20 4

2009-10 2010-11 2011-12 2012-13 2013-14 2014-15

Figura 1. Cambio de la productividad total anual en la India
Fuente: Sultan y Srivastava, 2019.

La imagen indica el procesamiento de alimentos de 18 estados de la India, el cual



connoto una disminucion en el retroceso de la productividad excepto en el afio 2011-
12 y en el afio 2015. Estos cambios surgieron de tal manera que enfrentd problemas
de recuperacion mas que al efecto de innovacién, debido a la falta implementacion
tecnologica en dicho sector.

En Colombia, las empresas agroindustriales presentaron problemas en el ambito
productivo, concretamente en el area de empaque, denotando tiempos de holgura,
ademas de la falta de tecnologias que las organizaciones carecian, a ello se le afiade
gue la mano de obra no fue calificada, los tiempos en sus procesos se encuentran sin
estandarizacion, ademas de deficiencia en la planificacibn de sus actividades,
asimismo la escasez de métodos de trabajos y finalmente la falta implementacion en
capacitaciones eficientes para su personal (Calcin, 2019, p. 2).

En el caso de Peru, la productividad en el sector de la agroindustria ha denotado un
incremento considerable en las Ultimas décadas, esto fue producto de la versatilidad
de los productos que importa y exporta, lo cual podria conllevar al crecimiento del pais,
como al desarrollo del rubro en mencién, ademas de obtener un mejor
posicionamiento, asi mismo por el lado de la industrializacion, lamentablemente sigue
muy retrasado (Banco Mundial, 2018, p. 1).

En el distrito de Chancay en la actualidad cuenta con empresas dedicadas al rubro de
la agroindustria, ubicados estratégicamente en relacion con sus proveedores de
materia prima, lo que contribuye un sector geografico aprovechable para este tipo de
industria. Con respecto a la organizacion en estudio, ésta especificamente se dedica
a la comercializacion nacional e internacional de fruta procesada y congelada. Durante
el desarrollo de sus actividades se detecté un bajo rendimiento, reflejado en el
porcentaje de productividad diaria por turno que representd en promedio el 40%,
mientras que la compafia requiere el 65% para cumplir su objetivo.

La investigacion tomé como eje central el area de empaque, dado el preambulo
esbozado en relacién con los niveles inferiores productivos, los cuales perjudicaban a
la organizacion. En ese ambito, se abordo la razon que deriva el bajo rendimiento, ante
ello se emplearon las herramientas de calidad, esto ayudo a visualizar las causas y su
relacion, asimismo lo que denot6 el problema especifico, el cual ayudo a priorizar la

metodologia de solucion (ver anexo 8).



La investigacion conté con una matriz de correlacion (ver anexo 8), donde se denoto
las causas como las paradas durante el proceso, errores al ejecutar sus actividades,
desconocimiento de los métodos de procesos, no posee estandarizacion en las
estaciones de trabajo.

Asimismo, se realizé la tabla denominada ponderacion total, el cual mostré los
resultados emitidos por la frecuencia en referencia a la valoracion de las misma, esto
se llevé mediante una encuesta a los jefes de cada area de la organizacion, implicados
en el tema de estudio (ver anexo 9), tuvo como premisa el de mayor incidencia de
sucesos, incurridos durante el desarrollo de las actividades, de las cuales se estimo
como débil = 1, media = 3 y relacion fuerte = 5, (ver anexo 10), como resultado del
producto se tuvo la ponderacion, en donde errores al ejecutar sus actividades obtuvo
un resultado de 120, el desconocimiento de los métodos de procesos, denoté una
calificacion de 95 y no posee estandarizacion en las estaciones de trabajo un valor de
90 (ver anexo 11).

Con respecto a la tabulacion de datos (ver anexo 12), se obtuvo los productos de
mayor relevancia respecto a la escala, y la evaluacién porcentual correspondiente. Se
realizé en la investigacion un Diagrama de Pareto (ver anexo 13), el cual mostré que
existié una deficiencia en la produccion vinculado al area de empaque, entre las que
se pudo percibir las causas de mayor repercusion en el desarrollo de las actividades.

Otra herramienta de calidad que se empled en este trabajo fue la estratificacion de las
causas por areas (ver anexo 14), en el cual se desarrolld la relacion de las causas
referido al sector pertinente donde se denot6 al &rea de produccion con una estimacion
de 360, lo que reflejé el de mayor relevancia.

Como consecuencia a las anteriores herramientas se realizg la tabla de alternativas
de solucion (ver anexo 15), en donde se mostro el desenlace, entre los que figuro el
Kaizen, en la que se obtuvo una estimacion de 5 y reingenieria de procesos con un
promedio de 6, siendo estas dos ultimos de menor jerarquia para la empresa, y no muy
apropiadas para solucionar los temas que aqueja dentro de la linea de produccién. Asi
mismo, se denoto el estudio del trabajo, con la maxima ponderacion de un valor de 8,

por dicho motivo la organizacion considero relevante la aplicacion de la metodologia
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en mencion, con el objetivo de mitigar el déficit en el sistema productivo.

Finalmente se realiz6 una tabla denominada matriz de priorizacion (ver anexo 16), en
este se denoto la sumatoria total de las causalidades en funcidn a sus areas, en donde
tuvo como postulado correctivo el estudio del trabajo por ser una técnica aplicable,
simple y préactica. Por tanto, se obtuvo una mayor ponderacion con respecto a las otras
dos medidas planteadas, con el fin de acrecentar la eficiencia en el sistema de
empaque, a través de la metodologia antes mencionada.

Después de la evaluacion de las causas del problema en la organizacion se planteé la
siguiente pregunta: ¢Como la aplicacion del estudio del trabajo mejorara la
productividad en area de empaque dentro de una empresa agroindustrial Chancay
20227 Ademas, se plantearon las siguientes preguntas especificas: ¢(Cémo la
aplicacion del estudio del trabajo mejorara la eficiencia en area de empaque dentro de
una empresa agroindustrial Chancay 2022? y ¢Como la aplicacién del estudio del
trabajo mejorara la eficacia en area de empaque dentro de una empresa agroindustrial
Chancay 20227

La investigacion contd con una justificacion practica, segun Escobar y Bilbao (2020)
afirmaron que este tipo se da cuando el estudio contribuye a la resolucién de una
problematica real dentro de las compafias (p.27). Con respecto al contexto, se
sustenté aludiendo a la premisa expuesta, al contribuir en la solucién del dilema
productivo en la empresa, asi como el desarrollo procedimientos para mejora del
trabajo realizado en aquel lugar.

Como segunda justificacion se considero a la metodoldgica, para ello Huaire Inacio, y
otros (2022) mencionaron que este tipo se refiere a que los resultados obtenidos de
este estudio brindaran nuevos instrumentos y técnicas a partir del analisis de las
variables para la mejora de procesos o procedimientos (p.27). Ante ello, esta
investigacion realizé una completa indagacion de las variables en cuestion, ademas
de la relacion que éstas tengan y la forma en la que ambas se conectan para llevar
hacia un progreso.

Finalmente, el proyecto desarrollé una justificacion econémica, ante ello Nifio (2019)
sostuvo que un trabajo de investigacion puede poseer motivos de conveniencia

econdémica y para ello se debe responder a las preguntas ¢ Qué favorable seréa para la
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empresa o0 institucion? ¢Qué tan conveniente es? Ante lo referido por el autor, se
fundamenta el presente estudio bajo dicha razoén, para la mejora y reducciéon de costos
en la compaiiia.

Asimismo, el proyecto de investigacion contdé con un objetivo general el cual fue
demostrar que el estudio del trabajo mejora la productividad en area de empaque
dentro de una empresa agroindustrial Chancay 2022; también se tuvo como primer
objetivo especifico demostrar que el estudio del trabajo mejora la eficiencia en area de
empaque dentro de una empresa agroindustrial Chancay 2022; por ultimo como
segundo objetivo especifico fue demostrar que el estudio del trabajo mejora la eficacia
en area de empaque dentro de una empresa agroindustrial Chancay 2022.

Por otro lado cont6 con una hipétesis general el cual fue que el estudio del trabajo
mejora la productividad en area de empaque dentro de la empresa agroindustrial
Chancay 2022; también se tuvo como primera hipétesis especifico el estudio del
trabajo mejora la eficiencia en area de empaque dentro de la empresa agroindustrial
Chancay 2022; por ultimo, como segunda hipétesis especifica fue que el estudio del
trabajo mejora la eficacia en area de empaque dentro de una empresa agroindustrial
Chancay 2022.



II.MARCO TEORICO
Reducir las brechas existentes en las operaciones es importante para maximizar los
recursos de las empresas, ante ello Moktadir y otros (2017), sostienen en su articulo
cientifico titulado Productivity Improvement by Work Study Technique: A Case on
Leather Products Industry of Bangladesh, tuvo como objetivo principal aplicar el
estudio del trabajo dentro de una compafia dedicada al rubro del cuero para mejorar
la productividad. Esto se hizo a través de una investigacion de tipo aplicada, con disefio
experimental y de nivel explicativo. Se tomé como poblacion a las 60 operaciones que
se dedicaban a la transformacién de la materia prima en un bolso de cuero. Como
instrumentos utilizados fueron las guias de observacion en tomas de tiempo de cada
estacion de trabajo.
Luego de usar esta herramienta se incrementd su indicador productivo en 12.71%,
ademas de mejorar el tiempo estandar de 80.04 minutos a 71.03 minutos y finalmente
la eficiencia logré6 una produccion estandar del 100%. Ante ello, se llegd a la
conclusion de la importancia del conocimiento de los métodos operativos y ademas
afadirle la aplicacion de la metodologia propuesta se logra un desarrollo en los ratios
de produccién, mejora de tiempos estandar y eficiencia. Esta cita es necesaria por el
proposito que tiene con los alineamientos antes expuesto en este proyecto, siendo
éste un soporte para esta investigacion.
Implementar el estudio del trabajo, es referirse a una herramienta crucial para el
incremento del ratio en la empresa, ante ello Azabache (2018), realiz6 su tesis
denominada Aplicacion de estudio del trabajo para la mejora de la productividad en el
area de envasado de la empresa Nutrybody SAC 2018, ATE, en donde tuvo como
objetivo general determinar la medida en que la metodologia del estudio del trabajo
mejora la productividad dentro del area estudiada. Ante ello, realiz6é su investigacion
siendo esta de tipo aplicada y con disefio Cuasi — Experimental, siendo su poblacién
los indicadores de productividad del &rea de envasado, con una muestra de tres
meses. Los instrumentos empleados fueron las guias de observacion y las fichas de
registros de la zona analizada.
Ante el estudio se tuvo como resultado el incremento de la productividad en 22%,

asimismo un aumento en la eficacia del 12% y un incremento en la eficiencia del uso
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de recursos del 20% finalmente mejord el tiempo estandar de 465.7 a 396.4, lo que
signific6 una reduccion significativa de 69.3 minutos. Frente a los hallazgos
concluyeron que la aplicacién del estudio del trabajo mejor6 la produccion, ademas
que la misma metodologia incrementa la eficacia siendo determinante para la
aceptacion del proyecto. Esta tesis connota la efectividad del procedimiento con
respecto al tema productivo, ademas de optimizar eficientemente el proceso, los
cuales se reflejaron en sus resultados.

Asimismo, se cita a Su y Quiliche (2018), quienes en su articulo titulado Estudio de
tiempos y movimientos para mejorar la productividad de una empresa pesquera,
tuvieron como objetivo principal en su investigacion instaurar e implementar una nueva
forma en métodos de trabajo y tiempos justos para mejorar la productividad . Para ello
lo realizaron con un disefio pre experimental y longitudinal, asimismo tomaron como
poblacion a la data obtenida por los tiempos usados en cada trabajador en todos los
procesos y como muestra los tiempos en el area de corte. Para ello hicieron uso del
instrumento guias de observacion de tiempos empleados y de métodos de trabajo.
Como resultado a esta implementacion se obtuvo un alza en el indicador productivo,
el cudl representé un ascenso del 12.5%, también lograron reducir el tiempo estandar
en la operacion de corte que presentaba en un inicio 37.78 min/panera y que luego de
la mejora decrecié a 22.60 min/panera; asimismo, una mitigacion en los tiempos de
ocio de 36.04% y las demoras encontradas durante el proceso fueron suprimidas al
100%. Todo ello las llevé a la conclusién de que el uso de esta metodologia disminuye
notablemente los indicadores del tiempo estandar, asi como la reduccion y eliminacion
de esperas o periodo de ocio. Por otro lado, perfecciona el balance de linea, dado que
todo el sistema se encuentra en equilibrio y s6lo debe permanecer en constante
monitoreo. Esta cita es importante puesto que muestra los multiples beneficios que
conlleva el empleo de esta herramienta.

Otros autores para citar en esta lista de antecedentes son Del Castillo y Arias (2018),
quiénes en su articulo titulado Estudio de tiempos y el incremento de la productividad
en el &rea de acondicionado del proceso de mango congelado. Empresa AgroPackers
S.A.C. —Végueta 2018., tuvieron como objetivo central de su investigacion el

incremento de la productividad haciendo uso del estudio de tiempos. Para el desarrollo
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de la variable independiente lo realizaron del tipo cuasi experimental, transversal y de
enfoque cuantitativo. Por otro lado, tuvieron una poblacion igual a su muestra que
fueron conformados por 28 operarios de la misma empresa. Como instrumentos
emplearon guias de observacion para la medicion de los tiempos.

Al emplear la herramienta en la empresa agroindustrial se obtuvo como resultados un
incremento de la productividad del 37%, asimismo la eficiencia mejord en 30%. Como
conclusion llegaron a demostrar la relacion existente entre el estudio de tiempos con
el aumento de la productividad. Este estudio enfatiza el crecimiento porcentual de la
productividad y de la eficiencia con la ayuda del estudio de tiempos, ademas de
pertenecer al mismo rubro de la empresa en estudio, muestra los beneficios de la
herramienta.

El tema productivo en las organizaciones manufactureras ha tomado énfasis en los
tltimos afios, ante ello Agiero y Quispe (2018), cuya tesis titulada Estudio de tiempos
y métodos para mejorar la productividad en la linea de produccién de queso fresco
pasteurizado de la empresa lacteos Claudia EIRL, Ate, 2018, desarroll6 un objetivo
central realizar el uso de la herramienta del estudio del trabajo, con el propésito de
incrementar la productividad en el area de produccion. Para llegar a su meta
emplearon un tipo de investigacion aplicada, de enfoque cuantitativo y disefio pre
experimental. Asimismo hicieron uso de instrumentos para su ejecucion los cuales
fueron guias de observacion y fichas de registros. La poblacién tomada en este estudio
fueron las cantidades de lotes de queso elaborados en un dia de trabajo durante 24
dias.

Después de su aplicacién se logré un incremento en promedio de produccién de
quesos fresco pasteurizado del 16.4% en la productividad, para el caso de la eficiencia
presentd un ascenso del 12.7% y finalmente la eficacia mostré una mejoria del 4.74%.
Como conclusion denota que esta metodologia fue estratégica para mejorar
significativamente los indices de productividad, siendo mas rentable por las ganancias
generadas. Esta tesis fue citada por tener afinidad con las metas planteadas en
relacion a la investigacion, asimismo por desarrollarse en la misma area en la que se
esta llevando esta investigacion.

Es considerable citar a los autores Mejia y otros(2018), quienes en su articulo cientifico
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titulado Estudio del trabajo para mejorar la productividad de una empresa que brinda
servicios a operadores de telefonia celular. Ellos se centraron en el objetivo principal
de analizar como el uso de la metodologia en mencién incrementa la productividad en
la zona de produccién de antenas metalicas. Para llegar a su meta desarrollaron un
tipo aplicada, nivel descriptivo, correlacional y cuantitativo. Tuvieron como poblacion a
la produccion durante 30 dias, ademas hicieron empleo de la guia de observacion
directa como instrumento.

Luego de haber implementado la herramienta en el area indicada, se obtuvieron
resultados como el mejoramiento de la productividad de 15.62% a 41.56%, asimismo
se tiene a la eficiencia que represento un indicador anterior de 60.09% y luego de
81.5%, finalmente ascendio la eficacia de 26% a 51%. Todo ello los llevé a la
conclusion de que al eliminar las actividades improductivas y con la estandarizacion
de tiempos genera un aumento en la productividad, reduccién de costos, y de esa
forma se incrementan las utilidades creando beneficios en la organizacion. Este
antecedente es importante porque enfatiza en los beneficios que se pueden obtener al
implementar esta metodologia dentro de una empresa y el incremento de los
indicadores de produccién.

Otro articulo cientifico realizado por los autores, Machado y otros(2019) titulado Work
organization through methods engineering and time study to increase productivity in a
floriculture company: A case study, tuvo como objetivo de incrementar la productividad
optimizando los métodos de trabajo y estableciendo estandares de tiempo y
rendimiento en la empresa en estudio. Esta investigacion fue realizada de tipo basica
y con un enfoque cuantitativo. Como poblacion hicieron uso del total de operaciones
en la floricultura que fueron en total de tallos concerniente a la produccién durante 22
dias habiles, siendo ésta igual a su muestra. Como instrumentos de recoleccion de
datos hicieron uso de guias de observacion de tiempos y de movimientos de los
operarios en cada estacion.

Lograron tener un progreso en la distribucion del area, una estandarizacion de
periodos de desempefio, ademas de rebajar de ciclo de produccion en cada estacion
de 2,01 a 1,79 minutos por cada unidad, y esto dirigi6 a un adelanto en el tema

productivo del 12.67%, ademas la eficacia en el cumplimiento de las programaciones
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ascendié en un 15.3%, esto se vio relacionado a la estandarizacion de los tiempos
dentro de sus procesos, estos indicadores al inicio eran de 2.01 minutos, y luego de la
mejora se redujo a 1.79 minutos por unidades y de esa forma hubo incrementos en la
productividad. Tuvo como conclusion que la metodologia propuesta, impacto
positivamente en el rendimiento manufacturero. Esta cita es conveniente porque
demuestra que una buena distribucién de labores contribuye en la fluidez de las
operaciones y la importancia de la estandarizacién de tiempos en los procesos.

En las compafias es importante realizar las mediciones de los tiempos durante los
procesos, ante lo expuesto se citan a los autores Ateeq [et al] (2019), cuyo articulo
cientifico titulado Productivity Improvement Through Time Study Approach: A Case
Study from an Apparel Manufacturing Industry of Pakistan, tuvo como objetivo general
hacer uso de la técnica de estudio de tiempos para aumentar la productividad en una
linea de produccién de prendas de vestir en una compafia. Este trabajo de
investigacion se desarrollo de tipo aplicada y ademas de enfoque cuantitativo, ademas
se tuvo como poblacién y muestra la productividad de las maquinas como rendimiento
durante 20 dias. Como instrumentos usados en este estudio se contemplaron las
fichas de registros productivos de cada maquina, ademas de las guias de observacion
de tiempos dentro de sus procesos.

Después de realizar los analisis y cambios respectivos en el area de estudio y haciendo
la reasignacion de operaciones resulté una mejora considerable en la productividad,
generando asi una alza en este indicador del 36%. Este hallazgo representé un
ascenso de 0.51 a 0.7 de promedio productivo del proceso. Todo esto les llevo a la
deduccién que la aplicacion de esta metodologia del estudio de tiempos en una
compafia es completamente eficaz durante la gestion eficiente en las compafias. Asi
mismo con la estandarizacion se logra establecer parametros e indicadores de tiempos
de cada operacion. La cita connota la importancia de realizar una medicion de tiempo
con el fin de mejorar la productividad en una gestion de mejora continua.

Por otro lado se tienen a los autores Livaque y Pefia (2019), quienes desarrollaron una
tesis denominada Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la productividad en
el area de produccion de la empresa de alimentos balanceados KIME E.I.R.L. -

CHICLAYO 2019. Ambos investigadores guiaron su estudio al objetivo central de
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desarrollar el estudio de tiempos y movimientos con el fin de acrecentar la
productividad en el area de produccion. Para llegar a la meta realizaron una
metodologia de tipo aplicada y enfoque cuantitativo; ademas tuvieron como poblacion
a todos los elementos que forman parte de la empresa en estudio, como muestra la
mano de obra, materiales y procesos que conforman a la productividad. Por otro lado,
los instrumentos usados en esta investigacion fueron la entrevistas y las fichas de
registro.

Luego de implantar la herramienta dentro de la zona de produccién lograron mejorar
indicadores en la organizacion, entre ellos se tuvo al aumento de la productividad en
55.87%, mejora en el tiempo estandar de 23.48%, ademas, la eficiencia subiria de
45,40% a 65,5%, es decir, aumentaria en un 20%. y por Ultimo una reduccién en los
tiempos muertos de 132.7 minutos/TN. Ante dichos hallazgos concluyeron que la
herramienta permitié la observacion detallada de los procesos, ademas que con la
aplicacion del estudio de métodos y tiempos se eleva la productividad y genera un
beneficio costo favorable a la empresa. Esta cita es importante mencionarla ya que
presenta mejoras en tres indicadores claves dentro de una empresa y que a la vez
guarda similitud a las metas propuestas.

Suprimir acciones que no generan valor es una forma estratégica de generar un
rendimiento 6ptimo en la industria, ante ello Montoya y otros (2020), en su articulo
cientifico titulado Method engineering to increase labor productivity and eliminate
downtime, tuvieron como objetivo central eliminar los tiempos muertos dentro de los
procesos de fabricacion en una industria manufacturera, con la aplicacion de métodos
de ingenieria para mejorar la productividad laboral y optimizar las estaciones de
trabajo. Este proyecto fue de tipo aplicada y contd con una poblacién igual a la muestra
de 50 celdas de trabajo; ademas contaron con el uso de guias de observacion como
instrumentos para la ejecucion de este proyecto.

Luego de realizar los andlisis y aplicacion de esta herramienta de la ingenieria de
métodos lograron aumentar la productividad en 20%, se demostro que solo era
necesario el uso del 50% de colaboradores que existian en dicha area y finalmente
una reducciéon del tiempo de inactividad del 41%. Se llegé a la conclusion de que la

ejecucion de la metodologia planteada genera resultados positivos en el sentido de
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producir mas con menos recursos, ademas de promover un redisefio de estaciones de
trabajo donde sea punto de partida para la mejora de la productividad. El estudio citado
es sustancial dado la afinidad que tiene con el propdsito de esta investigacion teniendo
en cuenta las variables en estudio y los efectos que recaen sobre los indicadores el
uso de herramientas de ingenieria.

Para iniciar la definicion de las variables se tiene en primer lugar a la independiente,
por ese motivo se cita a Rojas (2017), quién alude al estudio del trabajo como una
manera eficiente de administrar los procesos, para llevar a cabo el uso de esta
herramienta es necesario hacer una medicion de tiempos como un sistema para
controlar la duracion de las actividades en la produccion y el estudio de métodos. La
idea central es realizar mejoras durante el ciclo operativo con el fin de mitigar demoras
y simplificar las labores e integrarlas al operario, para reducir costos.

Para afiadir informacién acerca de la misma variable se tiene a Kiran (2020) quién
conceptualiza a este método como un sistema en el que son evaluados los
procedimientos realizados dentro de un proceso, asi como la mejor manera de
simplificar el trabajo en operaciones para que €stos se integren al operario para realzar
sus habilidades y mejorar la productividad.

En sintesis, Rojas (2017), expuso que esta metodologia abarca dos temas inherentes
para su aplicacion que son el analisis de operaciones y de los tiempos, los cuales se
han considerados para esta investigacion como las dimensiones de la variable
independiente. Ante lo expuesto se pondréan en manifiesto los conceptos de cada una
de ellas.

Segun Palacios (2016), con respecto al estudio de métodos, define que esta se
encarga de integrar a la mano fabril dentro del ciclo productivo para desarrollarlos de
manera efectiva. Asi mismo, éste se comprende de la observacién de movimientos
realizados en las actividades durante la produccion, ademas se evallan las técnicas
que se deben tomar en cuenta durante la distribucion de materiales, herramientas,
estaciones de trabajo y también de los equipos.

Durante una jornada de produccidn se realizan acciones las cuales son
imprescindibles para llegar a cumplir la meta, pero dentro de ellas existen dos tipos,

las que generan beneficio y las que no lo hacen. Para ello se cita a Botero (2021),
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quien conceptualiza a las acciones que aportan valor, asi mismo, son indispensables
para la transformacion de la materia basica en producto terminado de forma directa.
Mientras que algunas atendan la eficiencia, dado que estas se encuentran
desvinculadas al producto terminado, dentro de ellas es necesario simplificar las tareas
improductivas

La segunda dimension es la medicion del trabajo, ante lo manifestado se cita a
Palacios (2016), quién sostiene que es un procedimiento usado por las empresas para
determinar la duracién del periodo que tarda un operario en realizar una actividad. Ante
ello, se encuentran el tiempo observado y normal, teniendo como resultado el estandar
a través de operaciones matematicas, ademas, este contempla la valoracion de
Westinghouse y los factores suplementarios.

Pararealizar la medicion del trabajo, es crucial definir el tiempo estandar, por esa razén
Castro (2020), pone en manifiesto que dicho valor es importante, porque resulta de
una estimacion esperada requerida en el instante de realizar la operacion, el cual se
llega a suponer cuando la eficiencia se encuentra en un nivel del 100% durante el
desarrollo de sus actividades.

Asimismo, se tiene al tiempo observado, para su definicion se cita al autor Ramirez
(2017), quien sostiene que éste es la duracion que tarda un trabajador para efectuar
su labor, determinado mediante la inspeccion en el instante de su ejecucion, el cual se
le asigna un valor en funcion a las condiciones encontradas (ver anexo 17).

Para implementar dentro de una compafiia el estudio del trabajo, se requiere seguir
una secuencia de acciones, ante ello los autores Saeed, Chaki, Janev (2019) lo
describen en una serie de pasos. Primero la aplicacion comienza con una fase de
diagndstico que incluye la descripcion del proceso, el que esta constituido por fuentes
de informacion primaria y observacion directa, contemplando la toma de tiempos.
Prosigue con un analisis critico posterior, en dicha etapa se identifican las operaciones
donde se prioriza el de mayor potencial de mejora. Se continla realizando una
evaluacion mediante la técnica de los cinco porqués con el fin de mitigar las tareas sin
valor, optimizando las distancias recorridas y perfeccionando el rendimiento general
del ciclo productivo, ademas de la estandarizacion de esta (ver anexo 18).

Prosiguiendo con la variable dependiente segun esta investigacion se tiene a la
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productividad, por tanto, se pondra en manifiesto a los autores Escalante y Gonzalez
(2016), quienes afirman que éste es un indicador el cual muestra la manera en que se
manejan los recursos de la organizacion para elaborar su producto terminado.
Ademas, se considera como la capacidad de una organizacion para usar de forma
optima todos los elementos de produccién. Asimismo, desde el enfoque técnico se
resalta la intervencion de la eficacia y la eficiencia.

Para agregar al concepto de la misma variable, se cita al autor Lluis (2022), el cual
asegura que ésta es considerada como un indicador dentro de las empresas, este se
genera a través de la elaboracién de un producto, implicando el total de componentes
durante la fabricacién de estos, es decir, con la obtencion de este calculo se puede
determinar la forma en la que una organizaciéon transforma todos los recursos
existentes en bienes o servicios durante un periodo.

Para afiadir informacién acerca de la productividad se considera a Cruelles (2018),
quien menciona que es la encargada de medir el nimero de recursos empleados
durante la elaboracién de los productos. Entonces, es indispensable realizar un control
sobre este indicador, ya que cuando una organizacion posee un alto rendimiento, crece
la competitividad y se disminuyen considerablemente los gastos de fabricacion.
Ademas, esta variable presenta tres tipos, los cuales se determinan de acuerdo con
los agentes que se consideren. Frente a ello, Juez (2020) menciona que el primero es
la productividad total de los componentes, el cual esta ligado a la adicion de los
elementos participantes durante la fabricacion. También se tiene al de clase marginal,
gue se obtiene al sumar a un agente involucrado en la produccion, es aqui donde se
muestra la ley de rendimiento decreciente, afirmando que al aumentar el nimero a uno
de los factores manteniendo al resto en las mismas cantidades, se generan pequefios
cambios. Finalmente se tiene la categoria laboral, que esta enlazada con la produccién
absoluta y el trabajo realizado.

Segun lo que declararon los autores Escalante y Gonzélez (2016), fue que la
productividad se descomponia en dos elementos indispensables los cuales son la
eficiencia y la eficacia. Se define a la primera de ellas, por tal razén se cita a Stepien
y Barn6 (2020), quienes lo conceptualizan como la forma de hacer un uso correcto de

los medios necesarios para lograr un propdsito. Ante lo mencionado, la persona o
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empresa que logre tener mas metas realizadas con un nimero menor de recursos se
le denominaria como competente. En términos generales, para llegar a ser mas
rentables se debe tomar en cuenta el tiempo justo, uso adecuado de energia, mano
de obra necesaria, entre otros.

Para sumar al concepto anterior se tienen a Jacobs y Chase (2019), quienes indican
que la eficiencia es una relacion entre lo que se esta produciendo y la de un parametro
determinado, ademas otra manera de medirla es segun las ganancias o las pérdidas
durante los procesos.

Como segunda dimensién del mismo indicador se tiene a la eficacia, en tal sentido se
citaran a los autores Stepien y Barno (2020) quienes lo definen como el hecho de llegar
a ejecutar las metas programadas por la empresa, esto es realizar las actividades
dentro de un plazo determinado, ademas es comprometerse a aquello que se esta
dispuesto a cumplir y hacerlo, lo importante es culminar, aunque cueste un poco mas
de esfuerzos y recursos.

Para afadir con respecto al concepto anterior se tiene a, Jacobs y Chase (2019),
afirman que esta ligado al cumplimiento de las metas dentro de los parametros
establecidos por la compafiia, ademas, esto por lo general es bien visto por los
clientes, teniendo como injerencia la atencion a sus pedidos en el tiempo justo y sin

esperas ni retrasos.
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l1l. METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacion

El tipo de investigacion aplicada se encuentra alineado al conocimiento cientifico
(Concytec, 2020, p. 90). Por otro lado, los autores Naupas, Valdivia, Palacios,
Romero (2018) indican que un estudio es de este tipo cuando después de los
resultados obtenidos, éste se centra en resolver problemas dentro del lugar en la que
fue realizada o en otras en las que se quiera implementar. Este trabajo académico
presenta el tipo antes expuesto, dado que se hara uso de las referencias tedricas
sobre las variables para llevarlo a la resolucién del déficit existente en la compafia
del area determinada. Esta investigacion es de enfoque cuantitativo, segun Galeano
(2020), menciona que los estudios presentan esta caracteristica cuando se tiene la
intencion de buscar una medicion exacta con respecto a las variables y dimensiones
gue se han analizado, ademas este tipo trabaja con los datos numéricos
cuantificables

El proyecto de investigacion es de nivel explicativo, siendo este sustento, pieza clave
a la hora de la intervencion de la metodologia el cual tendra un impacto en la
productividad. Para Castro, Parra, Arango (2020) aseguran que la premisa esbozada,
es aquel estudio que pretende determinar los acontecimientos suscitados a traves de
la intercalacion del andlisis entre las variables, asi mismo, presenta una secuencia
de proposiciones congruentes como el impacto que esta presenta.

Para Rios (2017), el disefio experimental se caracteriza por la manipulacion y control
de las variables (p. 82). Segun Saenz (2017), indica que una investigacion puede
presentar un disefio de tipo Pre-Experimental por la existencia de un Pre-Test
reflejando la condicién de una de las variables antes de la implementacién y cémo
termina ésta posterior a la mejora recibida. Este proyecto presentara la caracteristica
esbozada, porgue se llevara una exploracion de un grupo experimental (G), ademas
de una sola muestra que es la produccion diaria extraida de la productividad durante
dos meses, que se evaluaran como Pre — Test. A continuacion, recibiran un estimulo
del método (en este caso el estudio del trabajo) y finalmente se tendrd un post- test
gue resultara de la aplicacion de la metodologia, los cuales se mediran para su

analisis (ver anexo 19).
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3.2. Variables y operacionalizacion
Variable independiente: Estudio del trabajo
En este caso se tiene a Kiran (2020), quien conceptualiza a este método como un
sistema en el que son evaluados los procedimientos realizados dentro de un proceso,
asi como la mejor manera de simplificar el trabajo en operaciones para que éstos se
integren al operario para realzar sus habilidades y mejorar la productividad.
Concepto operacional: Rojas (2017) el estudio del trabajo es una manera eficiente
de administrar los procesos, para llevar a cabo el uso de esta herramienta es
necesario realizar un estudio de métodos y tiempos (p.149).
Dimension 1: Estudio de métodos
Segun Botero (2021), quien conceptualiza a las acciones que aportan valor, asi
mismo, estos son indispensables para la transformacion de la materia basica en
producto terminado de forma directa. Mientras que algunas atenuan la eficiencia,
dado que estas se encuentran desvinculadas al P.T, dentro de ellas es necesario

simplificar las tareas improductivas.

Y. tareas productivas

TP = * 100%

> de tareas
Leyenda

TP: Tareas productivas

Y. tareas improductivas

TI = * 100%

Y de tareas

Leyenda

TP: Tareas improductivas

Dimensidn 2: Estudio de tiempos
Se cita a Palacios (2016), quien sostiene que es un procedimiento usado por las
empresas para determinar la duracién del periodo el cual tarda un operario en realizar

una actividad. Ante ello, se encuentran el tiempo observado y normal, teniendo como
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resultado el estandar a través de operaciones matematicas, ademas, este contempla

la valoracion de Westinghouse y los factores suplementarios.

TE = (TN) * (1 + S)
Leyenda
TE: Tiempo estandar
TN: Tiempo normal

S: Suplemento

Variable Dependiente: Productividad

Segun Cruelles (2018), menciona que se encarga de medir la forma en la que se
estan aprovechando los recursos usados durante la elaboracién de los bienes dentro
de la industria.

Concepto operacional: Escalante y Gonzalez (2016) consideran como la capacidad
de una organizacion en usar de forma 6ptima todos los recursos. Asimismo, se le
puede ver desde un punto de vista técnico resaltando a los elementos de la eficacia
y la eficiencia (p.48).

Dimension 1: Eficiencia

Para Stepien y Barn6 (2020), quienes lo conceptualizan como la forma de hacer un
uso correcto de los medios necesarios para lograr un propoésito. Ante lo mencionado,
la persona o empresa que logre tener mas metas realizadas con un nidmero menor

de recursos se le denominaria como competente.

L Horas trabajadas
Eficiencia = * 100%
Horas programadas

Dimension 2: Eficacia

Acerca de esta dimension, Jacobs y Chase (2019), afirman que esta ligado al
cumplimiento de las metas dentro de los parametros establecidos por la compaiiia,
ademas, esto por lo general es bien visto por los clientes, teniendo como injerencia

la atencion a sus pedidos en el tiempo justo y sin esperas ni retrasos.
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o Produccion realizada
Eficacia = — * 100%
Produccion programada

Ver la matriz de operacionalizacion de las variables (anexo 1).

3.3. Poblaciéon, muestra, muestreo, unidad de anélisis.
Arias, Villasis, Miranda (2016) quienes deducen que la poblacion es una serie de
incidencias, preestablecido, ademas de ser restringido, y tener caracter asequible,
alinedndose como referente en la disyuntiva de la muestra, el cual implica regirse a
un conjunto de criterios al qgue se encuentra sujeto. En este ambito, la poblacién a
tomar en cuenta esta constituido por la produccién diaria, el cual fue extraido de la
productividad del area de empaque, en contexto se contrajo data donde se indican

estas cifras (ver anexo 20), estos se muestran en resumen a continuacion.

% PRODUCTIVIDAD

100%

90%
40%

80% Promedio de
70% Productividad
0
60%
50%
40% 39% 41% 38% 40% 40%
40% O O —o— o O —
30%
20%
10% — —
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
@l Promedio % de productividad ®— Promedio

Figura 2. Productividad del area de empaque enero — junio 2022

Fuente: Elaboracién propia.

Con ayuda del grafico anterior se puede demostrar una tendencia estable durante los

seis primeros meses del afio, ante ello, para efectos practicos los investigadores
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tomaran en cuenta a los dos ultimos meses (mayo y junio) como poblacion, siendo

esta la data mas reciente proporcionada por la empresa.
Términos de inclusion y exclusion

Tabla 1. Inclusion y exclusion

Dias laborables (de lunes a domingo)

INCLUSION
Turno dia de 7am a 6pm

Feriados

Turno noche

EXCLUSION

Otras lineas de empaque

Horas refrigerio

Fuente: Elaboracién propia

Muestra.

Hernandez y Carpio (2019), determina a la muestra a un fragmento del universo o
una parte figurativa de la poblacion, integrada por las unidades del objeto en estudio,
asi mismo, es respaldado por el muestreo como instrumento de investigacion

cientifica, el cual es pieza clave para determinar el elemento de analisis.

3 Z% . 6%2.N
T E2(N—-1)+ Z?.02

n

Premisa:

n = Muestra

Z = Grado de confianza (95%, denotando como Z = 1.96)
N = Magnitud del universo (N = 59 datos)

o = Desviacion estandar tipica (o = 0.50)

E= Margen de error aceptable (E= 5%)

_ (1.96)%.0.52.59
~(0.05)2 (59 — 1) + (1.96)2.0.52
n =51

n =51.26
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Aludiendo al proyecto de investigacion se tiene que la muestra esta conformada por
59 valores adquiridos a través de la operacion antes expuesta.

h

0.04900

0.54900

0.45100

0.02500

95% v |

5]
-

Calculate

Figura 3. Determinacion del tipo de muestra

Fuente: https://lwww.abs.gov.au/websitedbs/D3310114.nsf/home/Sample+Size+Calculator

Segun este célculo denota que la muestra considera trabajar con 51 datos, al ser
bastante cercano a la poblacién que son 59 datos de los dos Ultimos meses, se
procederd a tomar a toda la poblacion como muestra. Referente a lo expuesto para
esta investigacion, se tendra como muestra la produccion diaria, el cual fue extraido
de la productividad del empacado de fruta congelada durante dos meses de la

empresa agroindustrial.
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3.4.

Muestreo

Para definir el muestreo se citara al autor Heinemann (2019), quien describe a éste
como aquel procedimiento dentro de una investigacion que determina los objetos de
donde se va a reunir la informacion y ademas de la medicion del fenomeno que se
esta haciendo el estudio. Tiene como finalidad que los resultados sean transferibles
de forma universal y de tipo representativo.

Ante lo expuesto, se concluye que el muestreo para esta investigacion es no
probabilistico intencional segun las caracteristicas que se necesitaban por ser una
produccién en grandes magnitudes.

Unidad de anélisis

Para Ortiz (2016), lo refiere como un elemento que forma parte central en una
investigacion con respecto a su funcion dentro de los datos reales empleados. Para
este estudio se tiene como unidad analitica a la produccion de un dia del area de

empaque.

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Una de las técnicas para la extraccion de datos es la observacién directa, ante ello
Dominguez, Medina y Gonzalez (2018) refieren que es un procedimiento basado en
el uso del método cientifico, asi mismo, es una tactica que identifica los
comportamientos para sistematizar y comparar las hipotesis planteadas dentro de la
investigacion. Esta forma de proceso logra responder una cadena de caracteristicas,
los que permiten controlar el fendmeno para que luego sean estandarizados
mediante el uso de algunas estrategias y de las muestras obtenidas. Este proyecto,
tiene implicancias en la extraccion de informacion con respecto al analisis de
operaciones y la medicién del trabajo, ante ello se recopilara los indicadores
necesarios para ser analizados.

Para Bernal (2016), define al analisis documental como un sistema de indagacion por
medio de la verificacion de distintos documentos y fuentes referenciales a una
determinada materia de investigacién, que consta de archivos, diarios, o informacion
histérica, entre otros. Asi mismo se describe como una serie de operaciones, el cual

detalla los datos relevantes del objetivo en estudio.
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Con referencia al instrumento de recojo de datos, Garcia (2016) afirma que las guias
de observacion es una recopilacion de antecedentes los cuales estan sujetos a la
observacion del investigador, para posteriormente ser comparadas y registrarlas
dentro de formatos. Es un inventario construido a través de la logica, donde se
realizan descripciones de la informacién percibida, que seran de utilidad para probar
las hipotesis, ademas la forma de presentar esta documentacion puede ser por medio
gréfico o de forma escrita (p.86). Por otro lado, se empleara este mecanismo para
llevar un control detallado de las actividades en estudio.

Las fichas de registro, segun Cohen y Gomez (2019), la definen como un recurso
metodoldgico del que preside el investigador, expresado como fuentes primarias,
ademas posee implicancias relevantes dentro de los datos, asi mismo refleja el hecho
0 una manifestacion de la realidad. En sintesis, se conceptualiza como la recopilacion
de informacién de la compafiia con cifras fidedignas. Por tal motivo se tomaran como
instrumentos los registros de produccion del area estudiada, los cuales se pueden

observar en anexos (ver anexo 2).

Tabla 2. Técnicas e Instrumentos

Técnicade | Instrumento
. : i : : . Fuente de
Variable Dimension Indicador recojo de de recojo de e C
verificacion
datos datos
; (;Ejztr;?vsa S Registro de las
Estudio de P Tareas ' Observacion Guia de actividades del
métodos improductivas. directa observacion gr?]czsouge
Estudio del paque.
trabajo . .
! Registro de tiempos
Estudio de Tiempo Observacion Guia de de las tareas
tiempos estandar directa observacién | realizadas en el area
de empaque.
Eficiencia de Fichas de
L horas Analisis registro del Registro de
Eficiencia . > -
trabajadas documental area de produccién
o empaque.
Productividad — -
Eficacia de Fichas de
Eficacia produccion Andlisis registro del Registro de
realizada documental area de produccion
empaque.

Fuente: Elaboracion propia
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Validez

Segun los autores Rodriguez, Brefia, Esenarro (2021) conjeturan a la validez como
requisitos de toda investigacion cientifica, esto se refiere a una aceptacién del
contenido, construccion, factorial, criterio y convergente, todo ello hace determinante
la autenticidad del trabajo (p.185).

Para la validez de esta investigacion se hizo uso de tres criterios, ante ello se cita los
autores Osorio y Uribe (2020) quienes refieren que toda investigacion debe ser
medida a través de juicios de expertos con el fin de medir la validez del contenido
presentado el cual debe contener una valoracién de pertinencia, relevancia y claridad
en cada uno de los indicadores.

Para validar los instrumentos usados en este trabajo, se realizard mediante el juicio
de expertos, quienes brindaran la conformidad y ostentan el cargo de metodologos,

(ver anexo 4).

o Mg. Jaime Enrique Molina Vilchez
o Mg. Gustavo Adolfo Montoya Cardenas

o Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont

Confiabilidad

Segun Ramirez y Calles (2021) refieren que es el hecho probable de ejecutar un
trabajo en otro escenario donde se generen resultados similares. Esto también se
aplica a los instrumentos que fueron usados mediante la ejecucion de la
investigacion, para ello, el autor de dicho estudio asegura la confiabilidad a través del
entrenamiento y técnicas de analisis (p.9).

Ante lo expuesto, esta investigacion tiene una procedencia de data real y oficial
brindada por la empresa. Asimismo, se hara uso del instrumento de medicion de
confiabilidad que es el Alfa de Cronbach, que ante ello el autor Galindo (2020) refiere
gue es aplicado para revelar que tan confiable es un instrumento dentro de la
investigacion, ante ello se medira en una escala el resultado obtenido de la formula

aplicada a la cantidad de items que contiene el instrumento (p. 57).
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Para la interpretacion del resultado de esta herramienta se tiene rangos que definen
los intervalos de confianza, lo que se muestra en el grafico continuo.

Rango Categoria
0 0,2 Muy baja.
0,2 0,4 Baja.
0,4 0,6 Moderada.
0.6 0.8 Buena™.
0.8 1,0 Muy buena.
*En el caso de que el valor obtenido sea mayor que 0,8, se dice que existe fiabilidad; si es inferior, se
considera inestable e inconsistente.

Figura 4. Escalas para interpretacién del modelo Alfa de Cronbach.

Fuente: Quintero, 2018.

Ante lo expuesto se procedera a calcular la confiabilidad con la data obtenida en el
area de empaque, donde se reemplazarén en la formula siguiente:

ZVL
Tkl [
Doénde:
a= Alfa de Cronbach
k= N° de items (k = 10)
Vi= Varianza de cada item (Vi = 7004)
Vt= Varianza total (Vt = 69977)
- %21 679090747] 0.99

Frente al resultado obtenido por el calculo de la confiabilidad se tiene 0.99, lo que
significa que los datos del instrumento usado en esta investigacién son muy buenos
(ver anexo 21).
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3.5. Procedimientos
La empresa peruana en estudio pertenece al sector agroindustrial. Se inici6 en el afio
2002, presentando un crecimiento progresivo durante su estancia en el mercado. Su
oficina central esta situada en la ciudad de Lima en la Av. La Marina N° 2236 y la
sede principal de la organizacién se encuentra en el Distrito de Chancay, calle
Benjamin Vizquerra s/n, (ClIU: 1030).
Para el desarrollo de las actividades, sus instalaciones cuentan con un total de 650
operarios, ademas de una infraestructura en cada zona acondicionada para realizar
cada proceso pertinente (area de produccion, desinfeccion, empaque, camaras
frigorificas, entre otros).
Esta planta esta dedicada al proceso de pelado, corte, empacado y conservacion de
una variedad de frutas congeladas (mango, fresa, arandano).
Entre sus principales productos de exportacion esta el mango chunk, que son cortes
de la misma fruta con una medida de 20mmx20mm o las de 25mmx25mm, fresa

entera calibrada y arandanos, (ver figura 5y 6).

.

Figura 5. Imagenes del proceso productivo de la empresa.

Fuente: Empresa en estudio
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Fresa congelada

Arandano congelado

Mango congelado
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Figura 6. Presentacion del producto terminado

Fuente: Elaboracion propia

Misiéon

“Procesar y conservar los productos perecibles con un alto grado de calidad

manteniendo los parametros de inocuidad. Por ello contamos con la tecnologia y el

personal apropiado para brindar la satisfaccion en nuestros clientes”.

Vision:

“Mantener la credibilidad y calidad en los productos que ofrecemos, y que nuestros

clientes sean el aval dentro del mercado donde nos desarrollamos, logrando de esa

forma ser los lideres a nivel nacional como internacional en la industria alimentaria”.

Valores:
¢ Responsabilidad
e Compromiso
e Trabajo en equipo

e Perseverancia
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Para conocer la organizacion de la empresa en estudio, se muestra su organigrama

a continuacion:

Departamento de

. Gerencia General
Auditoria Interna

Gerencia de
Recursos Humanos

Gerencia Juridica

Gerencia de
Operaciones

Departamento de

Departamento de

Departamento de

Gerencia de
Planta

Gerencia de
Marketing

Gerencia de
Finanzas

Departamento de

Departamento de

Departamento

Planeamiento Logistica Calidad Produccion Ventas Contable

Areade Areade
Recepcion Produccion

Area de empaque

Figura 7. Organigrama de la organizacién
Fuente: La empresa en estudio.

Con respecto a la zona en estudio, se tiene al area de empaque, el cual se dedica
exclusivamente al encajado de fruta congelada, en sus instalaciones cuenta con un
ambiente de baja temperatura requerido para el proceso. El lugar posee un
acondicionado de 7°C; sus operaciones inician con la recepcion de la materia prima
gue se encuentra entre los rangos de -18°C a -20°C, el cual es importante mantener
hasta llegar a las camaras frigorificas.

Otra de las actividades realizadas es la seleccion de fruta congelada, con el fin de
mantener las especificaciones de las fichas técnicas con los requerimientos de los
clientes. Se prosigue con un llenado en las bolsas, pesado, sellado, encajado y la
inspeccion del producto terminado. Para continuar con el estudio de la zona de
empaque se presentara el DOP del proceso realizado en dicho lugar, donde se detalla

el total de operaciones, secuencias entre ellas, inspecciones y materiales incluidos.
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Diagrama de operaciones de proceso (DOP)

Empresa: Agroindustrial Area : Empaque

Proceso : Empacado de fruta congelada Método : Pre-Test

Arista Angulo Augusto Eloy
Flores Mori Johana

Analistas : Hoja : 01/01

Fruta congelada

50.9 S. Recepcionar la materia prima

i Bagazo de fruta

19 s [ 1\ Inspeccionar y seleccionar la
’ \ / fruta congelada
Bolsas
45.8S e Embolsar la fruta congelada
54.8S e Pesar las bolsas
51.3S ’ Sellar las bolsas
15S 1 Inspeccionar el peso de las bolsas
Etiquetas
—_—
A 4
186.9 S CZ) Encajar e inspeccionar el peso
Resumen y
Simbolo |cantidad Tiempo /5\ Registrar e inspeccionar
(seg) 13.35 \ / las cajas
O 5 216.2
O : -
1 15.
( \ inspeccionar y apilar el producto
37.5S 3 .
D 3 353.4 \ / terminado

Total 9 584.6

Producto Final

Figura 8. DOP del &rea de empaque

Fuente: Elaboracion propia

Se percibe el Diagrama actual del proceso de empacado de fruta congelada, donde

se tiene como resultado general, 9 operaciones.
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Método

Actividad

Operacion

Transporte
Inspeccién
Espera

Almacén

Distacia recorrida(m)

Tiempo total (Seg):

Pre-Test Post-Test

Cant. Tpo. (seq) Cant.

Tabla 3. DAP del area de empaque Pre-Test

Diagrama de Actividades del proceso

Diferencia

Tpo. (seg)| Cant.

Tpo.
(seg)

2 151.8

5 32.2

2 65.6

Distancia

Tiempo

Are

a

Proceso:

Dimensio6n:

Empaque

Indicador:

Tareas

Empacado de fruta congelada

Férmula:

_ XY tareas productivas

productivas: | TP S de tareas *100%
Estudio de
métodos Tareas TI = Y tareas improductivas 1009
Improductivas: =7 3 detareas %

%tareas prod

Simbologia

uctivas:

71.0%

Analisis

¢;Dénde?
¢Quién ?

¢Como?

%tareas impoductivas:

LEWCES

29.0%

Accién

Cambiar

3
- = = =
peraciones Actividades S| S S
S | o g 3
S la o )
) . & E & et
m) »I®IDINIVY ¢Por qué?
1 Espera a la acumulacién de Materia prima 321 I:> o|e|O|V
5 Lanzado a la zaranda 35 |:> . D|O V X
| Recepcionar la -
| 3| materia prima Zarandeo de la materia prima 55 I:> eD|IOV X
4 Retirado de bloques de fruta congelada 5.9 I¢ . D [m] V X
S Lanzado a la faja transportadora 39 ¢ e|DIOIV X
Inspeccién de la materia prima 7.2 ||:> X X X
| 6 Inspeccionar y P P O D . V
7 |Seleccionar la fruta|Seleccion de la fruta congelada 110.6 ¢ . DO V X
| congelada
8 9 Retirar materiales extrafios 1.2 |:> . DO V X
9 Abrir las bolsas para el llenado 53 II:> . D|O|V X
| Embolsar la fruta |:>
10 congelada Llenar las bolsas con la fruta congelada 35.1 . D D V X
11 Colocar las bolsas llenas en las jabas 5.4 I:> . D D V X
1 Pesado de las bolsas 55 IE> . DO V X
13 | Pesar las bolsas |Retirar el excedente de la fruta 439 I:> eiD|IOIV X
14 Colocar las bolsas en las jabas 5.5 |:> . D D V X
15 Poner la bolsa a la selladora 5.2 |I:> e|D|O|V X
16 | Sellar las bolsas |Retirar el aire de las bolsas 125 II:> e|DIOV X
17 Espera para el sellado. 335 |¢ o|w|OlvV X X X
18 Agarrar las bolsas selladas 5.8 I:> . D D V X
| Inspeccionar el -
| 19 | peso de las bolsas Inspeccionar el peso correcto. 35 |:> O DilE V X X X
20 Colocar las bolsas en la mesa de encajado 5.7 I:> e|D|O|V X
21 Armado de las cajas 103 |:> . D O V X
2 Encai Traslado de las cajas armadas 19 | 1314 |» o|p|aiv X X | x
| ncajar e —
23 | inspeccionar el |Colocar las bolsas en la caja 325 ||:> . D O V X
1 eso
2 P Sellado de la caja 5.8 II:> . D|O V X
25 Inspeccién del peso de las cajas 6.9 ||:> O Dim V X X X
2 Regist Registrar las etiquetas de las cajas 4.6 ||:> . D a V X
| — egistrar e —
7 | inspeccionar las |Inspeccion del nimero de cajas 43 |:> O D [ ] V X X X
| cajas
28 y Colocacion de la TRODA en las cajas 3 4.4 |:> . DjO V X
29 . Traslado de las cajas selladas 5 20.4 » O DO V X X | X
i Inspeccionar y
30 | apilar el producto |Inspeccion por el detector de metales 3 10.2 ||:> O D [ | V X X X
1 terminado
31 Apilar las cajas en un pallet 5 6.8 I¢ . D|O V X

Fuente: Elaboracion propia
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Se visualiza el DAP preliminar del &rea de empaque, dentro de las que se tiene 31
actividades que conforman el proceso expuesto, frente a ello se obtuvieron un total
de 22 operaciones, 2 esperas, 5 inspecciones y 2 transportes, con esos hallazgos se
realizo el analisis sobre el estudio de métodos, ante ello se hizo uso de la féormula
presentada en la matriz de operacionalizacion observada en el encabezado de la
tabla, los cuales generan un resultado porcentual de 71% de actividades productivas
y 29% improductivas.

Otro de los datos importantes extraidos del diagrama de operaciones son las
distancias de los recorridos que se realizaban durante el proceso de empacado Pre
-Test, asi también como los tiempos promedio de cada tarea.

Para fines descriptivos del DAP, se realizé un diagrama de recorridos de la zona de
empaque, en ese plano se mostraron las secuencias de las 31 actividades Pre -Test,
el cual contempla desde la acumulacion de la fruta congelada y finaliza en el producto
empacado. Otro punto importante es que se pueden observar las distancias
recorridas coincidiendo con el diagrama de operaciones y la organizacién espacial

de la zona estudiada, esto se presenta a continuacion.
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Figura 9. Diagrama de recorrido Pre- Test de la zona de empaque

Fuente: Elaboracién propia
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Para continuar con el estudio de métodos se realizé un diagrama bimanual, ante ello
se tiene a Rojas (2017) quien afirma que es un tipo de representacion mediante un
esquema sobre las actividades realizadas de forma sincronica en donde se analizan
las acciones ejecutadas por las manos tanto la derecha como la izquierda que seran
colocados en la misma linea horizontal (p. 232).

En tal sentido, se llevd a cabo la herramienta esbozada para el area de empacado el
cual contempla todas las operaciones, esto se hizo con el fin de conocer los métodos

en cada tarea, esto se detalla en la tabla continua.

Tabla 4. Diagrama bimanual del proceso de empacado de fruta congelada

DIAGRAMA BIMANUAL
PRODUCTO: 1 CAJA DE FRUTA CONGELADA RESUMEN

LUGAR: EMPRESA AGROINDUSTRIAL ACTIVIDAD SIMBOLO IZQUIERDA DERECHA
PROCESO: EMPACADO DE FRUTA CONGELADA OPERACION

METODO : PRE TEST ESPERA
AREA: EMPAQUE TRANSPORTE

ARISTA ANGULO AUGUSTO ELOY SOSTENER
FLORES MORI JOHANA

ANALISTAS:

N° | OPERACIONES |DESCRIPCION DE LA MANO IZQUIERDA ¥  DESCRIPCION DE LA MANO DERECHA

o ® = ° -
1 Acumula la fruta congelada @®|D ||V |O |® | [ |Acumula la fruta congelada
2 " . Lanza la fruta a la zaranda ®|D => vVi|ie|D E> WV |Lanza la fruta a la zaranda
3 r:::;‘;;o:::: Zarandea la fruta @®|D|p|v|® D| |V |zarandea la fruta
4 Traslada los bloques hacia las jabas Oo|D » V| ®|D I:> W |coge los bloques de fruta
5 Lanza la fruta a la faja o|» l:> vie|D I:> W |Lanza la fruta a la faja
6 Inspeccién de la materia prima o|P I:> VvIO|P® I=> W |Inspeccién de la materia prima
7 Inspeccionar y Mover la fruta para revisar o|p|p|V|@® D | 5| W |Mover Ia fruta para revisar
8 Seleccionar la |Retirado de la fruta no calificada o]l ] l:> V| ® | D|5) |V |Retirado de la fruta no calificada
g | frutacongelada [g, iiona o fruta O|D|p|¥w|O| D|# |V |Lleva la fruta a la mano izquierda
10 Lleva la fruta no calificada a una caja. O|D » vio|P® I:> W |Lleva la fruta no calificada a una caja.
11 Coger la bolsas ®|D |:> VvI|O|D l=> W |Sostener el cucharén
12 Abrir la bolsa @®|D|cp|V|O|® ||V |Abrir la bolsa
13 | Embolsar la fruta [Sostener la bolsa O|D |:> v|i®|D I:> WV |Llevar el cuchardn a la tina
14 congelada Sostener la bolsa Oo|D => v|i®e|D |:> WV |Llenar el cucharén con la fruta
15 Sostener la bolsa O|D :> v|®e|D |=> "V |Hechar la fruta dentro de la bolsa
16 Llevar la bolsa llena a la jaba O|D » v|O » ':> WV |Llevar la bolsa llena a |a jaba
17 Coger la bolsa de la jaba ® D |V |®|D| |V |coge la fruta del bowl
18 Lleva la bolsa hacia la balanza Oo|D » Adiell ) I:> WV |Lleva la bolsa a la balanza
19 | Pesar las bolsas |Hecha o retira fruta de la bolsa (o] J E> \"4 ®|D |=> WV |Hecha o retira fruta de la bolsa
20 Coge la bolsa de la balanza o|» => v ie|D |=> 'V |Coge la bolsa de la balanza
21 Lleva la bolsa hacia la jaba o|b E> v (@) b » "V |Lleva la bolsa a la jaba

33



22

23

Sellar las bolsas

Coger la bolsa de la jaba

Coger la bolsa de la jaba

Lleva la bolsa hacia la selladora

Lleva la bolsa hacia la selladora

24 Retirar el aire de la bolsa Retirar el aire de la bolsa

25 Sellar la bolsa Sellar la bolsa

26 Coger la bolsa sellada Coger la bolsa sellada

27 Lleva la bolsa hacia la balanza Lleva la bolsa hacia la balanza

Inspeccionar el

@ |D||v|O|P||Vv
O|D|=»|V|O|®|p|v
e[D[3[v[e[D[3[v
®|D|>|v|®|D|>|v
o/Dlolvio[elo v
O|D|s|v|O|P|p|V

28 |peso de las bolsas|yerifica el peso O|® || |O|® | |7 |verifica el peso

29 Lleva la bolsa hacia la mesa de encajado o|P I:> VvVie|D l:> 'V |Lleva la bolsa hacia la mesa de encajado

30 Coje la caja @®|D||v|®|D ||V |coje la caja

31 Dobla la caja para el armado ®D I:> V|@® | D | |V |Dobla la caja para el armado

32 Sostiene la caja O|D|p|v|e|D £ |V |Coje la encintadora manual

33 Sostiene la caja O|D||¥|® |D |5 [ [sella la base de la cada

34 Sostiene la caja O|D|p|w O | D |8 | ¥ [sostiene la caja

35 Lleva la caja a la mesa de encajado O|D l:> w|O|D Il:> W |Lleva la caja a la mesa de encajado

36 Encajare o ctiene la caja O|D||¥|®|D |5 [ |Coge las bolsas selladas

inspeccionar el

37 peso Sostiene la caja O|D I:> WV |O | D |® [V |Lleva las bolsas a la caja

38 Sostiene la caja O|D ¢ Vvi|ie|D I:> 'V |Coloca las bolsas dentro de la caja

39 Sostiene la caja O|D I:> v|®|D l=> 'V |Coje la encintadora manual

40 Sostiene la caja O|D||¥|®|D ||V |sella la caja

41 Lleva la caja sellada a la balanza O|D » v|O|D » 'V |Lleva la caja sellada a la balanza

42 Verifica el peso o|» E> vioi|® l=> 'V |Verifica el peso

43 Lleva la caja a la mesa OlD * wv|O|D » 'V |Lleva la caja a la mesa

44 Coger las etiquetas ®|D ¢ VIOIPD I:> 7 |Coger las etiquetas

45 Registrar e Coger las etiquetas Oo|D E> vi®|D I:> 'V |Colocar la etiqueta en la caja

46 | inspeccionar las |Contabilizar las cajas etiquetadas (o]l J |:> \vd o) [ ] I:> 'V |Contabilizar las cajas etiquetadas

47 cajas Coger la troda o|m|p|vie|D ) [V |Coger la troda

48 Colocar la troda O|® ||| ®|D |5 |W [Colocar la troda

49 Coje la caja ® D[V |®|D ||V |cjelacaja

50 Lleva la caja al detector de metales O|D|p|¥w|O|D L | |Lleva la caja al detector de metales

51 |"5P9C‘Ci°"af Y |Coloca la caja en la faja del detector @®|D||V|®|D |5 [¥ |Coloca la caja en la faja del detector

52 par’:(:aurc::) Espera que pase por el detector (o] ) |:> \vd(e]] ] I:> 'V |Espera que pase por el detector

53 |  terminado |Cojela caja ®|D||V|®|D | |V |coie la caja

54 Lleva la caja a la pallet O|D|e|¥|0O|D |5 |[W |Ueva la caja a la pallet

55 Acomoda la caja @®(D|p|Vie|D £ [V |Acomoda la caja

Fuente: Elaboracién propia

En el diagrama bimanual se contempla un total de 55 movimientos de cada mano,

qgue representan las operaciones, traslados, esperas, transportes que realiza cada

extremidad y la secuencia entre ellas.
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Tabla 5. Técnica del interrogatorio

Operacion de mejora

Recepcionar la
materia prima

Inspeccionar y
Seleccionar la fruta
congelada

Sellar las bolsas

Inspeccionar el peso
de las bolsas

Encajar e inspeccionar
el peso

Registrar e
inspeccionar las
cajas

Inspeccionary
apilar el producto
terminado

TECNICA DEL INTERROGATORIO+B2:G13

metales.

A Pregunta e
Descripcion g . Respuesta preliminar Pregunta de fondo Respuesta de fondo
preliminar
Esperaala , . . Se podria hacer el lanzado
pera . ¢Qué se Se acumula la fruta congelada enla | ¢Qué convendria | . p
acumulacion de . directo a la zaranda cuando cae
o hace? caida del .Q.F hacerse?
materia prima la M.P del IQF.
Lo realiza seleccionando con ambas . . o
o . . . |Podria realizarse afiadiendo una
Inspecciondela | ¢Cémolo | manos el producto que no cumple la | ¢Qué convendria | .
S o . caja de producto que no cumple
materia prima hace? ficha técnica y colocandolos en una hacerlo? . -~
. . la ficha técnica en ambos lados.
caja a la derecha de cada operaria.
Esperaparael | ¢Cuéando se . ¢Cuéndo podria | Cuando la bolsa esta colocada
Cuando la bolsa esta pesada.
sellado. hace? hacerse? enla selladora.
Inspeccionar el ¢Quiénlo ) ¢quién convendria | Un trabajador cualificado para
Un operario. .
peso correcto. hace? hacerlo? esta actividad.
. ¢Dénde Convendria armar las cajas en el
.| ¢Porquése | Porque ese es ellugar endonde se .
Traslado de la caja . . . convendria lugar que se encuentra la mesa
hace all? dejan las cajas para ser armadas. .
hacerse? de encajado.
Verificaciondel | ¢Porqué se |Porque se debe inspeccionar elpeso| ¢ Qué podria Se podria combinar esta
peso de las cajas hace? correcto de las cajas. hacerse? actividad.
¢Por qué se .
- . . ¢Cuando L
Inspeccion del | hace se hace |Porque se debe contabilizar las cajas convendra Convendria reaizarlo cuando se
nimero de cajas enese cuando estén selladas. les coloca la etiqueta.
hacerse?
momento?
3 Se realiza desde la balanza de . .| Se podria acercar el detector de
Traslado de las ¢dondese |. . . ¢Do6nde podria
. inspeccion de peso hacia el detector metales al lado de la balanza de
cajas selladas hace? hacerse? . .
de metales. inspeccion.
. ) Lo realiza para trasladar la caja en . . S .
Inspeccionporel | ¢Porqué lo p J ¢Qué podria | Reducir la distancia del detector
P donde se encuentra el detector de
detector de metales| hace asi? hacerse? de metales..

Fuente: Elaboracion propia

Se percibe el estudio de la técnica del interrogatorio, relacionado a las actividades que

generan el déficit de la baja productividad (esperas, traslados e inspecciones),

teniendo como premisa las posibles soluciones de lo esbozado.

De acuerdo con los datos recolectados del Pre-Test y finalizado su andlisis respectivo,

se encontré diversas falencias durante el proceso de empacado, ante ello el problema
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se abord6 en cuatro operaciones con sus respectivas actividades, los cuales se

detallaran en la tabla continua.

Tabla 6. Actividades por mejorar.

CUADRO RESUMEN DE LAS ACTIVIDADES A MEJORAR

OPERACION ACTIVIDAD

Recepcionar la materia prima Espera a la acumulacion de Materia prima

Inspeccidnar y seleccionar la fruta congelada |Quitar la fruta que incumple la ficha técnica

Encajar e inspeccionar el peso Traslado de las cajas armadas

Inspeccionar y apilar el producto terminado | Traslado de las cajas selladas

Fuente: Elaboracion propia

Estas son las actividades que se determind dentro de esta investigacion a mejorar por
no generar valor dentro del proceso y ademas se desarrollan en un tiempo
considerable durante el ciclo productivo, por tal razon se contemplan a lo estipulado el

problema de abordaje.

Para continuar con la implementacion, se realizé el andlisis del tiempo observado de
cada actividad midiendo los tiempos con un cronémetro (ver anexo 6), ademas la
obtencion del promedio de cada uno de ellos (ver anexo 23), el cual sirvid en el
desarrollo del calculo estandar del Pre-Test, esto se denotara en la tabla continua.
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Tabla 7. Andlisis para definir el numero de datos del tiempo observado.

Método : Pre-Test Area: Empaque
Arista Angulo Augusto Eloy

Flores Mori Johana

Analistas : Proceso :

Empacado de fruta congelada

Operaciones Actividades Promedio | XX ¥x2 | = (Ao 2; YCIR
e
1 Espera a la acumulacion de Materia prima 29.0 348 10090 1
2 Lanzado a la zaranda 3.2 38 124 9
3 Recepf:longr la Zarandeo de la materia prima 5.0 60 298 6

! materia prima
4 Retirado de bloques de fruta congelada 54 64 345 6
5 Lanzado a la faja transportadora 3.5 42 147 9
6 . Inspeccion de la materia prima 6.4 77 499 4

' Inspeccionary
7 | Seleccionar la fruta | Seleccion de la fruta congelada 99.0 1188 117633 1
8 congelada Retirar materiales extrafios 10.0 120 1209 1
9 Abyir las bolsas para el llenado 5.0 60 301 2

| Embolsar la fruta

ﬂ congelada Llenar las bolsas con la fruta congelada 33.0 396 13090 1
11 Colocar las bolsas llenas en las jabas 5.0 61 306 5
12 Pesado de las bolsas 5.0 60 298 6
13| Pesar las bolsas |Retirar el excedente de la fruta 40.0 480 19176 1
14 Colocar las bolsas en las jabas 5.0 60 302 7
15 Poner la bolsa a la selladora 5.0 60 300 8
16| Sellarlas bolsas |Retirar el aire de las bolsas 12.0 144 1734 10
17 Espera para el sellado. 32.0 384 12324 1
18 Agarrar las bolsas selladas 5.0 60 304 5

| Inspeccionar el )

E peso de las bolsas Inspeccionar el peso correcto. 3.0 37 112 9
20 Colocar las holsas en la mesa de encajado 5.0 60 298 6
21 Armado de las cajas 9.4 113 1072 9
22 ) Traslado de las cajas armadas 120.0 1440 172955 1

il Encajar e
23| inspeccionar el |Colocar las bolsas en la caja 29.7 356 10641 8
24 peso Sellado de la caja 53 64 338 7
25 Inspeccion del peso de las cajas 6.3 76 482 8
26 . Registrar las etiquetas de las cajas 4.6 55 250 10

imd Registrar e
27| inspeccionar las |Inspeccion del nimero de cajas 43 52 224 8
28 cajas Colocacion de la TRODA en las cajas 4.4 52 228 9
29 ) Traslado de las cajas selladas 20.0 240 4821 2

— Inspeccionar y
30| apilar el producto |Inspeccion por el detector de metales 10.0 120 1210 8
31 terminado Apilar las cajas en un pallet 6.7 80 541 6

Fuente: Elaboracién propia

Se percibe el analisis estadistico para definir el nUmero de datos del tiempo observado

a través de la férmula presentada en el encabezado de la tabla, teniendo como
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estimacion 10 de ellas necesarias para el estudio y un nivel de confianza de 95%.

Tabla 8. Tiempo Observado del Pre-Test

Método :

Analistas :

Pre-Test

Arista Angulo Augusto Eloy
Flores Mori Johana

INCER

Proceso :

Empaque

Empacado de fruta congelada

Tiempos observados en (seg)

Operaciones Actividades Promedio
3 4 5 6 7 8
1 Espera a la acumulaciéon de Materia prima | 29.5 | 29.3 | 28.2 | 28 | 29.2 | 28.8 | 29.1 | 28.5 | 29.1 | 30 29.0
2 Lanzado a la zaranda 3 3 3 3 3 32| 36 3 35| 35 3.2
3 Recep_cmngr la Zarandeo de la materia prima 55| 46 | 48 ) 49| 43 | 51 ) 49| 53| 51| 52 5.0
materia prima
4 Retirado de bloques de fruta congelada 54 | 56 | 53 ) 48|59 )58 ) 56|54]49] 51 5.4
5 Lanzado a la faja transportadora 37|38 )33)39|37)35)38)|32)]31] 33 3.5
6 . Inspeccion de la materia prima 58 | 59} 64 65| 67 ) 68| 69] 68| 64| 62 6.4
Inspeccionar y
7 Seleccionar la  |Seleccién de la fruta congelada 97.2 | 97 | 99.1) 98.4 | 98.4 |100.6) 103 | 97.1 | 98.2 | 102 99.0
g | Trutacongelada [ materiales extrafios 9.7 | 102|106 9.9 |104|101| 98 | 9.8 [101] 98| 100
9 Abrir las bolsas para el llenado 53 | 49 | 48| 5.1 5 51| 4.8 5 53 | 4.9 5.0
10 | Embolsariafruta o las bolsas con la fruta congelada | 34.9 | 32.6 | 33.4 | 32.9| 31 33.7] 33 331|327 33 | 330
congelada
11 Colocar las bolsas llenas en las jabas 53 | 56| 48 ) 51|47 |55 51| 48| 51| 48 5.0
12 Pesado de las bolsas 49 | 55| 51| 46 | 5.2 | 48 | 51| 49| 53| 43 5.0
13 Pesar las bolsas |Retirar el excedente de la fruta 40.2139.8 399379399399 405)409 399 41 40.0
14 Colocar las bolsas en las jabas 57 | 48 | 51 49| 55| 48| 5.2 5 51| 47 5.0
15 Poner la bolsa a la selladora 48 | 51 | 45| 57 | 55| 48 | 5.1 5 48 | 5.2 5.0
16 Sellar las bolsas |Retirar el aire de las bolsas 10.2 1 13.1 | 124 12,4 123} 11.7 | 10.8 | 12.6 | 13 12 12.0
17 Espera para el sellado. 31.4 1317 319| 32 |32.8|33.2|325| 32 |29.5| 32.7 32.0
18 Agarrar las bolsas selladas 49 | 55051 ) 49| 53] 51| 53] 46| 48| 52 5.0
| i | :
19 nspeccionar € Inspeccionar el peso correcto. 3 3.2 3 29 | 3.2 3 3.2 | 34 3 33 3.0
peso de las bolsas
20 Colocar las bolsas en la mesa de encajado | 49 | 5.1 | 53 | 43 | 51 | 49 | 52 | 48 | 51| 46 5.0
21 Armado de las cajas 10 8 9.7 | 9.8 8 99 | 9.7 9 9.8 | 9.6 9.4
22 Encajar e Traslado de las cajas armadas 123.1116.8]120.91/121.0{ 124.1} 116.4 122.4]120.5} 117.6| 120.6 120.0
23 inspeccionar el |Colocar las bolsas en la caja 28 | 28.7|29.4)325)263)289)299)27.3)311]| 284 29.7
24 peso Sellado de la caja 56 | 55| 47| 55| 49 ) 54| 51) 59| 55| 54 5.3
25 Inspeccion del peso de las cajas 61|59 65| 71)59)63|67]|58]| 72|63 6.3
26 ) Registrar las etiquetas de las cajas 45 | 43 4 49 | 46 | 46 | 45 4 4.7 | 43 4.6
Registrar e
27 inspeccionar las {Inspeccion del nimero de cajas 48 | 45 ) 43 | 38| 49| 42 | 43| 44 | 43| 4.2 4.3
28 cajas Colocacioén de la TRODA en las cajas 48 | 44 | 47 | 39| 41 | 46 | 3.7 | 42 | 47 | 4.2 4.4
29 ) Traslado de las cajas selladas 19.2 1 20.3 | 20.5| 19.9 | 20.4 | 19.5 | 19.8 | 21.2 | 20.5 | 19.6 20.0
Inspeccionar y
30 |apilar el producto |Inspeccion por el detector de metales 93 |104) 99| 97 | 9.2 |11.1 | 11.3| 9.4 | 10.5| 10.4 10.0
terminado ) :
31 Apilar las cajas en un pallet 65 ) 71| 66) 68 636966162 73|75 6.7

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 9. Determinacion del tiempo estandar de la zona de empaque Pre-Test
DETERMINACION DEL TIEMPO ESTANDAR DE LA ZONA DE EMPAQUE

Empresa: Empresa Agroindustrial Timpo total (seg) : Area: Empaque Formula :
Método: Pre - Test Operaciones : “ Proceso: Empacado de fruta congelada
Analisistas: :;L::Sr;frjlzhéiusmﬂoy Actividades : Producto: 1 caja de fruta congelada
Operacion Actividades Prot:r:j;;de‘ Mestinghouse d\slrci)tr;cci)ddne S Supnertos Tie'mpo
observado t trabajo rmal ¢ v estandar
1 Espera a la acumulacion de Materia prima 29.0 0.00 | 0.00 | 0.00 |-0.02| 0.98 284 | 0.09 | 0.04 321
T . Lanzado a la zaranda 32 0.00 | 0.00 | 0.00 |-0.02 0.98 31 0.09 | 0.04 3.5
E ?:;ﬁf:’;ﬁr;f Zarandeo de la materia prima 50 [0.00]000/000[002] 098 | 49 |o009 004 55
4 Retirado de bloques de fruta congelada 54 0.00 1 0.00 | 0.00 {-0.02 0.98 5.2 0.09 | 0.04 5.9
? Lanzado a la faja transportadora 35 0.00 1 0.00 | 0.00 {-0.02 0.98 34 0.09 | 0.04 3.9
i Inspeccionar y Inspeccion de la materia prima 6.4 -0.05{0.02 | 0.00 | 0.01 0.98 6.3 0.09 | 0.05 7.2
7 | Seleccionar la |Seleccion de la fruta congelada 99.0 -0.05{0.02 1 0.00 | 0.01 0.98 97.0 | 0.09 | 0.05 110.6
T fruta congelada Retirar materiales extrafios 10.0 -0.05/0.02 | 0.00 | 0.01 0.98 9.8 0.09 | 0.05 1.2
9 Abrir las bolsas para el llenado 5.0 0.0010.02 |-0.07| 0.0 0.95 48 0.09 | 0.03 53
E fruli:at:)gi:glija Llenar las bolsas con la fruta congelada 33.0 0.00 | 0.02 |-0.07{ 0.0 0.95 314 | 0.09 | 0.03 35.1
1 Colocar las bolsas llenas en las jabas 5.0 0.0010.02 |-0.07| 0.0 0.95 438 0.09 | 0.03 5.4
12 Pesado de las bolsas 5.0 -0.05{ 0.00 | 0.00 | 0.03 0.98 4.9 0.09 | 0.03 5.5
EPesarIasbolsas Retirar el excedente de la fruta 40.0 -0.05| 0.00 | 0.00 | 0.03 0.98 39.2 0.09 | 0.03 43.9
E Colocar las holsas en las jabas 5.0 -0.05] 0.00 | 0.00 | 0.03 0.98 49 0.09 | 0.03 5.5
15 Poner la bolsa a la selladora 5.0 0.00 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.91 4.5 0.09 | 0.06 5.2
1_65ellar las bolsas |Retirar el aire de las bolsas 12.0 0.00 | -0.04|-0.03 | -0.02 0.91 109 | 0.09 | 0.06 12.5
? Espera para el sellado. 32.0 0.00 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.91 29.2 | 0.09 | 0.06 335
1_8 Inspeccionar el Agarrar las bolsas selladas 5.0 0.03 | 0.04 | 0.03 | -0.02 1.02 5.1 0.09 | 0.04 5.8
19| pesodelas |Inspeccionar el peso correcto. 3.0 0.03 | 0.04 | -0.03 | -0.02 1.02 31 0.09 | 0.04 3.5
Z bolsas Colocar las bolsas en la mesa de encajado 5.0 0.03 | 0.04 | -0.03 | -0.02 1.02 5.1 0.09 | 0.04 5.7
21 Armado de las cajas 9.4 0.03 | -0.04 | -0.03 | 0.00 0.96 9.0 0.09 | 0.05 103
z Encajar e Traslado de las cajas armadas 120.0 0.03 |-0.04 | -0.03 | 0.00 0.96 115.2 | 0.09 | 0.05 1314
23|inspeccionar el {Colocar las holsas en la caja 29.7 0.03 | -0.04-0.03 | 0.00 0.96 285 | 0.09 | 0.05 325
21| PO Selado de acaia 53 |003|-004]{003{000| 09 51 | 009 | 0.05 58
2_5 Inspeccion del peso de las cajas 6.3 0.03 |-0.04 | -0.03 | 0.00 0.96 6.1 0.09 | 0.05 6.9
ﬁ Registrar e Registrar las etiquetas de las cajas 4.6 -0.05| 0.00 | -0.03 | -0.02 0.90 4.1 0.09 | 0.03 4.6
27inspeccionar las|Inspeccion del nimero de cajas 43 -0.05| 0.00 | -0.03 | -0.02 0.90 39 0.09 | 0.03 43
28| A8 [coiocacion de la TRODA enlas cajas 44 |-0.05/0.00|-003|-002] 090 39 | 009 | 0.03 4.4
29 lnSpeqcionar Y |Traslado de las cajas selladas 20.0 -0.05/-0.04 | 0.00 | 0.00 0.91 18.2 0.09 | 0.03 20.4
E Sf(::ﬁrci Inspeccion por el detector de metales 10.0 -0.05|-0.04 0.00 | 0.00 0.91 9.1 0.09 | 0.03 10.2
31} terminado  |Apilar las cajas en un pallet 6.7 -0.05/-0.04 0.00 | 0.00 | 0.1 6.1 0.09 | 0.03 6.8

Fuente: Elaboracion propia

Con respecto a los célculos efectuados, se tiene una ponderacién del tiempo estandar
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del Pre-Test de 584. 6 segundos, esto es equivalente a 9.74 minutos de proceso en el
area de empaque ubicado en la parte superior de la tabla, también se sefiala el niUmero
de operaciones que son 9 y 31 actividades en total. En estos analisis fueron
considerados el sistema de valoracion de Westinghouse por cada operacion (ver
anexo 31 y 32), asimismo se contemplaron el analisis de los suplementos (ver anexo
33).

Con el hallazgo del tiempo estandar durante el Pre-Test de esta investigacion, se
procedera a evaluar la capacidad instalada en el area de empaque, el cual sera de

utilidad para el hallazgo de la programacion diaria.

T = N° de operarios *» Tiempo laborable

Tiempo estandar

Con la formula presentada del calculo de la capacidad, se procedera a evaluar dicho
indicador contemplando un total de 20 operarios en el area de empaque (ver anexo 24

y 25) y el tiempo estandar hallado en la tabla 10.

Tabla 10. Calculo de la capacidad instalada en el Pre - Test.

Calculo de la capacidad instalada - empacado de fruta congelada

Horas programadas Tiempo estandar Capacidad a
(min) (min) producir (cajas)

N° de operarios

20 12000 9.7 1232

Fuente: Elaboracion propia

Se puede connotar en la tabla antecedente el hallazgo del indicador de la capacidad
de produccion, el cual presentd una estimacion de 1232 cajas. Frente a ese resultado,
se procedera a calcular la produccion programada para el area de empaque, el cual

se realizara a través de la siguiente férmula.

Produccion programada = Factor de valoracion * capacidad tebrica

Segun indica la formula de la produccion programada es necesario considerar el factor
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de valoracién, para este caso se considero lo siguiente.

Tabla 11. Tabla factor de valoracion.

RAZONES
% de inasistencis y tardanzas

% de abastecimiento a destiempo
FACTOR DE VALORACION

Fuente: Elaboracion propia

Se visualiza que se consider6é a los factores de valoracion a las inasistencias y la
tardanza por parte de los operarios del area de empaque, el cual representé una rebaja
en la capacidad instalada del 5%, asimismo con el abastecimiento a destiempo que

present6 el mismo indicador; esto finalmente resulté como factor de valoracién el 90%.

Tabla 12. Calculo de la produccion programada.

Calculo de la capacidad instalada - empacado de fruta congelada

Capacidad a .. Produccion
. . Factor de valoracion
producir (cajas) programada

1232 90% 1109

Fuente: Elaboracién propia
En la tabla 20 se puede apreciar el hallazgo de la produccion programada que

resultaron 1109 cajas de fruta congelada diariamente. Ahora se procedera a realizar
los célculos de las horas programadas de los operarios y para ello se tiene la siguiente
férmula.

Horas programadas = N° de operarios * tiempo laborable

Tabla 13. Calculo de las horas hombre

Calculo de horas hombre

Horas trabajadas Horas hombre
(min) programadas (min)

N° de operarios

20 600 12000

Fuente: Elaboracion propia

Con la obtencidn de las horas hombre y la produccion programada se procedera a
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realizar el hallazgo de la eficiencia y la eficacia.

Para continuar con el estudio del Pre —Test, se ejecutd el analisis del indicador
productivo, ante ello se presenta la informacion de los periodos previos (mayo y junio)
con el porcentaje diario de la productividad del area de empaque. Para este caso se
detallaron 59 datos diarios cabe resaltar que la muestra calculada en relacién con el
proyecto denot6 dicha cantidad, ante ello se mostrara en la tabla continua con la

informacion brindada por la empresa.

Tabla 14. Productividad de la empresa agroindustrial de mayo y junio

Ficha de registro de eficiencia, Eficacia y productividad

Indicador Formula Método: Pre-Test

Horas trabajadas

Eficiencia: EfiCienCia = *100% Periodo: Mayo - Junio

Horas programadas

Produccién realizada

Eficacia: Eficacia = Produccion programada * 100% LIS B Empacado de fruta congelada

Proceso de observacion

tra:'::;::as pro:r(;:::das Eficiencia (%) P:::I?z(;ctiizn :r'::r:(::’:;; Eficacia (%) | Productividad
2-May 158 200 79.0% 543 1109 49.0% 38.7%
3-May 158 200 79.0% 549 1109 49.5% 39.1%
4-May 156 200 78.0% 563 1109 50.8% 39.6%
5-May 160 200 80.0% 554 1109 50.0% 40.0%
6-May 162 200 81.0% 561 1109 50.6% 41.0%
7-May 158 200 79.0% 555 1109 50.0% 39.5%
8-May 159 200 79.5% 531 1109 47.9% 38.1%
9-May 156 200 78.0% 562 1109 50.7% 39.5%
10-May 162 200 81.0% 556 1109 50.1% 40.6%
11-May 164 200 82.0% 535 1109 48.2% 39.6%
12-May 160 200 80.0% 556 1109 50.1% 40.1%
13-May 158 200 79.0% 544 1109 49.1% 38.8%
14-May 162 200 81.0% 552 1109 49.8% 40.3%
15-May 158 200 79.0% 547 1109 49.3% 39.0%
16-May 160 200 80.0% 558 1109 50.3% 40.3%
17-May 160 200 80.0% 557 1109 50.2% 40.2%
18-May 164 200 82.0% 541 1109 48.8% 40.0%
19-May 160 200 80.0% 556 1109 50.1% 40.1%
20-May 160 200 80.0% 563 1109 50.8% 40.6%
21-May 159 200 79.5% 551 1109 49.7% 39.5%
22-May 164 200 82.0% 537 1109 48.4% 39.7%
23-May 160 200 80.0% 543 1109 49.0% 39.2%
24-May 158 200 79.0% 562 1109 50.7% 40.0%
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25-May 164 200 82.0% 543 1109 49.0% 40.2%
26-May 158 200 79.0% 554 1109 50.0% 39.5%
27-May 160 200 80.0% 542 1109 48.9% 39.1%
28-May 160 200 80.0% 553 1109 49.9% 39.9%
29-May 160 200 80.0% 545 1109 49.2% 39.3%
30-May 158 200 79.0% 558 1109 50.3% 39.8%
31-May 160 200 80.0% 549 1109 49.5% 39.6%

1-Jun 168 200 84.0% 573 1109 51.7% 43.4%

2-Jun 166 200 83.0% 529 1109 47.7% 39.6%

3-Jun 158 200 79.0% 573 1109 51.7% 40.8%

4-Jun 160 200 80.0% 563 1109 50.8% 40.6%

5-Jun 158 200 79.0% 562 1109 50.7% 40.0%

6-Jun 166 200 83.0% 557 1109 50.2% 41.7%

7-Jun 160 200 80.0% 531 1109 47.8% 38.3%

8-Jun 162 200 81.0% 547 1109 49.3% 39.9%

9-Jun 160 200 80.0% 560 1109 50.5% 40.4%
10-Jun 166 200 83.0% 527 1109 47.5% 39.4%
11-Jun 158 200 79.0% 563 1109 50.7% 40.1%
12-Jun 158 200 79.0% 564 1109 50.9% 40.2%
13-Jun 160 200 80.0% 547 1109 49.3% 39.4%
14-Jun 160 200 80.0% 558 1109 50.3% 40.3%
15-Jun 160 200 80.0% 545 1109 49.1% 39.3%
16-Jun 168 200 84.0% 533 1109 48.1% 40.4%
17-Jun 162 200 81.0% 545 1109 49.1% 39.8%
18-Jun 156 200 78.0% 563 1109 50.8% 39.6%
19-Jun 162 200 81.0% 569 1109 51.3% 41.6%
20-Jun 160 200 80.0% 558 1109 50.3% 40.3%
21-Jun 158 200 79.0% 558 1109 50.3% 39.7%
22-Jun 164 200 82.0% 557 1109 50.2% 41.1%
23-Jun 162 200 81.0% 547 1109 49.3% 40.0%
24-Jun 156 200 78.0% 560 1109 50.5% 39.4%
25-Jun 160 200 80.0% 556 1109 50.1% 40.1%
26-Jun 160 200 80.0% 582 1109 52.5% 42.0%
27-Jun 166 200 83.0% 583 1109 52.6% 43.6%
28-Jun 164 200 82.0% 565 1109 50.9% 41.8%
30-Jun 160 200 80.0% 558 1109 50.3% 40.2%

Promedio (%) :

80.3%

Promedio (%) :

49.9% 40.1%

Fuente: Elaboracion propia.
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PORCENTAIJE DIARIO DE PRODUCTIVIDAD PRE-TEST
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90%
80%
70%
60%
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20% 40 %
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Mayo
=@==% Productividad Pre- Test Promedio

Figura 10. Productividad del area de empacado mayo 2022

Fuente: Elaboracion propia.

PORCENTAIJE DIARIO DE PRODUCTIVIDAD PRE-TEST
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Junio
=@==9% Productividad Pre- Test Promedio

Figura 11. Productividad del area de empacado junio 2022

Fuente: Elaboracion propia.

Se detalla el conjunto de datos productivos en el area de empaque (ver tabla 14)

tomando del periodo de mayo y junio respectivamente, por consiguiente, se presenta
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el total de horas trabajadas y programadas desde los formatos de reporte brindado por
la empresa (ver anexo 25), con ello se calcul6 la eficiencia, teniendo como promedio
80.3%. Asimismo, con los datos de la produccién realizada y la planificacion a través
de los registros del area de empaque (ver anexo 26 y 27), se cuantifico la eficacia en
49.9%. Una vez que se obtuvo ambos indicadores se procedio a operarlos y generd
la productividad del 40.1%.

En las figuras 10 y 11 se observa el comportamiento del rendimiento diario en la zona

de estudio, el cual mantiene una tendencia estable durante los dos meses analizados.

Procedimiento de implementacidén de la herramienta

Para desarrollar la implementacion dentro del area de empaque, es indispensable
realizarlo de una manera progresiva, secuenciada y légica, con el fin de llegar al
objetivo planteado.

Luego de haber realizado el estudio del Pre-Test como diagnéstico inicial del proceso
y con la obtencién de la data necesaria, se tomé como primera accion una coordinacion
estratégica con el area administrativa, en este caso con el ingeniero de turno, jefe de
planta y supervisor, con el objetivo de identificar las actividades que se deben mejorar
y poner fecha de inicio, entre ellos se detectaron algunas que no generaban valor
dentro del proceso de empacado, para ello se tomd el DAP inicial y de ahi se eligieron
las tareas improductivas.

Una vez evaluadas las actividades, se prosiguié a eliminar aquellos transportes
innecesarios de materia prima y de personal dentro del area, asi como también

aquellas que eran tareas improductivas, estas se detallan a continuacion:

Espera a la acumulacion de materia prima: Para ello el operario aglomeraba el
producto congelado que provenia de la boca de IQF para luego lanzarlo a la zaranda,
esta actividad provocaba descongelamiento de materia prima y ademas retrasos para
iniciar con el proceso de empacado, ante el andlisis realizado se decidid eliminar la
tarea en mencion, evitando asi que la fruta gane temperatura y se agilice el ciclo del
proceso sin retencion de esta, contribuyendo que el flujo sea constante.

Seleccion de fruta congelada: Para esta actividad se identific6 en primera instancia
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el origen del cuello de botella, es decir acumulacion de fruta en la faja de seleccion,
retrocediendo la materia prima varias veces hasta retirarlo en bandejas para hacerlos
circular, realizando el reproceso por la ganancia de temperatura. Esto esencialmente
se debia a que la tarea de seleccionar era muy lenta en los operarios, dado que
removian la fruta con una sola mano y retiraban aquellas que estuviesen en mal
estado, luego proseguian a llevarlo hacia la otra mano y colocarlo en una caja de grado
“B” al lado de las trabajadoras.

La mejora que se propone en esta actividad es capacitar al personal en seleccionar la
fruta con ambas manos y a su vez colocar las cajas de grado “B” tanto a la derecha
como a la izquierda del operario, esto con el fin que ya no tengan que transportar la

fruta de una mano a otra, si no que con ambas se seleccione y se deposite a la vez.

Traslado de las cajas armadas: La tarea era realizada en un area alejada, es decir,
las cajas se ensamblaban a gran distancia. El operario en este caso tenia que llevar
varias cajas una sobre otra y transportarlas. En muchas ocasiones se caian al suelo
tardando aun mas el proceso. Ante ello se propuso como mejora equipar la zona de

armado al lado de la mesa de encajado, esto para evitar los traslados innecesarios.

Traslado de las cajas selladas: Durante esta actividad, el operario trasladaba las
cajas selladas y etiguetadas hacia el detector de metales por medio de un coche de
metal. Esto fue detectado como una tarea improductiva y para su mejora se decidio
eliminarla, ante ello se propuso mover la maquinaria al lado de la mesa de encajado

para evitar el transporte del personal y del material.

Luego de la identificacion de las actividades improductivas y que ademas presentaban
falencias durante su ejecucion, mediante el uso de la técnica del interrogatorio se
evaluaron cada una de ellas, mostrando las posibles soluciones y que mostraran una

mejora durante el proceso de empacado, para ello se evaluaron a continuacion.
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Tabla 15. Evaluacién con la técnica del interrogatorio a las actividades a mejorar.

TECNICA DEL INTERROGATORIO

Operacién de
mejora

Descripciéon Pregunta preliminar Respuesta preliminar Pregunta de fondo Respuesta de fondo

. Espera a la | . . Se podria hacer el lanzado
Recepcionar la L . Se acumula la fruta congelada en la| ¢Qué convendria N
N . acumulacién de ¢Qué se hace? . directo a la zaranda cuando
metria prima . . caida del 1.Q.F hacerse?
materia prima cae la M.P del IQF.

Lo realiza seleccionando con

Podria realizarse afiadiendo
ambas manos el producto que no

Inspeccionary L, - . .
. Seleccién de fruta oz ) P & Qué convendria una caja de producto que
seleccionar la ¢Coémo lo hace? cumple la ficha técnica y

congelada . R hacerlo? no cumple la ficha técnica
fruta congelada colocandolos en una caja a la
n en ambos lados.
derecha de cada operaria.
Encajare Convendria armar las cajas
inspeccionar el Traslado de las ¢Por qué se hace | Porque ese es el lugar en donde se| ¢Dénde convendria en el lugar que se
® eso cajas armadas alli? dejan las cajas para ser armadas. hacerse? encuentra la mesa de
P encajado.
Inspeccionar ~ .
B . v Se realiza desde la balanza de ’ . Se podria acercar el
apilar el Traslado de las s ) - N ¢Doénde podria
. ¢doénde se hace? inspeccién de peso hacia el detector de metales al lado
producto cajas selladas hacerse? R -
detector de metales. de la balanza de inspeccion.

terminado

Fuente: Elaboracion propia.

Para la implementacion en el area de empacado se necesitaron adquirir ciertos
recursos los cuales eran necesarios para la mejora, frente a ello se realiz6 un

cronograma el cual definié las fechas y las actividades a desarrollar para la adquisicion.

Tabla 16. Cronograma de actividades de adquisicion para la implementacion

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA LA ADQUISICION DE RECURSOS EN LA IMPLEMENTACION

MES DE JUNIO
SEMANA 1 SEMANA 2

%)
2
>
g

ACTIVIDADES

5/07/2022
7/07/2022
8/07/2022
9/07/2022
11/07/2022
12/07/2022
13/07/2022
14/07/2022
15/07/2022
18/07/2022
19/07/2022
20/07/2022
21/07/2022
22/07/2022

Realizar el listado de los materiales necesarios

N
N
[}
N
~
~
o
=
©

2 |Exposicidn de los materiales para la implementacion

3 J|Aprobacion por parte del area administrativa

4 | Cordinacidn para las adquisiciones

5 |Compra de los recursos (calculadora)

6 | Compra de mesa metalica, pizarray plumén para equipar la zona

7 |Compra de materiales para la capacitacion

Fuente: Elaboracion propia.

Luego de haber realizado las adquisiciones necesarias en la zona de empaque, se
procedié a capacitar al personal, esto se realizé durante el periodo de una semana,
donde se desarrollaron 6 capacitaciones durante la tercera semana del mes de Julio.
Para que lograra su propoésito de mejora se tocaron temas relevantes los cuales se

muestran en la tabla continua.
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Tabla 17. Cronograma de las capacitaciones.

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES

SEMANA 3

TEMAS DE LAS CAPACITACIONES

11/07/2022
I 12/07/2022
13/07/2022
14/07/2022
15/07/2022
16/07/2022

La mejora con el estudio del trabajo

Capacitacién de los nuevos métodos de trabajo.

Importancia de mantener los cambios y seguir estandarizaciones

Actividades realizadas en la zona de empaque

Importancia de la buena distribucién de una zona de trabajo

O |hA W IN|P

Entrenamiento y seguimiento de los nuevos métodos

Fuente: Elaboracion propia.

Con la elaboracion del cronograma y siendo los temas aprobados por los encargados
del area de empaque, se procedi6 a realizar las 6 capacitaciones al personal, el cual
tuvo como propdsito en primera instancia dar a conocer la importancia del estudio del
trabajo dentro de un proceso, capacitar con los nuevos métodos de trabajo, los
cambios que se realizarian en su zona y el seguimiento respectivo. Para ello se
registraron las asistencias en donde participaron el supervisor y los operarios (ver

anexo 35).

Figura 12. Capacitacion al personal en la zona de empaque.
Fuente: Elaboracion propia.

Al término de las capacitaciones realizadas al personal, se prosiguié a aplicar la
optimizacion durante el empacado de fruta, es aqui donde se pone en préctica tanto el
mejoramiento de métodos como la simplificacion de actividades. Para tener una idea

clara sobre los cambios, se mostraran imagenes del Pre y post Test de cada una.
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A continuacion, se muestra una foto del antes y después de suprimir la actividad,
espera a la acumulacion de la materia prima (ver figura 13). Al lado izquierdo se puede
apreciar al colaborador reteniendo la fruta congelada a la salida del IQF, mientras que
a la derecha se observa al operario en el instante que cae la fruta lo lanza

inmediatamente a la faja de zaranda sin esperar la aglomeracion.

s = :
.‘s.r\'_.aa';’»c'? St

Figura 13. Eliminacion de la actividad de acumulado de materia prima.

Fuente: Elaboracion propia.

Para el siguiente paso de la implementacion, se presenta el Pre y Post del analisis de
la optimizacion con respecto a la actividad de seleccion de fruta (ver figura 14). Al lado
izquierdo se puede apreciar como un operario realiza la clasificacién con una mano y
lleva el descarte hacia la otra, versus la mejora, donde el operario utiliza los dos

miembros superiores simultaneamente.

Flgura 14. Mejora de la act|V|dad de selecmon de fruta

Fuente: Elaboracion propia.
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Siguiendo con los lineamientos del nuevo método de seleccion de fruta, se visualiza al
colaborador después de realizar la clasificacion de la materia prima defectuosa (ver
figura 15), este lo deposita en una sola caja, comparado con la mejora, donde se
implementaron dos de ellas, este con el objetivo de facilitar a ambas manos y agilizar
el proceso de seleccion.

Después

Figura 15. Mejora de método de seleccién de fruta
Fuente: Elaboracion propia.

Acto continuo se percibe las imadgenes como se realizaba el traslado de las cajas
armadas hacia la mesa de encajado (ver figura 16). Con la mejora se pudo suprimir
esta actividad, evitando el recorrido, de modo que el ensamblado de cajas se realice

en la misma mesa.

Después

Figura 16. Eliminacién del traslado de las cajas armadas.

Fuente: Elaboracion propia.
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Se puede distinguir la eliminacion del traslado de las cajas selladas hacia el detector
de metales (ver figura 17). Con la mejora se movi6 la maquina al lado de la mesa de
encajado, es asi coOmo se suprimio la distancia y se aceler6 el ciclo de empacado en

la zona de estudio.

Después

Figura 17. Eliminacién del traslado de las cajas selladas.
Fuente: Elaboracion propia.

Con el desarrollo de la metodologia de la variable independiente se realizaron cambios
dentro del area de empacado, ante ello se denotaron mejoras en las actividades que
fueron visibles y mas productivas en el tema del incremento de los indicadores. Ante
ello se muestran imagenes de la zona tanto antes como después de la implementacion

(ver figura 18).

Después

Fuente: Elaboracion propia.
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Ahora con todas estas nuevas instrucciones, se mantuvo un monitoreo constante
contando con el apoyo de los ingenieros de turno, asi como también del supervisor de
empaque, con el fin de hacer prevalecer los cambios y correcciones en caso sea
necesario.

Luego de un seguimiento de aproximadamente cuatro semanas se realizé una nueva
toma de datos, esto con el fin de obtener el nuevo tiempo estandar, a su vez permite
mantener los parametros del método y duracion del ciclo productivo.

Con la implementacion efectuada en el area de empacado, la eliminacién de tres
actividades y uno mejorado en el método empleado se procedi6 a tomar por segunda
vez la medicion de las variables de estudio. Por consiguiente, fue necesario desarrollar
un diagrama actual de operaciones del proceso, denotando diferentes tiempos en la
realizacion de las tareas de la zona indicada, por ello en primera instancia se presenta

el Post — Test como relevante para iniciar con la descripcion detallada del nuevo DOP.
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Diagrama de operaciones de proceso (DOP)

Empresa: Agroindustrial Area : Empaque

Proceso : Empacado de fruta congelada Método : Post-Test

Avrista Angulo Augusto Eloy
Flores Mori Johana

Analistas : Hoja : 02/ 02

Fruta congelada

18.0 S. Recepcionar la materia prima

- Bagazo de fruta

123.6 S (1\ Inspeccionar y seleccionar la
T \ j fruta congelada
Bolsas
a43.7. ° Embolsar la fruta congelada
53.7 S. e Pesar las bolsas
49.2 S. ‘ Sellar las bolsas
13.8 S. 1 Inspeccionar el peso de las bolsas
Etiquetas
e
y
50.6 S. (2) Encajar e inspeccionar el peso
Resumen A 4
Simbolo |cantidad Tiempo Kg\ Registrar e inspeccionar
(seg) 11.8 5. \ j las cajas
O 4 164.6
| 1 13.8 -
i K \ inspeccionar y apilar el producto
15.4 s. 4 .
D 4 201.4 \ j terminado

Total 9 380.0

Producto Final

Figura 19. DOP del Post analisis
Fuente: Elaboracion propia

Se aprecia en el diagrama expuesto que el area de empaque cuenta con un Nuevo

DOP, de donde se detalla el total de operaciones, inspecciones y tareas combinadas.
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Tabla 18. DAP de la zona de empaque Post-Test

Diagrama de Actividades del proceso

Método Pre-Test Post-Test Diferencia Area Empague

Actividad Cant. | Tpo.(seg)| Cant. Tpo. (seg) Cant. |Tpo. (seg) Proceso: Empacado de fruta congelada
([ Operacion Dimension: Indicador: Formula:

Tareas Y tareas productivas
productivas: | TP = LUem POCUAVE, 4009,

Y detareas

™ [Transporte

B |inspeccion 5 322 5 295 0 2.7 Estudio de
métodos

® |espera 2 65.6 1 31.88 1 337 Tareas . Stareas improductivas 4 o0,

Improductivas: - Y de tareas

¥ |Aimacén 0.0 0.0

20 (m) %tareas productivas: %tareas impoductivas: 21.4%

Distacia recorrida: 31 (m)

Tiempo total (Seg): 584.6 (seg) 204.6 (seg) Anélisis Tareas Accion
ol S @ Cambiar
2 g Simbologia 93 § 5 g 2 |5 5
' . & @ 3l5i€ |3 =l RS S P ©
Operaciones Actividades o e ~lalg|oe S121g|28]8 =
fa) : 2 S1EG o
MR 3 lelT|g]z ®
| g ® g
seg) (=@ |D (N |V ¢Por qué? = %
1 Lanzado a la zaranda 15 [|0|D|OV X
2 | Recepcionarla |Zarandeo de la materia prima 54 [Dle(D|afv X
;| materiaprima | patirado de blogues de fruta congelada 55 I:> e|D|OV X
4 Lanzado a la faja transportadora w7 [o|e[D[OV X
5 | speccionary Inspeccion de la materia prima 22 [plo|D[m|Vv M
¢ | Seleccionar la fruta |Llenar las bolsas con la fruta congelada wss [o|@|D(O[V X
1 congelada . . -
7 9 Retirar materiales extrafios 107 I:> eDIO|V X
8 Abrir las bolsas para el llenado s0 [|@[D[O[V X
™| Embolsar la frut
9 mcg:g;:d;ua Llenar las bolsas con la fruta congelada 3422 I:> eIDIOV X
— —
10 Colocar las bolsas llenas en las jabas 46 I:> o(D|O|V X
1 Pesado de las bolsas 52 I:> eDIOV X
12 | Pesarlasbolsas |Retirar el excedente de la fruta ny [|@|D]O[V X
13 Colocarlas bolsas en las jabas 46 I:> eD|OV X
1 Poner la bolsa a la selladora 5.2 I:> e DOV X
15 | Sellar las bolsas |Retirar el aire de las bolsas 2 [ple|D[O|v X
16 Espera para el sellado. 319 E> o|m|O|V X
17 Agarrar las bolsas selladas 19 |(@]|D[O|V X
| Inspeccionar el -
18 | peso de las bokss Inspeccionar el peso correcto. 35 [2]o|D[m|v X
19 Colocar las bolsas enla mesa de encajado 54 I:> e|D|IOV X
20 Armado de la caja 02 [|@[D|O[V X
nl E"Cff‘jare | Colocar las bolsas enla caja 310 E> . D|OV X
=== Inspeccionar el . To
» peso Sellado de la caja 1 [|@|D|OV X
2 Inspeccion del peso de las cajas 52 [o|O[D[m|V X
2 Registrar e Registrar las etiquetas de las cajas 39 E> . D|OV X
25 | inspeccionar las |Inspeccion del ndmero de cajas 40 |:> o|D|m|V X
| cajas - .
2% : Colocacion de la TRODA en las cajas 3 39 |:> e|D|O|V X
, =
y7 | Inspeccionar y fingpeccién por el detector de metales 3 9.6 E> o|D|m|V X
l—| apilar el producto
28 termnado  |Apilar las cajas en un pallet 5 5.8 E> e|(D|O|V X

Fuente: Elaboracion propia.
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En el DAP mostrado refleja la totalidad de tareas realizadas en el area de estudio post
implementacion, el cual denota 28 actividades, lo que demuestra la eliminacion de tres
de ellas, estos fueron suprimidos por ser de caracter irrelevante al no aportar valor
dentro del proceso, siendo estos traslados innecesarios de la materia prima y del
mismo personal.

Con respecto al estudio de métodos, estos al inicio dieron como resultado 71.0% de
actividades productivas, con la implementacién esta cifra ascendio a 78.6%. Con el fin
de medir la mejora de las actividades productivas después de la implementacion, se
procedio a realizar una diferencia de indices del Pre y Post Test de este indicador, ante

ello se realiz6 el siguiente calculo.

0786 — 0.710

o710 - 0107

Con el hallazgo de la diferencia de indices del indicador de las tareas productivas, se
connota un ascenso favorable frente a este porcentaje del 10.7%.

Con la mejora en el area de empaque se vieron reflejados dichos cambios en la misma
zona de estudio, con la reduccién de tres actividades que no eran productivas y con
una mejor distribucion del area de trabajo, se muestra a continuacién el nuevo

diagrama de recorrido Post Test.
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Figura 20. Diagrama de recorrido Post- Test de la zona de empaque

Fuente: Elaboracion propia
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Durante el desarrollo del Pre-Test se evaluaron los métodos realizados en cada
actividad con el uso de un diagrama bimanual, ante ello se identifico una de ellas la
cual se llevo a la mejora, esta fue la seleccion de fruta, de donde se observo que la
mano izquierda no realizaba operaciones (ver tabla 4). Otro de los puntos es que en
durante el desarrollo de esta tarea se presentan los cuellos de botella y ademas ello
demando6 mucho tiempo, lo que finalmente afecta en el descongelamiento de la materia

prima.

Tabla 19. Diagrama Bimanual Post Test de la operacion de seleccion

DIAGRAMA BIMANUAL
PRODUCTO: 1 CAJA DE FRUTA CONGELADA RESUMEN
LUGAR: EMPRESA AGROINDUSTRIAL ACTIVIDAD | SIMBOLO | IZQUIERDA DERECHA
PROCESO: EMPACADO DE FRUTA CONGELADA OPERACION

METODO : POST TEST ESPERA

AREA: EMPAQUE TRANSPORTE

ARISTA ANGULO AUGUSTO ELOY SOSTENER

ANALISTAS: FLORES MORI JOHANA

OPERACIONES |DESCRIPCION DE LA MANO IZQUIERDA ®IP =S C A
. Inspeccion de la materia prima o|Pp|vi|O|P|ID|V Inspeccion de la materia prima
Recepcionar
I teri Mover la fruta para revisar @® DV |®| D|>|V|Moverla fruta para revisar
a materia
. Retirado de la fruta no calificada @DV ® | D ||V |Retirado de la fruta no calificada
rima
P Lleva la fruta no calificada a una caja. OID|® |7 |O|D|® |V |Lieva la fruta no calificada a una caja.

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo con el diagrama mostrado anteriormente, se pueden observar las mejoras
hechas en esta actividad, se contempla que la mano izquierda realiza los mismos
movimientos que la derecha, asimismo el nimero de acciones disminuye de 5 a 4, lo
cual hace que esta tarea sea mas agil de realizar y con mayor fluidez dentro del
proceso, evitando asi acumulacién de materia prima en las fajas de seleccion.

Con un nuevo numero de actividades se procedié a tomar una nueva toma de datos
para el tiempo observado en el desarrollo del Post —Test, estos al igual que en analisis
Pre-Test fueron 10 muestras, con un nivel de confiabilidad del 95%, (ver anexo 30),
asimismo se obtuvo el promedio de cada una de ellas para iniciar el proceso de la

obtencion del estandar.
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Tabla 20. Tiempo observado del Post- Test

Método :

Analistas :

Post-Test

Arista Angulo Augusto Eloy
Flores Mori Johana

INCEE

Proceso :

Empaque

Tiempos observados en (seg)

Empacado de fruta congelada

Operaciones Actividades Promedio
4 |51]6]|7
1 Lanzado a la zaranda 31| 29| 27| 25| 31| 29| 32| 28| 32| 31 3.0
2 | Recepcionar la |Zarandeo de la materia prima 49 | 46 | 48 | 44 | 43 | 41 | 39| 43 | 48 | 51 45
3 | materiaprima |petirado de bloques de fruta congelada | 4.9 | 43 | 41 | 44 | 47 | 51| 49| 47 | 48 | 44 46
4 Lanzado a la faja transportadora 31| 29| 32| 31| 29| 28| 32|33 34] 31 3.1
K Inspeccionar y Inspeccién de la materia prima 58 | 59| 51| 53|56 54|52)52]55]53 5.4
6| Seleccionar la |Llenar las bolsas con la fruta congelada 805 798/ 79.9| 80.5| 79.7| 803 80.1f 79.9| 79.7| 79.8] 80.0
7 | fruta congelada | poirar materiales extrafios g4 | 81| 79| 81|83 |78 82)79]81]83| a1
8 Abrir las bolsas para el llenado 42 | 48 | 39| 37 | 38 | 41| 42| 39| 42| 39 4.1
| Embolsar la fruta
9 congelada Llenar las bolsas conla fruta congelada | 27.8 | 28.2 | 28.1 | 27.7 | 28.4 | 28.1 | 27.6 | 27.5 | 28.2 | 284 | 280
10 Colocar las bolsas llenas en las jabas 39 | 35| 38| 39|37 | 41| 3439|3735 3.7
1 Pesado de las bolsas 45 | 44 | 42| 41 | 46 | 41 | 44 | 46 | 45| 41 4.4
12 | Pesar las bolsas | Retirar el excedente de la fruta 37.1 1365|363 | 372|376 |37.2 | 375 | 361 | 369 | 37.7 37.0
13 Colocar las bolsas en las jabas 39 | 37| 41| 39| 36| 41| 35|37 | 41| 38 3.8
14 Poner la bolsa a la selladora 41| 43 | 42| 39|35 ) 38|37 |39/ 38| 36 3.9
15 | Sellar las holsas | Retirar el aire de las bolsas 91 | 86 | 94| 93 | 93| 91| 98| 87| 89| 91l 9.1
16 Espera para el sellado. 239 1237|239 | 243 | 23.8 | 236 | 237 | 241 | 243 | 237 239
[ 17] Inspeccionar el Agarrar las bolsas selladas 44 | 37 | 38| 36|38 ) 37|41 39|38 39 3.9
18| pesodelas |Inspeccionar el peso correcto. 28 | 25| 29 | 26 | 29 | 27 | 25| 31 | 28 | 29 2.8
| bolsas .
19 Colocar las bolsas en la mesa de encajado| 4.1 | 43 | 39 | 45 | 42 | 43 | 41 | 45 | 42 | 44 43
2 Armado de la caja 78| 75|69 | 79| 79| 68| 75|78 76|79 7.6
21| FEncaare Jcolocarlas bolsas enla caja 256 | 247 | 254 | 247 | 244 | 254 | 252 | 254 | 254 | 255 | 252
=== INnSpeccionar el -
22 peso Sellado de la caja 44 | 45 | 42 ) 41| 39 | 45| 38| 43 | 37| 42 4.2
23 Inspeccion del peso de las cajas 46 | 42 | 43 | 45| 38 | 46 | 42| 39 | 42| 38 4.2
[ 24] Registrar & Registrar etiquetas de las cajas 32 | 31| 28| 31| 29| 34| 34|31 29] 33 3.1
25 |inspeccionar las {Inspeccion del nimero de cajas 34 | 27 )35 34|31 32| 34| 28]|33]31 32
| cajas I ;
26 ! Colocacion de la TRODA enlas cajas 32| 28 )32 )29 |31 28|33 28]|33]31 31
27 '”SPeQTiO”?f ¥ |Inspeccion por el detector de metales 79 | 81| 78| 76| 82| 81|83 78|83/ 81 8.0
— apilar e - -
28| oducto  |APilarias cajas en un pallet 49 | 42 | 52| 42| 49 | 51| 47| 52| 52| 51 4.9

Fuente: Elaboracion propia.

58




Tabla 21. Determinacion del tiempo estandar de la zona de empaque Post-Test

DETERMINACION DEL TIEMPO ESTANDAR DE LA ZONA DE EMPAQUE
Empresa: Empresa Agroindustrial Timpo total (seg) : 380.0 Area: Empaque Férmula :

Meétodo: Post - Test Operaciones : Proceso : Empacado de fruta congelada

Arista Angulo Augusto Eloy
Flores Mori Johana

Analisistas: Actividades : 28 Producto : 1 caja de fruta congelada

Promedio del Westinghouse Valoracion | _ Suplementos

T '
Operacion Actividades tiempo del ritmo de nIE:nZ[IJ J;;Tg:r
observado E | trabajo ¢ v
1 Lanzado a la zaranda 30 0.03 ] 0.00 | 0.02 | 0.01 1.06 3.1 0.09 | 0.03 3.5
2 | Recepcionar la |Zarandeo de la materia prima 45 0.03 | 0.00 | 0.02 | 0.01 1.06 4.8 0.09 | 0.03 5.4
3 | materia prima | petirado de blogues de fruta congelada 46 003000002001 106 49 | 009 | 003 55
4 Lanzado a la faja transportadora 31 0.03 | 0.00 | 0.02 | 0.01 1.06 33 0.09 | 0.03 3.7
i Inspeccionar y Inspeccion de la materia prima 54 0.03 ] 0.10 | 0.02 | 0.03 118 6.4 0.09 | 0.03 7.2
6 | Seleccionar la |Llenar las bolsas con la fruta congelada 80.0 0.030.10 | 0.02 | 0.03 118 944 | 009 | 0.03 105.8
I~ |fruta congelada| . - -
7 Retirar materiales extrafios 8.1 0.030.10 | 0.02 | 0.03 118 9.6 0.09 | 0.03 10.7
8 Abrir las bolsas para el llenado 4.1 0.06 | 0.02 | 0.00 | 0.01 1.09 4.4 0.09 | 0.03 5.0
| Embolsar la
ilfrutacongelada Llenar las bolsas con la fruta congelada 28.0 0.06 | 0.02 | 0.00 | 0.01 1.09 305 | 009 | 003 34.2
10 Colocar las bolsas llenas en las jabas 37 0.06 | 0.02 | 0.00 | 0.01 1.09 41 1009 | 003 4.6
1 Pesado de las bolsas 44 0.03 | 0.00 | 0.02 | 0.01 1.06 46 | 009 | 003 5.2
1 P | .
| e |Retirarel excedente dela fiuta 370 [003|000|002001| 106 | 392 |009| 003 | 439
13 Colocar las bolsas en las jabas 38 0.03 | 0.00 | 0.02 | 0.01 1.06 41 1009 | 003 4.6
14 Poner la bolsa a la selladora 39 0.11 | 0.02 | 0.02 | 0.01 116 45 0.09 | 0.06 5.2
| Sellarl . .
15| e |Retitarelaire de las bolsas 91 011|002 fo02|o00| 116 | 106 [009| 006 122
16 Espera para el sellado. 23.9 0.11 | 0.02 | 0.02 | 0.01 116 277 | 009 | 0.06 319
ilnspeccionarel Agarrar las bolsas selladas 39 0.03 | 0.00 | 0.06 | 0.03 112 43 0.09 | 0.04 49
18| pesodelas |Inspeccionar el peso correcto. 28 0.03 | 0.00 | 0.06 | 0.03 112 3.1 | 009 | 004 35
| bolsas
19 Colocar las bolsas en la mesa de encajado 4.3 0.03 | 0.00 | 0.06 | 0.03 112 4.8 0.09 | 0.04 5.4
20 Armado de la caja 76 0.03 | 0.02 | 0.02 | 0.01 1.08 8.2 0.09 | 0.05 9.3
21| Encaiare  |copocar las bolsas en la caja 252 0.03 | 0.02 | 0.02 | 0.01 1.08 272 | 009 | 0.5 310
===jinspeccionar el
22 peso Sellado de la caja 4.2 0.03 | 0.02 | 0.02 | 0.01 1.08 45 0.09 0.05 5.1
23 Inspeccién del peso de las cajas 42 0.03 | 0.02 | 0.02 | 0.01 1.08 45 1009 | 0.05 5.2
i Registrar Colocar las etiquetas en las cajas 31 0.06 | 0.00 | 0.04 | 0.03 113 35 1009 | 003 3.9
25| inspeccionar |Inspeccion del nimero de cajas 32 0.06 | 0.00 | 0.04 | 0.03 113 36 | 009 003 40
| lascajas
26 : Colocacion de la TRODA en las cajas 31 0.06 | 0.00 | 0.04 | 0.03 113 34 1009 | 003 3.9
[ i ”
27 nSp::”C;?ZTry Inspeccion por el detector de metales 8.0 0.08 | -0.04 | 0.02 | 0.01 1.07 8.6 0.09 | 0.03 9.6
] producto . . i
28 oo Apilar las cajas en un pallet 49 0.08 | -0.04 | 0.02 | 0.01 1.07 5.2 0.09 | 0.03 5.8

Fuente: Elaboracion propia.

Con la reduccién de actividades, mediante la mejora de métodos de trabajo (ver tabla
19), se efectud el calculo del nuevo tiempo estandar para el Post-Test, esto fue
indispensable realizarlo ya que forma parte del desarrollo de esta metodologia. Ante

dicho hallazgo, se denoté la reduccién del tiempo estandar con respecto al Pre-Test,
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ya que este disminuy6 de 584.6 a 380.0 segundos, mostrado en el encabezado de la
tabla anterior, esto connota una mitigacion de duracion de la totalidad del ciclo de
produccién de 204.6 segundos, siendo este una rebaja del 34.9%, cabe resaltar que
también se realizaron las valoraciones de Westinghouse (ver anexo 32) y el analisis
de los suplementos (ver anexo 33) para su desarrollo.

Posterior a la implementacion, se prosiguio a realizar seguimientos en cada estacion
dentro del area de empaque con el apoyo del supervisor y de los ingenieros de turno,
a través de ello se logré cumplir con las mejoras. Después de instaurar el area de
empague mediante la nueva metodologia de trabajo, se procedi6 a evaluar la
productividad en la zona de empaque con datos Post-Test del periodo de agosto y
setiembre a través de los reportes brindados por la organizacion, las cuales definieron

la eficiencia y eficacia, esto se detall6 en la tabla continua.

Tabla 22. Productividad de la empresa agroindustrial de agosto y septiembre.

Ficha de registro de eficiencia, Eficacia y productividad
Indicador Férmula Método: Post-Test

Horas trabajadas

Fiseed  Eficiencia = * 100% TG H Agosto - Septiembre

Horas programadas

Produccion realizada

e Eficacia = Produccion programada *100% 5Tl Empacado de fruta congelada

Proceso de observacion

Produccié Produccié
Eficiencia % o t.quon roduccion Eficacia (%) Productividad
realizada programada

Horas Horas
trabajadas programadas

1-Ago 151 160 94.4% 598 1109 54.0% 50.9%
2-Ago 152 160 95.0% 621 1109 56.0% 53.2%
3-Ago 151 160 94.4% 621 1109 56.0% 52.8%
4-Ago 152 160 95.0% 599 1109 54.0% 51.3%
5-Ago 154 160 96.3% 621 1109 56.0% 53.9%
7-Ago 153 160 95.6% 605 1109 54.6% 52.2%
8-Ago 152 160 95.0% 632 1109 57.0% 54.1%
9-Ago 152 160 95.0% 621 1109 56.0% 53.2%
10-Ago 151 160 94.4% 621 1109 56.0% 52.9%
11-Ago 152 160 95.0% 610 1109 55.0% 52.2%
12-Ago 154 160 96.3% 631 1109 56.9% 54.7%
13-Ago 149 160 93.1% 611 1109 55.1% 51.3%
14-Ago 152 160 95.0% 608 1109 54.8% 52.1%
15-Ago 152 160 95.0% 608 1109 54.8% 52.1%

60



Fuente: Elaboracion propia.

16-Ago 154 160 96.3% 623 1109 56.2% 54.1%
17-Ago 150 160 93.8% 597 1109 53.8% 50.4%
18-Ago 152 160 95.0% 598 1109 53.9% 51.2%
19-Ago 150 160 93.8% 620 1109 55.9% 52.4%
20-Ago 152 160 95.0% 631 1109 56.9% 54.1%
21-Ago 149 160 93.1% 630 1109 56.8% 52.9%
22-Ago 153 160 95.6% 619 1109 55.8% 53.4%
23-Ago 154 160 96.3% 632 1109 57.0% 54.8%
24-Ago 152 160 95.0% 631 1109 56.9% 54.1%
25-Ago 154 160 96.3% 588 1109 53.0% 51.0%
26-Ago 152 160 95.0% 584 1109 52.6% 50.0%
27-Ago 151 160 94.4% 607 1109 54.7% 51.7%
28-Ago 153 160 95.6% 610 1109 55.0% 52.6%
29-Ago 151 160 94.4% 610 1109 55.0% 51.9%
31-Ago 153 160 95.6% 631 1109 56.9% 54.4%

1-Set 152 160 95.0% 631 1109 56.9% 54.0%

2-Set 152 160 95.0% 588 1109 53.0% 50.4%

3-Set 153 160 95.6% 610 1109 55.0% 52.6%

4-Set 150 160 93.8% 631 1109 56.9% 53.3%

5-Set 154 160 96.3% 621 1109 56.0% 53.9%

6-Set 150 160 93.8% 610 1109 55.0% 51.6%

7-Set 147 160 91.9% 621 1109 56.0% 51.5%

8-Set 154 160 96.3% 632 1109 57.0% 54.9%

9-Set 152 160 95.0% 631 1109 56.9% 54.1%
10-Set 150 160 93.8% 621 1109 56.0% 52.5%
11-Set 154 160 96.3% 610 1109 55.0% 52.9%
12-Set 153 160 95.6% 599 1109 54.0% 51.7%
13-Set 148 160 92.5% 621 1109 56.0% 51.8%
14-Set 150 160 93.8% 588 1109 53.0% 49.7%
15-Set 154 160 96.3% 633 1109 57.1% 54.9%
16-Set 150 160 93.8% 610 1109 55.0% 51.6%
17-Set 149 160 93.1% 632 1109 57.0% 53.1%
18-Set 151 160 94.4% 632 1109 57.0% 53.8%
19-Set 153 160 95.6% 621 1109 56.0% 53.5%
20-Set 148 160 92.5% 621 1109 56.0% 51.8%
21-Set 149 160 93.1% 643 1109 58.0% 54.0%
22-Set 152 160 95.0% 621 1109 56.0% 53.2%
23-Set 149 160 93.1% 610 1109 55.0% 51.2%
24-Set 152 160 95.0% 621 1109 56.0% 53.2%
25-Set 149 160 93.1% 632 1109 57.0% 53.1%
26-Set 152 160 95.0% 610 1109 55.0% 52.3%
27-Set 154 160 96.3% 610 1109 55.0% 52.9%
28-Set 150 160 93.8% 588 1109 53.0% 49.7%
29-Set 152 160 95.0% 621 1109 56.0% 53.2%
30-Set 151 160 94.4% 632 1109 57.0% 53.8%

En lo expuesto se visualiza el Post-Test del indice de la productividad, ante ello se

61




connota la data de ese indicador en porcentajes diarios luego de la implementacién, el
cual denota un 52.6% en contraste a las cifras calculadas al inicio de esta investigacion
gue fueron del 40.1%, entonces se muestra el calculo del porcentaje de mejora de la
productividad que resulté una diferencia a favor del 31.2% como se muestra a

continuacion.

_0.526 — 0.401

0401~ 0312

Asi mismo las dimensiones de la eficiencia y la eficacia han sufrido cambios positivos,
ante ello en la tabla 23 resultan como nuevo indicador 94.7% y 55.6% respectivamente,
para ambos casos se muestran los célculos de la diferencia de los indices a

continuacion.

Eficiencia:
_ 0.94 — 0.401 — 0179
0.401
Eficacia:
_ 0.55—-0.49 — 0114
0.49

Se pueden apreciar los resultados de las diferencias de los indices de eficiencia que
resultdo un 17.9% de mejora y en el caso de la eficacia de 11.4% connotando un nimero
mayor de cajas empacadas diariamente (ver anexo 27), siendo estos resultados los
crecimientos de estos indicadores después de la implementacion del estudio del

trabajo en el area de empaque.

Con la medicion Post Test en esta investigacion, se mostrara un cuadro resumen en

el que se contemplan las cifras obtenidas luego de la aplicacion del estudio del trabajo,
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sera detallada por cada variable, dimension, indicador y sus resultados.

Tabla 23. Tabla resumen de los resultados Post- Test.

RESULTADOS DEL POST-TEST

VARIABLES DIMENSIONES INDICADOR RESULTADOS

Medicién de tiempos

Tiempo estandar 380 segundos

Estudio del trabajo Tareas productivas 78.6%
Estudio de métodos

Tareas improductivas 21.4%
Eficiencia Eficiencia 94.7%

Productividad
Eficacia Eficacia 55.6%

Productividad 52.6% |

Fuente: Elaboracion propia.

Anélisis econémico

Durante la implementacion dentro del area de empaque con respecto al estudio del
trabajo se realizaron inversiones que debian hacerse para ejecutar la metodologia. En
tal sentido, estos deben ser analizados para conocer la conveniencia que este
demandaria.

Asimismo, una de las justificaciones de este proyecto fue que era conveniente realizar
este estudio, ya que estos generarian reduccion de costos en la produccion, por
consiguiente, se realizaron dichos calculos.

Para el desarrollo del analisis econdmico se inicié hallando el total invertido para la
implementacién, para ello se contemplaron gastos tanto de materiales usados,
mobiliario necesario y los gastos que generaron las capacitaciones en el area de

empague, todo lo mencionado se detalla a continuacion.
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Tabla 24. Costos de implementacion de la metodologia.

IMPLEMENTACCION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO

RECURSOS CANT. MAGNITUD COSTO POR UNIDAD | COSTO TOTAL
Pizarra acrilica 2 unidad S/ 35.00 | S/ 70.00
Cronémetro 1 unidad S/ 120.00 | S/ 120.00
Calculadora 2 unidad S/ 75.00 | S/ 150.00
Mesa metalica 1 unidad S/ 450.00 | S/ 450.00
Plumdn de pizarra 6 unidad S/ 2.00| S/ 12.00

TOTAL
CAPACITACIONES

RECURSOS MAGNITUD COSTO POR UNIDAD | COSTO TOTAL
Impresiones de guias 80 unidad S/ 0.35| S/ 28.00
Impresiones de los registros 10 unidad S/ 035 S/ 3.50
Lapiceros 5 unidad S/ 1.00 | S/ 5.00
USB 16 Gb 1 unidad S/ 25.00 | S/ 25.00
Folder 6 unidad S/ 450 | S/ 27.00
TOTAL S/ 88.50
TOTAL DE INVERSION S/ 890.50

Fuente: Elaboracion propia.

Se muestra en la tabla antecedente los costos que originé la implementacion de la
metodologia dentro del area de empaque, ante ello se muestra que existié un total de
S/. 890.00 los cuales contemplan los gastos realizados por la adquisicién de recursos

y los materiales usados en las capacitaciones.

Tabla 25. Costos de la mano fabril durante la implementacion.

MANOGMERL | OWT. | o crcons | PLEMENTAGON | ol || gcatzans
Operarios 20 6 20 26 S/ 750|S/ 3,900.00
Supervisores 2 6 45 51 S/ 880|5S/ 897.60
Asistente de produccion 2 6 20 26 S/ 850| 5/ 442.00
Ingeniero de turno 2 6 45 51 S/ 1550| S/ 1,581.00

TOTAL DE INVERSION S/ 6,820.60

Fuente: Elaboracion propia.

Se distingue en lo planteado que hubo una inversion en la mano fabril para la
implementacion del estudio del trabajo de S/. 6, 820.60, donde esta incluido el total de
personas involucradas, asi como también las horas empleadas y el costo del tiempo.

Como se pudo percibir, durante la implementacién hubo costos tanto en recursos
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necesarios como los gastos de la mano fabril, ante ello se mostrara el condensado de

lo referenciado en las tablas 24 y 25, que denot6 la suma total de S/. 7, 711.10.

Tabla 26. Resumen de costos durante la implementacion.

DESCRIPCION

Recursos empleados 890.50
Mano de obra 6,820.60
TOTAL INVERTIDO

Fuente: Elaboracion propia.

Por otro lado, durante el desarrollo de esta investigacion se evaluaron los costos de
generados en el area de empaque tanto en el Pre y Post-Test, dentro del analisis de
lo referido se tomé en cuenta lo invertido en mano fabril y el C.F.I, esto se presenta a

continuacion.

Tabla 27. Costos de mano de fabril previo a la implementacion.

EVALUACION DE COSTOS DE MANO FABRIL PRE TEST - MAYO

N° total de Total horas
trabajadores trabajadas

20 4788 S/ 750 | S/ 35,910.00

Costo / hora Costo de M.O

Fuente: Elaboracion propia.

Se expone através de la tabla antecedente los costos que se generaron, en este caso
se tiene a la mano fabril durante el periodo de mayo que concierne al Pre-Test, con un
total mensual de 4 788 horas trabajadas a un costo de S/. 7.50 (ver anexo 36) la hora
result6 un total de S/. 35, 910.00.

Tabla 28. Costos de mano fabril posterior a la implementacion.

EVALUACION DE COSTOS DE MANO FABRIL POST TEST - AGOSTO

N° total de Total horas
trabajadores HELEIEGER

20 4403 S/ 750 | S/ 33,022.50

Costo / hora Costo de M.O

Fuente: Elaboracion propia.

Como se evidencia en el precedente expuesto, el costo de la mano fabril en el
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transcurso del mes de agosto perteneciente al Post Test descendié a S/. 33, 022.50,
con una variacion exclusiva en el total de horas trabajadas, esto fue debido a la
reduccion de tiempos de empacado de fruta, lo que connota un beneficio considerable
para la empresa.

Otros gastos reducidos gracias a la implementacién dada en el area de empaque
fueron los Costos Indirectos de fabricacion, los cuales contemplaron materiales, costos
de suministros y gastos administrativos. Estos fueron evaluados antes y después de
la mejora (ver anexo 28 y 29), el cuadro resumen de ambas etapas se muestra a

continuacion.

Tabla 29. Evaluacion de los CIF Pre y Post-Test.

EVALUACION DE COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION

PROMEDIO DEL PRE TEST PROMEDIO DEL POST TEST

Materiales S/ 8,238.25 Materiales S/ 6,448.23

Costos de suministros S/ 1,043.40 Costos de suministros S/ 1,043.40

Gastos administrativos S/ 1,995.00 Gastos administrativos S/ 1,785.00
TOTAL S/ 11,276.65 TOTAL S/ 9,276.63
Diferencia S/ 2,000.0

Fuente: Elaboracion propia.

Se resalta la reduccion de Costos Indirectos de Fabricacion después de la mejora, esto
representd una rebaja de S/. 2000.00 soles, lo cual resultd beneficioso para la

empresa. A continuacion, se presentara el cuadro resumen de ambas evaluaciones.

Tabla 30. Costos previos y Post implementacion.

COSTOS PRE -TEST COSTOS POST -TEST
Costode M.O $/35,910.00 (e ELXRYKo) S/ 33,022.50
C.I.F S/11,276.65 (AN $/9,276.63
TOTAL S/47,186.65 E(uL.\" S/42,299.13

Fuente: Elaboracion propia.

Como evaluacion de costos Pre-Test se denota al lado izquierdo de la tabla se tiene el
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condensado de cada uno de los items evaluados anteriormente, lo cual representa en
este caso la suma total de S/. 47, 186.65, por otro lado, se tiene a la evaluacion Post
Test al lado derecho de la misma, este connota la sumatoria de S/. 42, 299.13, lo refleja
la reduccidn de cifras en el area luego de la implementacion. Como resultado final se
tiene una diferencia significativa de S/. 4, 887.52 durante ambas etapas, esto simboliza

el total neto en beneficio de la organizacion.

Analisis del VAN, TIR y beneficio - costo

El Valor Actual Neto es un andlisis financiero indispensable en esta investigacion para
el conocimiento del rendimiento econdmico que este obtendra, ante ello Diaz, Ruiz y
Rodriguez (2021) afirmaron que esta es una herramienta para conocer la viabilidad y
la efectividad con respecto al beneficio monetario del proyecto generados a travées de
la vida util anual (p. 64).

Por otro lado, el TIR (Tasa Interna de Retorno) ante ello se tiene al autor Cano (2017),
quien refiere que es una tasa que en el presente neto su valor es igual a cero, otro
modo de conocerla es como el porcentaje de rentabilidad que se genera cuando se
realiza una inversion. Una de las formas de evaluar este indicador es que, en el caso
que el TIR presente una cifra superior a la tasa de descuento, en tal sentido el
financiamiento o proyecto a llevar a cabo debe ser aceptado, esto es porque se va a
obtener un rendimiento mas elevado al minimo que se requiere. Si en caso pasara lo
contrario el proyecto debe ser rechazado ya que generaria pérdidas a la organizacién
(p. 269).

A continuacion, se realizé el célculo del VAN (Valor Neto Actual) asi como también del
TIR (Tasa Interna de Retorno) durante un tiempo de un afio, a su vez se encontrara el

beneficio costo que tendra esta investigacion y para ello se seqguira el siguiente criterio.
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Tabla 31. Criterio para evaluar el beneficio - costo

CRITERIOS DE EVALUACION DEL BENEFICIO - COSTO

Valor actual de cobros y pagos futuros a invertir con la tasa seleccionada generara utilidades

La inversion del proyecto evaluado no generara ganancias ni pérdidas

La inversion del proyecto evaluado sera perjudicial y se debe desestimar

Fuente: Elaboracion propia.

Con el hallazgo de los costos Pre y Post Test, se prosigue a realizar el flujo de caja
econdémico para el area de empaque contemplados por 12 meses, asimismo, se
pondra en manifiesto las inversiones realizadas por la compafiia, esto se presenta en

la tabla siguiente.

Tabla 32. Criterios de decision del TIR y el VAN

CRITERIOS DE DECISION DEL TIR Y EL VAN
TIR > K A\ BNV E| proyecto dede ser aprobado

TIR<K \/A\ES(VB E| proyecto no dede ser aprobado

TIR=K \/ANNENOR E| proyecto no dede ser aprobado

Fuente: Elaboracion propia.

En referencia a lo expuesto, el autor Meza (2016) En la regla para decidir si un TIR es
beneficioso, este debe cubrir la inversion que se realiza, entonces, al afirmar que el
TIR es mayor que K indica que al realizar el financiamiento va a crecer las utilidades
de retorno. Asimismo, el indicador resultante de la evaluaciéon del VAN debe ser

positivo, esto es para asegurar las ganancias a futuro por periodos.
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Tabla 33. Evaluacion del flujo de caja econémico.

COSTOS PRETEST

Costo mano de obra

Mes 1
S/ 47,186.65
S/35,910.00

Mes 2
S/ 47,186.65
§/35,910.00

Mes 3
S/ 47,186.65
§/35,910.00

Mes 4
S/ 47,186.65
§/35,910.00

Mes 5
S/ 47,186.65
S/35,910.00

Mes 6
S/ 47,186.65
S/35,910.00

Mes 7
S/ 47,186.65
S/35,910.00

Mes 8
S/ 47,186.65
$/35,910.00

Mes 9
S/ 47,186.65
§/35,910.00

Mes 10
S/ 47,186.65
S/35,910.00

Mes 11
S/ 47,186.65
S§/35,910.00

Mes 12
S/ 47,186.65
S/35,910.00

CIF

COSTOS POST TEST

Costo mano de obra

S/11,276.65
S142,299.13
§133,022.50

S/11,276.65
S142,299.13
§/33,022.50

S/11,276.65
S142,299.13
S/33,022.50

S§/11,276.65
S$142,299.13
S/33,022.50

S/11,276.65
S$142,299.13
S/33,022.50

S/11,276.65
S/142,299.13
S/33,022.50

S/11,276.65
S142,299.13
§/33,022.50

S/11,276.65
S142,299.13
$/33,022.50

S/11,276.65
$142,299.13
$/33,022.50

S/11,276.65
S$142,299.13
S/33,022.50

S/11,276.65
S/42,299.13
S/33,022.50

S/11,276.65
S142,299.13
§/33,022.50

CIF
BENEFICIO

Inversiones monetarias

§19,276.63

S/4,887.52

Materiales de implementacion S/270.00
Bienes S/532.00
Gtiles de oficina S/88.50

Inversiones no monetarias S134,330.60

TOTALES NETOS

Responsables del proyecto §125,200.00
Costo M.O capacitaciones S/6,820.60
Otros gastos $/2,310.00

-5/35,221.10

S14,887.52

§19,276.63
S/4,887.52

S14,887.52

§19,276.63
S/4,887.52

S14,887.52

$19,276.63
S/4,887.52

S14,887.52

$19,276.63
S/4,887.52

S14,887.52

S§19,276.63
S/4,887.52

S14,887.52

S§19,276.63
S/4,887.52

S14,887.52

§19,276.63
S14,887.52

S14,887.52

$19,276.63
S14,887.52

S14,887.52

S$/9,276.63
S/4,887.52

S14,887.52

§/9,276.63
S/4,887.52

S14,887.52

§/9,276.63
S/4,887.52

S14,887.52

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 34. Evaluacion del VAN Y TIR.

Calculo del VAN S/17,074.40
Costo de Oportunidad del capital 1.81%
Calculo de la TIR 9%
Calculo beneficio/costo 1.48

Fuente: Elaboracion propia

ANUAL

24.02%
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Mediante el desarrollo de la evaluacién del flujo de caja econdmico se pudo detallar y
examinar los costos Pre y Post Test (ver tabla 33), los cuales sufren una disminucion
luego de llevar a cabo el estudio del trabajo en las instalaciones de la empresa. Para
dicho hallazgo del VAN se realiz6 con unatasa mensual de 1.81% segun la informacién
brindada por la empresa. Este representa un descuento anual de 24.02%.

Ante lo esbozado se connota en la tabla antecedente el calculo del VAN, lo cual
contempla la suma de S/. 17,074.40 que es un beneficio a plazo de 12 meses. Esto se
logré con una inversion monetaria y no monetaria de S/. 35, 221.00, que fueron los
costes efectuados durante la implementacién de la metodologia, como de los
responsables del proyecto (ver Anexo 39 y 40), gracias a ello, se obtuvo un rendimiento
mensual de S/.4, 887.52, que se reflejaron la reduccién de costos en mano fabril y
C.I.F.

Con el hallazgo del VAN, se prosiguio al calculo de TIR, este represent6 un 9%, siendo
esta cifra determinante para que el proyecto sea aceptado. Otro indicador econémico
fue el beneficio costo, ya que fueron evaluadas la rentabilidad versus los gastos
realizados durante la implementacién de donde se obtuvo en indicador de 1.48, siendo
este mayor a cero concierne gque es favorable este proyecto.

A continuacion, se presentara el cronograma de ejecucion de las actividades que se
han desarrollado durante los meses de la elaboracion de este proyecto, este
comprende desde el mes de abril como parte inicial de la ejecucion del estudio del
trabajo hasta el mes de noviembre donde llega a concluir. Dentro de la calendarizaciéon
de tareas se contemplan desde el analisis previo a la investigacion, datos Pre-Test,
implementacién, Post-Test y resultados finales, al mismo tiempo son detallados

semanalmente segun su realizacion.
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Tabla 35. Cronograma de ejecucion.

1 |Cordinacion de la empresa y tema de investigacion.

2 |Definicién de la problematica, titulo y objetivos.

3 |Construccién de los capitulos |y Il de la tesis

4 |Reunién con los encargados del area de empaque

5 |Recoleccién de datos para obtencién de la productividad
6 |Recoleccién de datos para estudio del tiempo

7 |Recoleccion de datos para estudio de movimientos

8 |Construccién del capitulo Il

9 |Elaboracién del DOP Y DAP

10 |inicio de la implementacién - Exposicién de mejoras

11 |Aprobacién por parte del drea administrativa

12 |Cordinacién para las adquisiciones

13 |Coordinacién de las fechas de implementacién

14 |identificacién de las actividades a mejorar

15 |Compra de los recursos (calculadora )

16 |Compra de mesa metalica, pizarra y plumon para equipar la zona
17 |Compra de materiales para la capacitacién

18 |Equipar las zonas para las mejoras a realizar.

19 |Capacitaciones al personal de los nuevos métodos de trabajo.
20 |Realizar el estudio de tiempos

21 |Establecimiento de la estandarizacién de las actividades.
22 |seguimiento del cumplimiento de la estandarizacién.

23 |Recoleccién de datos de la productividad (post-test).
24 |Presentacién de los nuevos datos luego de la implementacién
25 |Andlisis financiero (VAN y TIR)

26 |Resultados del andlisis descriptivo

27 |Resultados del anélisis inferencial

28 |Resultados

29 |Discusién

30 |Conclusiones - Recomendaciones

31 |Recopilacién de anexos

32 |Realizacién de resumen - dedicatoria y agradecimiento
33 |Levantamiento de observacciones

34 |Sustentacién

Fuente: Elaboracion propia.
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3.6. Métodos de anélisis de datos

Analisis descriptivo

En este contexto, el andlisis descriptivo se emplea en proyectos de investigacion de
caracter exploratorio y se fundamenta por medio de la entrevista, sondeo, examen
documental y la técnica de observacion, (Garcia, 2016, p. 135). Siguiendo los
lineamientos antes presentados, se realizara la extraccion de datos relacionados con
las variables en estudio mediante el programa Excel y el software SPSS 27 de tal modo
gue se consiga obtener el producto de la tendencia central, de la dispersion y de las

medidas internas.

Andlisis inferencial

El analisis inferencial consiste en una conjetura de la probabilidad, y se usa para
realizar generalizaciones de los datos extraidos de la poblacién, asi mismo se emplea
para acreditar hipotesis y establecer criterios, (Hernandez y Mendoza, 2018, p. 377).
De esa forma se compara la muestra del Pre-Test con el resultado del Post-Test,

logrando validar la premisa con el software SPSS 27.

3.7. Aspectos éticos

Para este trabajo de investigacion se han considerado los aspectos éticos, para ello
se ha tenido en consideracion el uso de las referencias bibliograficas basadas en la
norma ISO 690, el cual denota al propietario de la fuente de donde se ha extraido el
contenido, Ademas, el uso de datos para este caso se realizaron a través del Cédigo
de Etica de la Universidad César Vallejo ya que se rige bajo los aspectos éticos de la
ley universitaria 30220, haciendo referencia al articulo 3, en su apartado respeto de la
propiedad intelectual, el cual indica que los representantes del analisis deben aludir a
los autores de quienes extrae informacion relevante, evitando plagio de modo absoluto
o parcial, asi mismo el articulo 8, responsabilidad del investigador, denota los
principios que se debe seguir en caso de una mala conducta cientifica.

Ademas, para la validacion de los datos se ha empleado el software antiplagio Turnitin,
para ver el grado de similitud que éste presenta, de tal modo que la razon vertida sea

de caracter fidedigna, el que se denota a continuacion.
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Tabla 36. Cdodigo de ética

Cadigo de ética UCV

Articulo 3° Principios de ética en investigacion
Articulo 4° La Investigacién con Seres Humanos
Articulo 4° Responsabilidad del investigador

Articulo 9° De la Politica antiplagio

Articulo 10° De los Derechos del autor

Articulo 11° Del autor principal y personal investigador.

Fuente: Elaboracién propia
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IV. RESULTADOS
Variable Independiente: Estudio del trabajo
Segun los resultados obtenidos, se tuvo como premisa el analisis descriptivo, el cual
reflejo la ponderacion del método interviniente, ademas del comportamiento que ésta
presentd durante el Pre y Post- Test. Por consiguiente, las dos dimensiones de la
variable independiente procedieron a ser de caracter transversal, dado que la medicion

se ejecutd en un solo periodo, siendo denotado a continuacion.

Dimensién N° 1: Estudio de métodos

Tareas Productivas Pre y Post- Test

80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

H Tareas productivas Pre- Test H Tareas Productivas Post- Test

Figura 21. Cuadro comparativo de las tareas Productivas

Fuente: Elaboracion propia
Con respecto al estudio de métodos, la estimacién de las tareas productivas reflejo

una ponderacion en el Pre-Test de 71.0% respecto al Post- Test que se estimo en 78.
6%, existiendo un margen en relacién con la mejora del 10.7% debido a la supresién
de 3 actividades improductivas.

Por otro lado, se presento el resultado de la segunda dimension, el cual sufrio cambios
significativos por el desarrollo de la metodologia, dicho sustento se

aprecia a continuacion.
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Dimension N° 2: Medicion del tiempo

Tabla 37. Resumen de la medicién de tiempos

RESUMEN DE LA MEDICION DE TIEMPOS

Indicador Pre- Test (seg) | Post- Test (seg) | Diferencia (seg)

Tiempo estandar 584.6 380 204.6

Fuente: Elaboracion propia

<00 Tiempo Estandar Pre y Post- Test

500
400
300
200

100

B Tiempo Estandar Pre- Test H Tiempo Estandar Post- Test

Figura 22. Cuadro Comparativo del tiempo estandar

Fuente: Elaboracion propia
En el cuadro comparativo del tiempo estandar se mostro la diferencia entre el antes y

el después de la mejora, donde se obtuvo como resultado un margen de 204.6
segundos, que equivalen a 3.4 minutos, lo que redujo la duracion de las actividades

del proceso productivo en 34.9%.

Variable dependiente: Productividad

En referencia con la productividad, se obtuvieron los resultados de sus dimensiones
(Eficiencia y Eficacia), ademas del indicador, los cuales fueron sometidos al software
SPSS con el propésito de contrastar estadisticamente la data del andlisis de Pre y

Post- Test, esto se denotd a continuacion.
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Dimensién N° 1: Eficiencia

Tabla 38. Resultado estadistico de Eficiencia

Analisis estadistico

Descripcion Eficiencia Pre- Test Eficiencia Post- Test
N 59 59
Media 0.803 0.947
Desviacion estandar 0.01475 0.01084
Minimo 0.78 0.92
Maximo 0.84 0.96
Rango 0.06 0.04
Asimetria 0.716 -0.403
Curtosis 0.154 -0.754

Fuente: Elaboracion propia

Histograma de Eficiencia Pre- Test

25
===Normal

@ 20 Media = 80
2 Desv. estandar = 015
S 15 N =5
a 10
D
LC

Eficiencia Pre-Test

Figura 23. Histograma Pre - Test de eficiencia

Fuente: Elaboracién propia por medio de SPSS 27.

Histograma de Eficiencia Post- Test

25
===ormal
.g 20 Media = 95
Desy. estandar= 011

E 19| =
2
] 10
L

5

0

Eficiencia Post-Test
Figura 24. Histograma Post - Test de Eficiencia

Fuente: Elaboracion propia por medio de SPSS 27.
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Media: se comprobé un alza en el promedio de eficiencia, teniendo una estimacion Pre
de 80.3% y un valor Post de 94.7% (ver tabla 38), esto reflejo una mejora del método
en el &rea de estudio de 17.9% (ver figura 25).

Desviacion estandar: se observo un ligero descenso en la dispersion de datos en la
desviacion tipica, denotando de modo preliminar un valor de 0.01475 y después de la
mejora se muestra una estimacion de 0.01084. Adicionalmente se tuvo un aumento en
los valores, el minimo pasé de 0.78 a 0.92 y el maximo de 0.84 a 0.96.

Rango: el enunciado expuesto antes era 0.06 ahora es 0.04, lo que demostré una
menor variabilidad de los datos a cero.

Con respecto al histograma Pre- Test (ver figura 23), este connoté una conducta
asimeétrica positiva, o que dedujo que el indice de eficiencia esta situado hacia la
izquierda de la media aritmética. Por otra parte, se reflejo una curtosis positiva, es
decir, tuvo una distribucién leptocurtica por la acumulacion de los datos alrededor de
la media.

Segun histograma del Post- Test, (ver figura 24), reflejo la asimetria de modo negativa,
lo que significé que el indice de eficiencia tuvo una leve dispersion hacia la banda
derecha, adicionalmente la curtosis mostré una minima concentracion de valores en la

media.

Cuadro comparativo de Eficiencia Pre y Post- Test
M Eficiencia Pre- Test M Eficiencia Post- Test

97.0%

——— -
95.0% _____0.947 8
93.0% 0.92
91.0%
89.0%
87.0%
85.0%
83.0% 084
81.0% 0.81
79.0% 3805 ki

77.0%

Figura 25. Cuadro comparativo de eficiencia

Fuente: Elaboracion propia.
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Dimensién N° 2: Eficacia

Tabla 39. resultado estadistico de Eficacia

Analisis estadistico

Descripcién Eficacia Pre- Test Eficacia Post- Test
N 59 59
Media 0.499 0.556
Desviacién estandar 0.01185 0.01315
Minimo 0.48 0.53
Maximo 0.53 0.57
Rango 0.05 0.04
Asimetria 0.396 -0.516
Curtosis 0.1782 -0.870

Fuente: Elaboracion propia por medio de SPSS 27.

Histograma de Eficacia Pre- Test

20 “MNormal
Media = 50
15 Desy. estandar = 012

M =58

10

Frecuencia

Eficacia Pre-Test

Figura 26. Histograma Pre - Test de eficacia
Fuente: Elaboracion propia por medio de SPSS 27.

Histograma de Eficacia Post- Test

20 =~ MNormal
Media = 56

15 Desv. estandar = 013
M =59

10

Frecuencia

o6

a7

Eficacia Post-Test
Figura 27. Histograma Post - Test de eficacia
Fuente: Elaboracion propia por medio de SPSS 27.
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Media: se connoté el incremento el promedio de eficacia, donde tuvo una estimacion
en el Pre de 49.9% y un valor Post de 55.6% (ver tabla 39), esto reflejo una mejora del
método en el area de estudio de 11.4% (ver figura 28). Desviacién estandar: se
observé un leve crecimiento en la dispersion de datos, lo que denot6 de modo
preliminar un valor de 0.01185 y después de la mejora mostré6 una estimacién de
0.01315. Por otro lado, se tuvo un aumento en los valores, el minimo pasé de 0.48 a
0.53 y el maximo de 0.53 a 0.57.

Rango: el enunciado expuesto antes era 0.05 después fue de 0.04 lo que demostro
una menor variabilidad de los datos a cero.

En base a lo formulado en la grafica del Pre-Test (ver figura 26), se aprecio la asimetria
mayor a cero, es decir que existe un sesgo de los valores de eficacia hacia la izquierda.
A su vez, la curtosis es positiva, o que reflejé una distribucion leptocdurtica, el cual
contempl6 que las mayores frecuencias estan situadas en la media.

Se evidencio a través del histograma el post -Test (ver figura 27), una asimetria
negativa, lo que significé que el indice de eficacia tuvo una leve dispersion hacia la
banda derecha, adicionalmente la curtosis mostr6 una minima concentracion de

valores en la media.

Cuadro comparativo de Eficacia Pre y Post- Test
M Eficacia Pre- Test M Eficacia Post- Test

0.58

.57
0.56 .56
.55
0.54
0.53 0.3

0.52
0.51
0.5 0.499 0.50
0.49
0.48 0.48
0.46

Figura 28. Cuadro comparativo de eficacia.

Fuente: Elaboracion propia.
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Productividad
Tabla 40. resultado estadistico de Productividad

Descripcion Productividad Pre- Test |Productividad Post- Test

N
Media

Minimo
Méaximo
Rango

Asimetria

Curtosis

59 59
0.401 0.526
Desviacién estandar 0.01081 0.01362

0.38 0.50

0.44 0.55

0.06 0.05
1.219 -0.294
2.822 -0.574

Anadlisis estadistico

Fuente: Elaboracion propia.

Frecuencia
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Histograma de Productividad Pre- Test
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Media = 40
Desy. estandar= 011
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20

10

Productividad Pre- Test

Figura 29. Histograma Pre - Test de Productividad

Fuente: Elaboracion propia por medio de SPSS 27.

Frecuencia
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Histograma de Productividad Post- Test
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50 51 52

Productividad Post- Test

Figura 30. Histograma Pre - Test de productividad

Fuente: Elaboracion propia por medio de SPSS 27.
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Media: Se evidencié que increment6 el promedio de la productividad, ya que denotd
una estimacion en el preanalisis de 40.1% y un valor Post de 52.6% (ver tabla 40), esto
reflejé una mejora del método en el area de estudio de 31.2% (ver figura 31).
Desviacion estandar: se observo un crecimiento en la dispersion de datos, esto denoto
de modo preliminar un valor de 0.01081 y después de la mejora se mostré6 una
estimacion de 0.01362, conjeturando el impacto que genero la dimension de la eficacia
con respecto a productividad. Por otro lado, se tuvo un aumento en los valores, el
minimo paso6 de 0.38 a 0.50 y el maximo de 0.44 a 0.55.

Rango: el enunciado expuesto antes era 0.06 ahora es 0.05 lo que demostré una
menor variabilidad de los datos a cero.

Se prob6é mediante los resultados obtenidos del Pre- analisis de la variable
dependiente (ver figura 29) que la asimetria fue positiva, es decir que el sesgo esta
detras de la media. Por otra parte, se obtuvo una curtosis mayor a cero, lo que indicé
que la distribucion de los valores de la productividad se encuentra en mayor
concentracion en la media.

Acorde al Post- Test (ver figura 30), se tuvo una asimetria negativa, esto precisé que
los mayores datos de la productividad estan ubicados hacia la derecha. Por otro lado,
se connoto una curtosis negativa, denotando una minima concentracion de valores en

la media.

Cuadro comparativo de productividad Pre y Post Test

B rroductividad Pre- Test M Productividad Post- Tes

0.54 .
0.52 :
0.50 0.5

Lnenen
[RELTENY

0.48

0.46

0.44 e0.44
®0.43

0.42 €0.42

o8 m—

Figura 31. Cuadro comparativo de productividad

Fuente: propia por medio
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Andlisis Inferencial
Para el andlisis inferencial, este presentdé un nimero de datos mayor a 30, por tanto,

se realizo bajo la prueba de normalidad Kolmogorov — Smirnov. En ese sentido se

evaluaron tanto a la productividad como a cada una de sus dimensiones.

Prueba de normalidad - Eficiencia

Ante la prueba sefalada, se evidencié que la significancia del antes es 0.01 y la
significancia del después es 0.01, frente a ello se pudo afirmar que tanto para el caso
del Pre y Post conllevaron un tipo de comportamiento no paramétrico, esto fue asi ya
que existe una regla de decision, el cual indicé que el valor hallado debe ser menor a
0.05.

Tabla 41. Analisis de normalidad de eficiencia
Pruebas de normalidad - Eficiencia

Kolmogorov-Smirnov®

Estadistico | g | Sig._|

Eﬁciencia Pre-Test 255 59 = 001

Eficiencia Post-Test 1195 59 =< 001

Fuente: Elaboracion propia por medio de SPSS 27.

De acuerdo con el antecedente mostrado, se connoté que ambas series del Pre y Post
Test de la eficiencia presentaron un comportamiento no paramétrico, esto fue debido
a que a < 0.05, por lo tanto, se procedi6 a realizar la comparacion de las medidas con

Wilcoxon.

Tabla 42. Estadisticos descriptivos de Eficiencia
Estadisticos descriptivos- Eficiencia

"N | Wedia | Desv. Desviacion | Minimo | Maximo |
84

Eficiencia Pre-Test 59 803 01475 s

Eficiencia Post-Test 59 47 01084 92 96

Fuente: propia por medio de SPSS 27.

Como se percibe en la tabla anterior, se realiz6 un andlisis estadistico descriptivo de

Wilcoxon, el cual connoté una media de la eficiencia a inicios de 0.803 y después
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presentd 86 la cifra de 0.947, frente a lo expuesto se evidencio la mejora de este

indicador.

Tabla 43. Prueba estadistica de Eficiencia

Estadisticos de prueba - Eficiencia’

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

Fuente: Elaboracion propia por medio de SPSS 27.
Lo que se evidenci6 en la tabla 42 es que la significancia asintética bilateral resulté

0.01, este numero al ser inferior a 0.05 lo que conllevoé en manifiesto el rechazo ante
la hip6tesis nula y en su lugar se admitio la propuesto de los investigadores, esto indicé
que el estudio del trabajo mejora la eficiencia en area de empaque dentro de la

empresa agroindustrial Chancay 2022.

Prueba de normalidad - Eficacia

Para la prueba de normalidad, se puso en manifiesto que la significancia del Pre-Test
es 0.01 y la significancia del Post Test es 0.01, frente a ello se logré afirmar que en
ambos casos se connota un comportamiento no paramétrico, ya que ambos resultados

son menores a 0.05.

Tabla 44. Andlisis de normalidad - Eficacia

Pruebas de normalidad - Eficacia

Kolmogorov-Smirnov’

[Estadistico | ol | Sig. |

Eﬁcacia Pre-Test 178 59 = 001

Eficacia Post-Test 197 59 =.001

Fuente: Elaboracion propia por medio de SPSS 27.
Se mostr6 que en ambas series de los indicadores de la eficacia tuvieron un

comportamiento no paramétrico, esto se debié a que a < 0.05, en consiguiente se
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procedid a ejecutar la comparacion de las medidas con Wilcoxon.

Tabla 45. Estadisticos descriptivos de Eficacia

Estadisticos descriptivos - Eficacia

Eficacia Pre- Test 59 01185 A8

Eficacia Post- Test 59 ,550 01315 53 ,5?

Fuente: Elaboracion propia por medio de SPSS 27.

En la tabla anterior, después de realizar el analisis estadistico descriptivo de Wilcoxon,
las medias para el indicador de la eficacia fueron en el Pre-Test 0.499 y el Post Test

0.556, lo que demostré la mejora de este indicador.

Tabla 46. Prueba estadistica de Eficiencia
Estadisticos de prueba - Eficacia”

Eficacia Post- Test -
Eficacia Pre- Test

ra B Y ] b
-6 662

Sig. asin. (bilateral) =001

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

Fuente: Elaboracion propia por medio de SPSS 27.
Se connotd en la tabla 45 que la significancia asintética bilateral resultd 0.01, este fue

inferior a 0.05 por tanto se desestima la hipétesis nula, por tanto, se aprobé la hipotesis
de esta investigacion con respecto a la dimensién analizada, esto indicé que el estudio
del trabajo mejora la eficacia en area de empaque dentro de la empresa agroindustrial
Chancay 2022.

Prueba de normalidad — Productividad
Referente a la prueba de productividad tanto en el Pre y Post Test generaron una
significancia de 0.01, lo que llevé a concluir que para ambos resultados se produjo un

comportamiento no paramétrico al ser las dos cifras inferiores a 0.05.
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Tabla 47. Analisis de normalidad - productividad
Pruebas de normalidad - Productividad

Kolmogorov-Smirnov’

T N T

Prnductividad Pre- Test 322 59 = 001

Productividad Post- Test 79 59 =.001

Fuente: Elaboracion propia por medio de SPSS 27.

Se apreci6 después de la prueba de normalidad con la data de la productividad que
existe una significancia inferior a 0.05 esto afirmé un comportamiento no paramétrico.
Ante estos resultados se prosiguié a realizar la comparacién de las medidas con

Wilcoxon.

Tabla 48. Estadisticos descriptivos de Productividad

Estadisticos descriptivos - Productividad

Productividad Pre- Test 59 A0 01081 38 A4
Productividad Post- 59 526 01362 a0 a5

Test

Fuente: Elaboracion propia por medio de SPSS 27.

Luego de efectuar la evaluacion estadistica descriptiva de Wilcoxon, se manifesté que
las medias de la productividad en el Pre-Test son 0.401 y con respecto al Post- Test
es 0.526, frente a la comparacién de ambas cifras se connoté el aumento que se

gener0 en este indicador.

Tabla 49. Prueba estadistica de Productividad

Estadisticos de prueba - Productividad®

Productividad Post- Test -
Productividad Pre- Test

6715

Sig. asin. (bilateral) = 001

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
Fuente: Elaboracion propia por medio de SPSS 27.

|
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En la tabla antecedente mostrd se tuvo como resultado una significancia asintética de
0.01, lo cual generé un rechazo ante la hipétesis nula, por consiguiente, se aprobé la
hipétesis propuesta por los investigadores el cual refiri6 que el estudio del trabajo
mejora la productividad en area de empaque dentro de la empresa agroindustrial
Chancay 2022.
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V. DISCUSION

La presente investigacion se generé a raiz del problema encontrado a través de los
bajos niveles de productividad reportados diariamente en el area de empaqgue en una
empresa agroindustrial. Ante ello, se realizaron los andlisis correspondientes con las
herramientas de calidad, los cuales orientaron como metodologia de solucién al
estudio del trabajo bajo los parametros de las causas encontradas. Frente a lo
expuesto y con los resultados obtenidos, se prosigue realizar la discusion que como
tal compara los hallazgos de este estudio frente a trabajos previos y marcos teéricos
citados.

Se propuso como objetivo general en este proyecto de investigacion demostrar que el
estudio del trabajo mejora la productividad en el area de empaque dentro de una
empresa agroindustrial, para ello Kiran (2020) conceptualiza al estudio del trabajo
como un procedimiento en el que son evaluados los métodos de un proceso, asi como
la mejor manera de simplificar el trabajo para que éstos se integren al operario e
incrementar la productividad. Con respecto a este estudio, se obtuvo un aumento en
el indicador productividad con la ejecucién de la metodologia expuesta, ante ello se
tuvo un crecimiento de 40.1% a 52.6%, esto llegd a cumplirse luego de la
implementacién de la metodologia del estudio del trabajo, ya que, al mejorar los
indicadores de eficiencia y eficacia resulté una variacion positiva del 31.2%. Esto se
afianza en el estudio realizado por los autores Del Castillo y Arias (2020) los cuales,
en su articulo titulado Estudio de tiempos y el incremento de la productividad en el area
de acondicionado del proceso de mango congelado. Empresa AgroPackers S.A.C. —
Végueta 2018 desarrollado en el rubro agroindustrial y tomando como zona de estudio
el area de empaque de fruta congelada, luego que implantaron el estudio del trabajo
tuvieron como efecto un alza en la productividad de 37%.

Asimismo, se tienen a los autores Ateeq [et al] (2019), cuyo articulo cientifico titulado
Productivity Improvement Through Time Study Approach: A Case Study from an
Apparel Manufacturing Industry of Pakistan, al desarrollar el estudio del trabajo en una
empresa manufacturera, lograron incrementar la productividad en 36%, lo que signific

un ascenso de 0.51 a 0.7 de promedio productivo. Para explicar lo observado, esto se

87



produjo porque ambas variables se encuentran estrechamente ligadas entre si ya que
una es dependiente de la otra, asimismo, el objetivo central del estudio del trabajo se
centra en realizar mejoras durante el ciclo productivo.

Por otro lado, se expuso como primer objetivo especifico demostrar que el estudio del
trabajo mejora la eficiencia en area de empaque dentro de una empresa agroindustrial,
ante lo referido Rojas (2017) menciond que para la aplicacion del estudio del trabajo
se debe hacer uso del estudio de métodos. Con respecto a lo mencionado Botero
(2021), define a la dimensién como un analisis de las tareas que generan valor o no lo
hacen, frente a ello las vinculadas al proceso suman eficiencia, por ello es necesario
simplificar las tareas improductivas de encontrarse durante un ciclo productivo.
Concerniente a esta investigacion, luego de desarrollar el estudio del trabajo en la zona
de empacado se produjo un crecimiento en el indicador de la eficiencia, este durante
el andlisis del Pre-Test resultd 80.3%, pero luego de la implementacion ascendié a
94.7% como dato Post Test, esto en resumen llego a incrementar en 17.9%, asimismo
este indicador es el que mayor tuvo significancia en el alza de la productividad por ser
la dimensién que tuvo mayor ascenso. Esto se reafirma con los resultados alcanzados
por los autores Livaque y Pefa (2019), quienes desarrollaron una tesis denominada
Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la productividad en el area de
produccién de la empresa de alimentos balanceados KIME E.I.R.L. - CHICLAYO 2019.
Ambos investigadores hicieron uso de la metodologia expuesta en la zona de
produccién en una empresa alimentaria, donde la eficiencia subi6 de 45,4% a 65,5%,
es decir, se percibié un aumento del 20%.

Otro respaldo por parte de los antecedentes considerados en esta investigacion son a
los autores Aguero y Quispe (2018), cuya tesis titulada Estudio de tiempos y métodos
para mejorar la productividad en la linea de produccién de queso fresco pasteurizado
de la empresa lacteos Claudia EIRL, Ate, 2018 quienes al aplicar esta metodologia en
una empresa alimentaria en la zona de empacado al igual que esta investigacion,
consiguieron incrementar la eficiencia en 12.7% debido a la implementacion en la
organizacién e incrementando el promedio de produccién. Esto demuestra la afinidad
entre los antecedentes y ademas esto brinda soporte a los hallazgos en esta

investigacion. Se declara con lo observado que la eficiencia puede sufrir una mejora
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con el desarrollo del estudio del trabajo, ya que, con el perfeccionamiento de los
métodos, uso correcto de los recursos de la empresa y con la eliminacion de tareas
improductivas afecta positivamente sobre este indicador.

Asimismo, se propuso como segundo objetivo especifico demostrar que el estudio del
trabajo mejora la eficacia en area de empaque dentro de una empresa agroindustrial,
frente a ello Rojas (2017) mencions que para la aplicacion del estudio del trabajo se
debe realizar un analisis de tiempos durante la aplicacién de esta herramienta. Por tal
razon Castro (2020) afirmé que es importante realizar un tiempo estandar para estimar
la duracion requerida en la produccion y asi lograr ser eficaces durante los procesos.
Concerniente a esta investigacion, al desarrollar el estudio del trabajo produjo un
impacto positivo sobre la eficacia, este indicador a inicios presentaba un 49.9% como
promedio, sin embargo, luego de la implementacion de la metodologia se incrementa
a 55.6%, lo que significa un aumento del 11.4% llegando a incrementar las cajas
producidas diariamente, ya que durante el Pre Test se tuvo un promedio de 553 cajas
empacadas durante la jornada, mientras que para el Post Test al incrementar el
porcentaje, éste representd un alza de 616 cajas diarias en promedio, lo que significo
una diferencia positiva de 63 cajas empacadas. Este resultado se ratifica a través del
autor Azabache (2018), quien realizo su tesis denominada Aplicacion de estudio del
trabajo para la mejora de la productividad en el &rea de envasado de la empresa
Nutrybody SAC 2018, ATE, en cuyo estudio logré acrecentar el indicador de la
eficicacia en 12.2%, asimismo tuvo una mejora con la metodologia del estudio del
trabajo, mejorando su tiempo estandar de 465.7 a 396.4, lo que significé una reduccion
significativa de 69.3 minutos.

De la misma forma, los autores, Machado y otros (2019) titulado Work organization
through methods engineering and time study to increase productivity in a floriculture
company: A case study, con la implementacion de la metodologia propuesta lograron
resultados positivos, entre ellos se tuvo una mejora en la eficacia del 15.3%, esto se
vio relacionado a la estandarizacion de los tiempos dentro de sus procesos, estos
indicadores al inicio eran de 2.01 minutos, y luego de la mejora se redujo a 1.79
minutos por unidades y de esa forma hubo incrementos en la productividad. Estos

estudios previos sirven de soporte ante los hallazgos de esta investigacion vy
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corroboran los objetivos de este estudio. Ante lo expuesto se justifican las razones de
afirmar que el estudio del trabajo impacta de forma positiva ante el indicador de la
eficiencia, esto es debido a que, al mitigar tiempos de holguras se mejoran los tiempos

estandar, logrando asi llevar en efecto el cumplimiento de las planificaciones.
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VI. CONCLUSIONES

1. Se determina que mediante el estudio del trabajo se mejora el indicador de la
productividad denotando un crecimiento de 40.1% a 52.6%, lo que represento
incremento del 31.2%, esto fue debido a la modificacion de los procedimientos,
mejora de métodos y la integracion de las estaciones de trabajo con el operario,

durante el proceso de empacado.

2. Se concluye que mediante el estudio del trabajo se logré6 mejorar la eficiencia,
sobre ello se tuvo un alza del 80.3% a 94.7%, mostrando una diferencia favorable
del 17.9% este impacto se produjo al eliminar las actividades improductivas y
perfeccionarlas en su ejecucion, haciendo uso competente de los recursos de la

empresa.

3. Se concluye que mediante el estudio del trabajo se logré mejorar la eficacia,
denotando una cifra inicial del 49.9% y después de la implementacion progreso a
55.6% denotando una mejora de 11.4%, esto fue favorable al reducir la etapa del
ciclo de empacado, acrecentando las unidades procesadas y realizando las

entregas a tiempo.

4. Se concluye que mediante el estudio del trabajo se logré disminuir los costes
mensuales de produccion a S/.4,887.5, esto se produjo después de la
implementacion dado la reduccién del costo indirecto de fabricacién y la mano de

obra, mostrando una mejora del 10.4% de lo esbozado.
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VIl. RECOMENDACIONES:

1. Se recomienda a la gerencia de operaciones fomentar la ejecucion de la
metodologia del estudio del trabajo en las distintas areas de produccién para
establecer los estandares de procedimientos, dando origen al éptimo uso de los

recursos, evitando los cuellos de botella y tiempos muertos.

2. Se recomienda a los responsables del area de empaque establecer dos veces al
afo capacitaciones a todo el personal, como parte de la inducciéon de los nuevos
meétodos y técnicas de trabajo, ademas de proponer herramientas complementarias

para mantener las mejoras implantadas y perfeccionar el ciclo de produccion.

3. Se recomienda a la organizacion establecer un plan de incentivos para prevalecer
las mejoras realizadas y comprometer al personal en su ejecucion, contemplando la
rentabilidad que se genera a través de dicho método en el proceso operativo, siendo

un factor clave en la optimizacion del sistema productivo.

4. Finalmente, se recomienda a la gerencia de planta, establecer metas e indicadores
a corto plazo dirigida a los responsables de las diferentes areas, de esa forma se
tendra la certeza que las actividades se realizan eficientemente y de forma eficaz,
de lo contrario sera un factor determinante en la toma de decisiones, manteniendo

los cambios ejecutados y asegurando la mejora continua.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de las variables

Variable

Concepto

Kiran (2020) define a este
método como un sistema en el

Concepto operacional

Rojas (2017, p.149) el estudio del
trabajo es una manera eficiente

Dimensiones

Indicadores

__ XY tareas productivas

TP =

*100%

Y de tareas

Escala
de
medicion

gue son evaluados los | de administrar los procesos, para TP: Tareas productivas.
procedimientos en las que se|llevar a cabo el uso de esta Estudio de
) realizan las actividades dentro | herramienta es necesario realizar métodos I = % tareas improductivas 100%
Variable de un proceso, asi como la|un estudio de tiempos y estudio T Zdetareas 0
independiente: ; S lifi A ) . .
Estudio del mejor manera Eje simplificar el | de métodos. TI: Tareas improductivas. Razon
) trabajo en métodos que se
trabajo integren al operario para
4 TE = (TN)*(1+S)
realzar sus habilidades vy
; i Estudio de ) .
mejorar la productividad. : TE: Tiempo estandar
tiempos TN: Tiempo normal
S: Suplemento
Cruelles (2018, p.722),| Escalante y Gonzalez (2016,
menciona que la productividad | p.48), consideran como la
es la ratio el cual se encarga| capacidad de una organizacion S i
) 9 P o 9 Eficiencia Eficiencia = _Horas trabajadas "1 4oy
Variabl de medir la forma en la que se | en usar de forma 6ptima todos los Horas programadas
b an:. et estan  aprovechando los |recursos y eso se le puede ver
Per:jen _'e_z ed recursos usados durante la|desde un punto de vista técnico Razdn
roductividad | oaporacisn de los  bienes | resaltando a los elementos de la
dentro de la industria. eficacia y la eficiencia. - .
. . Vficacia — Produccién realizada +100%
Eficacia B Produccién programada

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 2. Instrumentos de recoleccion de datos

Diagrama de Actividades del proceso

Método Pre-Test Post-Test Diferencia Periodo:

Actividad Cant.  |Tpo.(seg)| Cant. (IZZ} Cant. (ZZZ') Proceso:
O Operacion Dimension: Indicador: Formula:
D rransporte I R T——
[ fmspeccion Estudio de L detareas
e | s =B o0
Distacia recorrida(m): Y%tareas productivas: I Y%tareas impoductivas:
Tiempo total (Seg): Andlisis Tareas Accion
S| Operaciones Actividades 2 = MEI LR HHE g gls 1k

°la|u|S|al3ls|=
(m) | (seq) “:> o|p|o V ¢Por qué? I & ¢
1 lo|D[Ofv
2 |0[D|Ofv
5 oDV
‘ [>[0|D|Olv
5 plo[D|Ov
‘ [>lo[p]ofv
, o[o[p[O[V
s lo[p[O]V
5 [>|0[p|Ofv
10 |o[D[O|V
u o[0[D]o]V]
0 [>lo[p[d]V
. >[0[p[0[v
1 p[0|D[OfV
15 [>[o[p]olv
16 [>lo|plalv
v [>[o]|D|O]v
18 |:> o|pja|v
19 (0| D|O|V
2 |0|D[a{V
Firma Firma

Responsable de revisidn

DNI:

Responsable de autorizacion

DNI:




CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR - PROCESO DE EMPACADO DE FRUTA CONGELADA

Empresa:

Timpo total (seg) :

Area:

Férmula :

Método:

Operaciones :

Proceso :

Analisistas:

Actividades :

Producto :

TE = (TN)1+9)

item

Operacion

Actividades

Promedio del

Westinghouse

Valoracion

tiempo
observado

E | CD

del ritmo de

s trabajo

Tiempo
normal

Suplementos

9

v

Tiempo
estandar

S flw i~

Wl | wfo|u

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

Responsable de revision
DNI:

Responsable de autorizacion

DNI:




Ficha de registro de eficiencia, Eficacia y productividad

Indicador

Formula

Método:

Eficiencia:

Eficiencia =

Horas trabajadas
Horas programadas

100%

Periodo:

Eficacia:

Produccién realizada

Eficacia =

Produccién programada

* 100%

Proceso:

Proceso de observacion

Fecha

Horas
trabajadas

programadas

Horas

Eficiencia %

Produccion
realizada

Produccion

Eficacia (%)
programada

Productividad

O INIOjn | ITWIN|F

Juny
o

=
=

[y
N

=
w

=
H

[y
(6]

=
[e)]

Juny
~N

[uny
(o]

=
(o]

N
o

TOTAL

Responsable de revision

DNI:

Responsable de autorizacion

DNI:

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 3. Autorizacion del uso de informacion de la empresa

AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA

Yo Fredy Abel Rojas Huaman con DNI.Q&.L&?)Z’Een mi calidad de Jefe de Planta de la
Del Ande Alimentos S.A.C, con R.U.C N* 20504107494 ubicada en el Distrito de Chancay.

OTORGO LA AUTORIZACION,

Al sefior(es) Johana Flores Mori, Augusto Eloy Arista Angulo, Identificado(s) con DNI
N°"45501742, 70058745 de la Carrera profesional Ingenieria Industrial, para que utilice la
siguiente informacion de la empresa:
e Ratios del darea de empaque.
e Cantidad de P.T del drea de empaque.
e Horas totales trabajadas en el area de empaque.

(Detaolar jo informocion a entregor)

Con la finalidad de que puedan desarrollar su (x) Informe estadistico, ( ) Trabajo de
Investigacion, ( ) Tesis para optar el Titulo Profesional.

(..) Publique los resultados de la investigacién en el repositorio institucional de la UCV.
Indicar si el Representante que autoriza la informacion de la empresa, solicita mantener
el nombre o cualquier distintivo de la empresa en reserva, marcando con una “X” la

opcion seleccionada.

(> Mantener en reserva el nombre o cualquier distintivo de la e
( ) Mencionar el nombre de la empresa.

Firma y sel ] Represgtaﬁle LG"“' M’“"q AT
“
o (A D g

El Estudiante declara que los datos emitidos en esta cana y en el Trabajo de Investigacion, en la Tesis son
auténticos. En caso de comprobarse la falsedad de datos, el Estudiante serda sometido al inicio del
procedimiento disciplinario correspondiente; asimismo, asumid toda la responsabilidad ante posibles

acciones legales que la empresa, otorgante de informacién, pueda z\z [

Firma ‘deléstudialxte

DNI: 45501742

N

4

..hq\'

e

-

Firma del Estudianie
DNI: 70058745

Fuente: empresa en estudio



Anexo 4. Certificado de validacién de juicio de expertos

W UNIVERSIDAD CESAR VALLEID

¢) Certificado de validez de contenido del instrumento que mide

N DIMENSIONES | items Coherencial | Relevancia® Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL Si Mo Si Mo Si No
TRABAJO
1 Dimension 1: Estudio de Metodos x X X
¥ tareas productivas
TP = + 100%
¥ de tareas
¥ tareas improductivas
Tl = «100% X X X
¥ de tareas

! | Dimension 2: Estudio de Tiempo

X X X
TE = (TN) + (1 + 5)
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si Mo Si No
3 Dimension 1: Eficiencia
i , Horas trabajodas
Eficiencia = ———————+ 100
f Horas programadas % X X X

4 Dimension 2: Eficacia

Efi{‘m‘fﬂ — Produccién realizada 4 100 % X b X

Produccién programada

Observaciones (precisar si hay suficiencia):_ HAY SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable | X | Aplicable después de corregir | |  Noaplicable | |
Apellidos y nombres del juez validador. Molina Vilchez Jaime Enrigue DN 06019540

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial C1P 100497
30 de junio 2022

1 Coherencia: E| ikem tiena relacidn logica con la dimension o indicador que estd midiendo
“Relevancia: El item es esencial o importante, para represantar al componante o dimensidn
especifica dal consinucto

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna & enunciado del tam, s conciso, axactn v
directo

Firma del Experto Informante.

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medic
Ia dimensidn

Fuente: Universidad César Vallejo



W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

¢) Certificado de validez de contenido del instrumento que mide

NT DIMENSIONES | items Coherencial | Relevancia® Claridad Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL Si Mo | S No Si No
TRABAJO
1 Dimensicn 1: Estudio de Métodos X X X
TP ¥ tareas productivas 100%
i . S
¥ de tareas

¥ tareas improductivas

TI= * 100%
¥ de tareas
2 Dimensicn 2: Estudio de Tiempo X X X
TE = (TN) * (1 +5)

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si Mo | Si No Si No

3 | Dimension 1: Eﬁclm;i:l abaiad X X X
.. ) t i
Eficiencia = T+ 100%
Horas programadas

4 Diimension 2: Eficacia X X X

Ef[lfﬂfiﬂ - Produccibn realirada 4 100%

Produccion programada

Observaciones (precisar si hay suficiencia):_HAY SUFICIENCIA,

Opinién de aplicabilidad: Aplicable | | Aplicable después de corregir | |  Noaplicable | |
Apellidos y nombres del juez validador. Gustavo Adolfo, Montoya Cardenas DNI: 07500140

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

17 de noviembre del 2022
Coherencia 1 S A,
erencia: i ilem ene relacion bgica ean la dimensitn o Indicador que estd midiando L
“Relevancia: El ilem es esencial o impariante, para representar al componente o dimensidn ¢ ..‘d“m";ﬁ;ﬁ‘;&
especifica del construcls e Bt
‘Claridad: S entiende sin dificultad alguna el enunciada del item, es conciso, exaclyy =~ =====emeemmmmmm e
directo

Firma del Experto Informante.
Nota: Suficienca, se dice suliclencia cuanda los lems planteades son suficentss para med
la dimensian

Fuente: Universidad César Vallejo



¢) Certificado de validez de contenido del instrumento que mide

N DIMENSIONES / items Coherencial | Relevancia® Claridad” Sugerenciaz

VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL Si No | &
TRABATO

No Si No

1 Dhimenzion 1: Estudio de Matodos k4 [
L tareas productivas
TP=——_  #100%

¥ detareas

L tarsar improductivas 4

T = * 100%

L de tarsas

(=]

Dimenszicn 2: Eotudio de Tiempo

TE = (TN) + (1+5) X i

VARIABLE DEPENDIENTE: FRODUCTIVIDAD Si No | &

3 | Dimension 1: Eficiencia

Eficacia = F-I'odur,r:'g'lﬂn I'Eﬁii:ﬂ:fﬂ- * 100 % K [
Produccion pragramada

Horas trabajadas
Eficiencia = DT, 100% ks [t ke
Horasprogramadas
4 Dimenzion 2: Eficacia
k-

Observaciones (precisar si hay suficiencia):_ HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ]| Aplicable después de corregir [ | No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont  DNI: 086958815

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

" Coherencia: El ifem fiene relacian ligica con la dimension o indicader que esta midiendo
‘Helevancia: El ilem e esencizl o imporiante, para representar al compenents o dimension
especifica del construcio

Claridad: S¢ enfiznde sin dificultad algunz el enenciado del ifem, &3 conciso, exacho y
directy

Nota: Suficienciz, 58 dice suficiencia cuzndo los items planteados san suficientzs para medir
la dimension

Fuente: Universidad César Vallejo

20 de nfjiembre 2022

/’7/ e

ziiwwrﬁu Dumecnt (PHO)
STICADOR CENCIA Y TECHOLOGIA
SINACYT - REGISTRO REGINA 15687

Firma del Experto Informante.



Anexo 5. Ficha técnica del cronometro empleado.

CAL. HS43 HS46 HS48 l kSELEcTION DE CRONOMETRO
Sicon BT  L'AFFICHAGE STOPFNR
NOTICEDNSTRUCTIONS | @ SELECCION DE 8o
MANUAL DE INSTRUCCIONES ' VISUALIZACION R e
| G“mm @ WAHL DER ANZEIGE 2 .0
l Q&Q SALES DEPARTMENT 1) SELECTION OF DISPLAY ¥ lﬁ i
1112, Tarwshicho Nahi Tokyor o, Tokyo 183851 1 Jpin I 1) SELECTION DE LAFFICHAGE )
Tol+81-42-488-4525 CQ-cversoas Sciizon.cop |
CCION ON

SPECIFICATIONS
+DISPLAY

| *BATT.LIFE ... About 6 years x1)
4The power cell 14 & monitar power ool that has hean
" . For this reason it may wear oul befors
1he & years from the lima of purchasa are up.

ALARM SETTING
REGLAGE DE L' ALARME
AJUSTE DE LA ALARMA
EINSTELLUNG DES ALARM

1) ALARM SETTING

1) REGLAGE DE L'ALARME

1) AJUSTE DE LA ALARMA

1) EINSTELLUNG DES ALARMS

Pressing the & tutton stops fhe aiarm.

The alarm can aiso be slopped by prossing the @
button, In this case, the alarm will rsuma atter 5
minutee.

s sz

usine. Dy c3 fat, ele reque 88 'user avant sa durde do
| e hominale do 6 ans.

“#La piks da type alie

The watch changes modes in the sequsnce shown
above whenever the £ bitton s prassed.

| La manire change do moda dens la séquance c-
dessus & chaque prossion de la touche @,

E1 reloj canbia d modos 6n I8 secuencia anterior,
| cada voz qua prasians el botdn .

Bei jedem Dricken von Tasts @ wird wie weiter

Fuente: Q&Q Stop watch

L'-memmmm-nmh

Presione el botén 1 para parae la alama.

o botn ®, En

osie caso la alanna continuard de: do & bk

Zum Stoppen ds Alems drcken Sio Tasta
Mit Taste & wird der Alarm & Minuton lang L
und anschileend {

2) ALARM ON/OFF
2) ALARME ON/OFF
2) ALARMA ONIOFF
2) ALARM ON/OFF

&l
TS
2393

2222




Anexo 6. Fotografia de Cronometro Adquirido

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 7. Diagrama de Ishikawa

Medio ambiente]

Falta de
herramientas

No pose estandarizacion en

Exceso de ruido 5 .
las estaciones de trabajo

[
»

.
>

Desconocimiento de los
métodos de procesos
>

Niveles bajos de
temperatura

Magquinarias en mal
estado

v
v

. Ba]
P Bproductividad

Paradas durante el
proceso

=

Material que no cumple

con la ficha técnicg

Mala codificacion de
las etiquetas

Falla en célculo de los
recursos

Errores al ejecutar sus,
actividades

Falta de control del tiempo,
durante el empaque

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 8. Matriz de correlacion

Causas que derivan el déficit productivo CL/C2|C3|C4|C5 C6|CT|C8| C9|CL0|CL1|CL2|Correlacion

(Rl Desconocimiento de los métodos de procesos 0/0l0|5]5/0]1]3]0 19
P4l \o posee estandarizacion en las estaciones de trabajo 0 0]0/5[0|5]5]3 18
KIll Maquinarias en mal estado 00 0|1(0[0[3|0]0 4
V3l Falta de herramientas 001 0|3|0[{0/0[0]0 4
Gl Niveles bajos de temperatura 0(0[0]0 0j1{0f(0f0 0|0 1
O Exceso de ruido 0/0[3]0 0/0/0|0|0]0 3
[ Errores al ejecutar sus actividades 505/11]0 1 110]5[3]3 pL!
Il Paradas durante el proceso 305]5(1 00 5/05/3]0 b
I Material que no cumple con la ficha técnica 0/0[0]0 013]0 0100

)l Mala codificacion de las etiquetas 0]1]3]0 0100 0|0

N Falla en el célculo de los recursos 111(0/]0 013]0 0

(VA Falta de control del tiempo durante el empaque 0(0/0]0 0/5/0

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 9. Muestra de frecuencia de las causas

Jefede | Jefede | Jefede | Total de causas
proceso | planta | empaque frecuente

Muestras de las causas

Desconocimiento de los métodos de procesos
No posee estandarizacion en las estaciones de trabajo
Maquinarias en mal estado

Falta de herramientas

Niveles bajos de temperatura

Exceso de ruido

Errores al ejecutar sus actividades

Paradas durante el proceso

Material que no cumple con la ficha técnica
Mala codificacion de las etiquetas

Falla en el célculo de los recursos

Falta de control del tiempo durante el empaque

Wik |lkr|l,r |, |, |, |lw |0 |uv

[ I S R N e N, T Sy I NSNS NS, N XT, |
Wlkr|lw|lk,rlw|luo|lkr |k, ||, |l |u
[ R e N N LG G L K R KT,

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 10. Ponderacion total

Puntuacién de Ponderacién

Causas que derivan el déficit productivo L Frecuencia
correlacién total

Material que no cumple con la ficha técnica

Mala codificacién de las etiquetas

Falla en el calculo de los recursos

Desconocimiento de los métodos de procesos 5 -
No posee estandarizacion en las estaciones de trabajo 18 5 - 90
Maquinarias en mal estado 1 |
Falta de herramientas 1 | 4
Niveles bajos de temperatura 1 I 1
Exceso de ruido 3 1 | 3
Errores al ejecutar sus actividades 24 5 - 120
Paradas durante el proceso 27 1 l 27

1 I

1 I

1 I

3 _

(<) I O, B - V)

Falta de control del tiempo durante el empaque 18

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 11. Valoracion del nivel de frecuencias.

Frecuencia del Nivel
suceso
Fuerte 5
Media 3
Débil 1

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 12. Tabulacién de datos

Causas que derivan el déficit productivo poEr?zaelrzg?jn Acumulado
A\l Errores al ejecutar sus actividades 120 32.09% 120 I 32%
2Jll Desconocimiento de los métodos de procesos 95 25.40% 215 . 57%
(63l No posee estandarizacion en las estaciones de trabajo 90 24.06% 305 - 82%
Dl Paradas constantes durante el proceso 27 7.22% 332 - 89%
=l Falta de control del tiempo durante el empaque 18 4.81% 350 - 94%
5l Falla en el célculo de los recursos 5 1.34% 355 - 95%
(el Maquinarias en mal estado 4 1.07% 359 - 96%
[zl Falta de herramientas 4 1.07% 363 - 97%
(Il Mala codificacion de las etiquetas 4 1.07% 367 - 98%
NI Exceso de ruido 3 0.80% 370 B 9oy
(Gl Material que no cumple con la ficha técnica 3 0.80% 373 -loo%
(I Niveles bajos de temperatura 1 0.27% 374 -loo%
Total 374

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 13. Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO

374 100%

< 299 =
S 224 -
W 150 " g
o 75 O
E 0 . . - —_— 0% %
" A B C D E F G H I J K L &
a

< PRINCIPALES CAUSAS

-

<

J

ekt EEE Fscala de ponderacion ~ ==@==Porcentaje 80-20

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 14. Estratificacion de las causas por areas

. . . Escala de .
Causas que derivan el déficit productivo S Puntuacion
ponderacion

Errores al ejecutar sus actividades
Desconocimiento de los métodos de procesos 95
No posee estandarizacion en las estaciones de trabajo 90
Paradas constantes durante el proceso 27 »
- Produccion

Falta de control del tiempo durante el empaque 18
Falla en el célculo de los recursos 5
Mala codificacion de las etiquetas 4
Niveles bajos de temperatura 1
Falta de herramientas 4 y

- - — Gestidn
Material que no cumple con la ficha técnica 3
Maquinarias en mal estado 4 o

- Mantenimiento
Exceso de ruido 3
Total 374

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 15. Alternativa de solucién

. Solucioén al Costo de | simplicidad | Tiempo de
Alternativa ] ] . . . L
Inconveniente | aplicacion |de desarrollo| aplicacion
Estudio del Trabajo 2 2 2 2 8
Reingenieria de procesos 2 1 2 1 6
Kaizen 2 1 1 1 5

Criterios: 2 =Muy bueno. 1 =bueno. 0=No bueno

Los criterios se fijaron por el supervisor del area de empaque y por laintervencién del jefe de planta

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 16. Matriz de priorizacion

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 17. Secuencia de realizacion del estudio de tiempos

Tiempo
observado

Tiemp

Actividad
observada

lﬁ

o narmal

est

v

Factor de
actividad

l:

andar

Fuente: Ramirez, 2017.

\

Tiempo

Frecuencias

Suplementos

Anexo 18. Proceso de aplicacion del estudio del trabajo

Diagnosis

+ Description of the
production process

* Graphic

representation  of
the selected

process.

>

Critical Analysis

+ Critical  activities
identification.
* SW1H application.

Improvement

proposal

Fuente: Saeed, Chaki, Janev, 2019.

+ Formulation of

mprovement
actions for each
critical activity
based on ECRS

Produccion 147 ) 1 | 4| 0 | 23| 185 | Alto 360 96% 1800 | 1 |Estudio del trabajo
Gestion 0 0|3)4]0 0 Bajo 7 2% 21 2 |Reingenieria de procesos
Mantenimiento 0 3 0| 4 0 0 Bajo 7 2% 21 3 |Kaizen

Total del problema | 147 | 4 | 7 | 8 | 23 | 185 374 | 100%




Anexo 19. Disefno Pre Experimental

ESTIMULO
Estudio del trabajo

POST TEST
Productividad
luego de la
aplicacion

PRE TEST
Productividad
inicial

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 20. Analisis del promedio mensual de la produccién de empaque

Promedio porcentual de la productividad 2022

Mes Porcentaje (%) Promedio (%)
Enero 40%
Febrero 39%
Marzo 41%
N 40%
Abril 38%
Mayo 40%
Junio 40%

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 21. Confiabilidad de los instrumentos mediante el alfa de Cronbach

Resumen de procesamiento de
casos

Valido k| 100,0
Excluido? 0 0

a. La eliminacidn por lista se basa en
todas las variables del
procedimiento.

Estadisticas de
fiabilidad

Alfa de
Cronbach

Fuente: Elaboracion propia por medio de SPSS 27.



Anexo 22. Ficha de registro de productividad del mes de mayo y junio

ITEM ‘ PROGRAMACION DEHORA! ® ‘ HORAS TRABAJADAS * ‘ TIPODEEMPAQUI * | INJou]* ‘ FECHA DE PROCESC-T) ‘ TURNODEP * ‘ TRAZABILID * | TOTAL DE CAJAS PROGRAMADAS ¥

N'CAIAS " N* CAMAR * N"FCL" KILOS PROCESADO! *

118
113
10
1
1
1
12
1%
1%
7
12
12
10
131
132
13
1
13
136
a7
138
13
140
141
142
L
1a
145
146
a7
148
143
150
151
152
153
154
155
156
157
158
159
160
161
162
16
164
165
166
167
168
169
1
1
1
17
1
17
176

Fuente: Empresa en estudio
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19/05/2022
20/05/2022
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23/05/2022
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28/05/202
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3540
5610
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5620
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5580
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5410
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5630
5510
5370
5430
5620
5434
5540
5420
5530
5454
5583
5450
5730
5290
5730
5630
5620
5570
5303
5465

5200
5627

5467
5580
5450
5330
5450
5630
5630
5580
55380
5563
470

5560
5817
5820
5650
5575,



Anexo 23. Tiempo Observado Preliminar.

Método : Pre-Test Area: | Empaque

Arista Angulo Augusto Eloy

Analistas : i
Flores Mori Johana

Proceso : | Empacado de fruta congelada

Operacione Actividades Tiempos observados en (seg) L o medio
S 456 78] T )

1 Esperaalaacumulacion de Materiaprima | 295 | 293 | 282 | 28 | 292 288 291 285 | 29.1f 30 | 29 | 29.2 290
T Lanzado a la zaranda 3 3 3 3 3 |32 36 3 |35 35) 35| 31 32
g | Recepcionarla g deo de lamateria prima 55 046 )48 | 49| 43| 5104953 515251049 50
el Materia prima

4 Retirado de bloques de fruta congelada 54 | 56 | 53 ) 48} 59 | 58 | 56 | 54 | 49 | 51 53| 51 54
? Lanzado a la faja transportadora 37 1383339037 |35)38f32)31]33]32]34 35
i Inspeccionary Inspeccién de la materia prima 58 | 59 | 64 | 65 ) 67 | 68 | 69 | 68 | 64 | 62 | 65 | 64 64

7 || Seleccionarla |Seleccién de la fruta congelada 972§ 97 | 991984 984 D1 03 | 971 982 102 | 979§ 99 99.0
[ [rutacongeladale o materiles exrarios 97 | 02| 06| 09 | 0a| 1) 08| o8| n1|os | n2]es| mo

9 Abrirlas bolsas para el llenado 53 1 49 | 48 | 51 5 | 5148 5 |53 )49 51 48 50
E fruli?(l:)grl]sgirlﬁla Llenar las bolsas conlafrutacongelada | 349 | 326 | 334 | 329 31 | 337| 33 | 331 227 33 | 331 328 330

n Colocar las holsas llenas en las jabas 53 | 56 | 48 | 51 ) 47 | 55| 51 48 | 51| 48 | 5 | 47 50

r Pesado de las bolsas 49 | 55 | 51 46 52 | 48 | 51 49 | 53 | 43 | 49 | 51 50
E stf;::s Retirar el excedente de la fruta 402 | 398 | 399 | 379 | 399 | 309 405 | 409 | 399 | 41 {407 39 | 400
u Colocarlas holsas en las jabas 57 | 48 | 51 ) 49 1 55| 48 | 52| 5 | 51 47 || 48 | 45 50
5 Ponerlabolsaalaselladora 48 § 51§ 45 | 57 | 55 | 48 | 51§ 5 | 48 | 52 | 45 | 49 50
E Sg(')'?sris Retirar el aire de las bolsas 02| B1|va|va|e3|u7 | osles| 8| 2 |0s]es| 2o

iy Espera parael sellado. 314 | 317 § 319 | 32 328332 325) 32 | 295 327 317 | 33 320
ﬁ Inspeccionar el Agarrar las bolsas selladas 49 | 55 ) 51 49 1 53 | 5153 ) 46| 48 |52 51| 45 50

9| pesodelas fInspeccionarelpeso correcto. 3 0132 3 J 2932 3 3234 3 33)25]°28 30
20| 0153 o0 carias bolsas en lamesade encajado | 49 | 510 53 | 43| 51|49 5248|5146 49)55] 50

21 Armado de las cajas 0 8 1 97§98 8 99097 9 §98) 96 ) D1f 95 94
z Encajare Traslado de las cajas armadas 231) 168 | 209 1210 | L4.1) 164 | 224§ 205 176 | 206 | 212 | 157 1200
23 Jlinspeccionar elfColocarlas bolsas enla caja 28 | 28.7) 294 3250 263 | 289 | 299 | 273 | 311 284 | 321 338 29.7
2| P [Selado dela caja 56 155 47 55049 |54 51059 55)54)48]53] 53
2_5 Inspeccién del peso de las cajas 6159 )65 711596367 f58)72]63]62]59 6.3
ﬁ Registrar e Registrar las etiquetas de las cajas 45 0 43 ) 4 | 49 ) 46 | 46 ) 45| 4 | 47 | 43 ) 5 | 52 46
27| inspeccionar |Inspeccién del nimero de cajas 48 | 45 | 43 | 38 ) 49 | 42 | 43 | 44 | 43 | 42 |39 | 41 43
28| 3¢ [GolocaciondelaTRODA en as cajas 48 J a4 | a7 039 ax)as )37 a2 a7 s2]a3]as| 44
29 | Inspeccionar y | Traslado de las cajas selladas 192 §2031 205 09 204 95} 108 | 212 | 205 1296 | 20.7 | 1B8 200
E pis'g;'o Inspeccion por el detector de metales 93 104990702 n1) u3 o4l o5 nafos]o2]| no
311 terminado |Apilarlas cajas en un pallet 650 71) 66 | 68 ) 63 |69 ) 6662173 75) 61|65 6.7

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 24. Evidencia de reporte de horas trabajadas Pre- Test
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Fuente: Empresa en estudio.



Anexo 25. Evidencia de reporte de horas trabajadas Post- Test
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Fuente: Empresa en estudio.




Anexo 26. Evidencia de reporte de cajas empacadas y programadas Pre -Test

PLANTA CHANCAY-REPORTE DE EMPAQUE A R ‘—’7—1_09

m-m;% ’22 e i _3%0_%0 N* cajas unrarndln[ 5473 1
T "7 / 7 j;ﬂw’d . : :;N iH "%fé: Tumo. }— e o =1
: ENTRADA DE PRODUGTO
c::::o O::;«:"::c::" T-:::: D::,U "";‘:,'{;:“’ Traxabfiicad NoPaller | cpr [ntrcl PO Cajas Kis Totales * REND
20| Hlangs 25 25| joks x 185\ €.p |15-05-%2 |] 2 V90ansqqoadae | 2206c | 07 | Holone-z 1 1261 J5oo
8028 | H{adeo 25025 | /ols EP |(5S-ps-22 || 3¥F0%0syy076222 | 22027 | Of |# /D 1002-€ | 160 1| /£ o0
Yuy {Tlado Smoct ; . [ -05-22 [304052 605 7 22/ 22059 | o7 1#p2 loo2-¢] 49&| 470
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i-\ g
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I
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e D cro 2, 05 o]y f’é'i/»ﬁ = i

Fuente: Empresa en estudio

Anexo 27. Evidencia de reporte de cajas empacadas y programadas Post -Test
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Fuente: Empresa en estudio.



Anexo 28. Requerimiento de materiales para el empacado Pre-Test

Del
Ande

Usuario: ( ; OILC‘ b

NOTA DE SALIDA

Jreé }’Zon?

Area:

G

0130430

[

£.

Turno: Fecha: /&—’ oS -"272

MOTIVO: PRODUCCION: I’YTREEMPAQUE:] CAMBIO PARA DESPACNUl—-_I AJUSTE INV.: I—]OYRQS((Especlﬁcar):

Item g%% Cant. |[iaid, Descripcién Destino o Pedido Chignte Atendido | Observacion
1 pI55(2000 | pni Poolsas (yalamn 14 | Clote & LT pon|siC ) Mo
2 |pgae| 5D [0l Prmms ffé,fod AN A T =] "
3 |4339 gg& YRz &gin C}Wgﬂ c=> (04 YOI N A (/dﬁfb’" SiC ) NeET ] e
4 1| 200 00, ﬂa/;')a; Wgu/ /ogq D, TG s ol =
s |60AL00 jus d. énggfao Gacar | D2 N[ Brazee s v s
e 023 ¢ Lol % /&{,/ DA s | P AL [0 oo ——
7 — SIC) NOCD)
8 SIC) NOCD
9 SIC) NOCO
10 SIC.) NOC3
11 SIC ONOES)
12 SIC) NOC3
13 sIC) NoCD

aj:;l‘)‘ Y’/a:ffn Pﬁdofzg

Autorizado por:

Fuente: Empresa en estudio

Tohene Flsre w{s»mww)

Rec‘ibido por:

ALMACEN

Anexo 29. Requerimiento de materiales para el empacado Post-Test

Del

Anqe

NOTA DE SALIDA

&m‘fbg«u

0136111

e 4

Usuario: j /1&‘ oo ; éar‘i) ﬂbm Area:
Turno: ﬁ Fecha: ISR 22
MOTIVO: PRODUCHON,E REEMPAQUECI CAMBIO PARA DEsPAcnoD AJUSTE INV.: :l OTROS ((Especificar):

Item gl%% Cant. %’;idd.' Descripcion Destino o Pedido Cliente Atendido | Observacién
1 o0l 300 | wil ol Maoidha bl Clede & ,4M0,Qjé BN
2 0432|5002 .| ives Foni /D Ko, ¢ il de &£ v SISl T
3 |usglso Tl ‘2> Gemincas. Z— | Pa.a | DP.ap (90 w0o|

+ lpsa|200 Vool Bbostes Amoathe | [s—03—=2| [laup |90 W0 —

s lsezaleos | Bells L] fots | prp. | p24. |90 WO

8 Wao lidn [ A b, S0 9 5. 0.0 D.A [0 v

7 o | siICD NOCD

8 SICDO NO(D

9 SICO NOCO

10 SIC NOCD

1 [ SICD NO(D

12 SIC NOC3

13 SICD NO(D)

das - Horces A. elaune Flores - Sopecson
/  Autorizado por: Recibido por: ALMACEN

Fuente: Empresa en estudio



Anexo 30. Andlisis Post- Test para definir el nUmero de datos del tiempo observado
Post-Test Periodo :
ATISta Angulo Augusto ElOY
Flores Mori Johana

M étodo : Empaque

Analistas : Proceso | Empacado de fruta congelada

Actividades Promedio

Operaciones

»x

sz n= (4’ nx 3x —Y(x 2)2
yx

1 Lanzado a la zaranda 32 30 88 9
2 | Recepcionarla |Zarandeo de la materia prima 50 45 206 0
3 | materiaprima  {petirado de blogues de fruta congelada 54 46 215 7
4 Lanzado a la faja transportadora 35 31 96 5
i Inspeccionary Inspeccion de la materia prima 6.4 54 295 3
6 | Seleccionarla |Llenar las bolsas con la fruta congelada 99.0] 800] 64033 0
7 | frutacongelada foear materiales extrafios 100 81 658 1
8 Abrir las bolsas para el llenado 50 41 67 9
=1 Embolsar la fruta
(91 on gelada Llenar las bolsas con la fruta congelada 330 280 | 7841 0
10 Colocar las bolsas llenas en las jabas 5.0 37 10 5
n Pesado de las bolsas 50 44 190 3
2 | Pesarlas bolsas [Retirar el excedente de la fruta 400 370 || 13700 0
B Colocar las bolsas en las jabas 50 38 18 5
“ Poner la bolsa a la selladora 50 39 551 6
15 | Sellarlas bolsas |Retirar el aire de las bolsas 20 91 | 835 2
6 Espera para el sellado. 320 239 | 578 0
| U1 nspeccionarel |AQarTar las bolsas selladas 50 39 150 5
B pesodelas |Inspeccionar el peso correcto. 30 28 77 7
) bolsas Colocar las bolsas en la mesa de encajado 50 43 181 3
20 Armado de la caja 9.4 76 573 4
21|  Encare  fepincar las bolsas en la caja 297 252 | 6337 0
=== INSPEecclonar el -
2 peso Sellado de la caja 53 42 74 7
23 Inspeccion del peso de las cajas 6.3 42 78 7
i Registrar e Registrar etiquetas de las cajas 46 31 98 7
25 || inspeccionar las {Inspeccion del nimero de cajas 43 32 02 ©
26 caas Colocacion de la TRODA en las cajas 44 31 93 7
27| Inspeccionary finspeccion por el detector de metales 00 80 | 644 1
=== apilar el producto : -
28| " erminado  IAPilar las cajas en un pallet 6.7 49 239 9

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 31. Sistema de valoracion Westinghouse

. HABILDAD | ESFUERZO |
0.15 Al 0.13 Al
0.13 A2 0.12 A2
0.11 B1 0.1 B1
0.08 B2 0.08 B2
0.06 C1 0.05 C1
0.03 C2 0.02 C2
0.00 D 0.00 D
-0.05 E1 -0.04 E1
-0.1 E2 -0.08 E2
-0.16 F1 -0.12 F1
-0.22 F2 -0.17 F2

CONDICIONES

CONSISTENCIA

0.06 A 0.04 A
0.04 B 0.03 B
0.02 C 0.01 C
0.00 D 0 D
-0.03 E -0.02 E
-0.07 F -0.04 F

Fuente: Palacios, 2016.
Anexo 32. Célculo de valoraciéon Westinghouse Pre y Post-Test.
VALORACION DE WESTINGHOUSE PRE-TEST

E Habilidad
D

Recepcionar la materia prima D 0.00 0.00 D 0.00 E -0.02 | -0.02

E |-005| c2 | 002| D |000| B |001| -002
D 000 c2 [002| F |-007 D | 00 | -0.05
WEEE e £ 005 D 000 | D | 000 B |o003]| -0.02
D | 000 €1 [-004| E |-003 E |-002| -0.09
N e e 2 (003 | E1 | 004 | E |-003| E |-002| 002
c2 | 003| E1 |-004 E |-003 D | 000 | -0.04
B e M o £ 005| D | 000 | E |-003| E |-002| -0.10
I R R LR Rz ¢ | 005/ 1 [004| D |000| D | o000 ]| -0.09
£
c2 1003, D |000| C |002| C | 001 006
c2 |003| B1 010 c |002| B | 003 o018
c1 006, c2 |002| D |000| c | 001 009
P (003 D0 (000 Cc |002| c |o001| 006
BL [011 | c2 002 | Cc |002 | C | 001 | 016
e ¢ (003 D |o000| A |006 | B |003]| 012
c2 003 c2 002 ¢ |002| c | o001/ o008
B e e c: (006 D |o000| B | 004 B |003| 013
O R R R el 582 |008| F1 |-004| c |002| c [o01| 007

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 33. Andlisis de los suplementos Pre- Test

Operacidn Recepoionar la materia prima Operacion Inspeccionar ¢ Seleccionar la frata congelada Operacids Embolsar la frata congelada

SUPLEMENTOS POR DESCANSD PARA EL PROCESD DE EMPAGUE SUPLEMENTOS POR DESCANSO PARA EL PROCESD DE EMPAGUE SUPLEMENTOS POR DESCANSO PARA EL PROCESD DE EMPAGUE
SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombre Mvjer Hombre  Misjer Hombre
A. Suplementos por secesidades persomales 5 T A. Suplementos por secesidades personales T A. Suplementos por secesidades persomales 5

B_Suplemento baze por fatiga 4 4 B_Suplemento baze por fatiga 4 4 B_Suplemento baze por fatiga 4 4
SUPLEMENTOS YARIABLES SUPLEMENTOS YARIABLES SUPLEMENTOS YARIABLES
1

ombri Mujer Hombre Mnjer Hombre W Hombre  Mijer Hombre  Wajer Hombre  Mujer

A. Suplemento por trabajar de pie | 2 F. Teasibn Yiswal A. Suplemento por trabajar de 2 4 F.Teasibn Yiseal A. Suplemento por trabajar de 2 4 F.Teasién Yiswal
B. Saplemento por postars anormal Trabajos can cirta presicién o o B. Saplemento por postars anermal Trabsjos can cierka presicién o o B. Saplemento por postars anormal Trabsjos can cicrka presicién o o
Liqeramentt incémads 0 1 Trabajos de precision @ fatigozes 2 2 Liqeraments incémads [ 1 Trabajos de pracision o Fatigozos 2 2 Liqeramentt incémads [ 1 Trabsjes da precision o fatigoses 2 z
Incémeds finclinada] 2 3 Trabajes de qran precisin o muy fatiqase: 5 5 Incémeds finclinada] 2 3 Trabajosde qran precizién & muy fatiqe 5 5 Incémeds finclinada] 2 3 Trabajosde qranprecizibn & muy fatiqe 5 5
My incémoda fechada, estirada) 7 P Muy incémoda fechad, estirada) P 7 My incémoda fechada, estirada) 7 7
€. Uso de facrzaleneraia mascular G. Ruido €. Uso de facrzalenergia muscular . Ruido €. Uso de facrzalenergia mascular . Ruido
[Levantar 1 Fonido continue (i 0 [Levantar tirar, empajar) onide continue (i 0 [Levantar tirar, empajar) onida continne (i [
Puzo levantade por ba Intermitente y fusrte 2 2 Page lovantade por kg Intermitente y fusrte 2 2 Intermitente y fuerte 2 2
Intermitente y muy furts 5 5 Inbermitents y muy fuerts 5 5 Intermitente y muy fuerts 5 5
250 0 1 Estridents y Fuerte 0 0 250 ) 1 Estridente y fusrte 0 0 ) 1 Estridente y fusrte 0 0
500 1 2 500 1 2 1 2
750 z 3 M. Teazidn Mestal 50 2 3 HTensiés Mestal 2 3 H. Tessiés Mestal
10.00 3 4 Procezo algo complejo 1 1 10.00 3 4 Proceso ulgo complejo 1 1 3 4 Procese slge complejo 1 1
1250 4 & Procese completo o atencidn dividida 4 4 1250 4 & Proceso completo o atencién dividida 4 4 4 & Proceso completo o atencin dividida 4 4
15.00 5 & entre muchos obictes & & 15.00 5 & ontre muchos objetos & & 5 & ontre muchos objetos § [
1150 T My compleje 1150 T 0 Muy compleje i 0 Muy complejo
20,00 EI 20,00 3 13 3 13
2250 % I Moxotosia 2250 1 L Mowoteaia 1 16 I Monotonia
25.00 15 20 (mix] Trabajo alge mondtona 0 0 25.00 <] 20(mix]  Trabajo algo mendtons 0 0 13 20 (mix) Trabaje alge mondtons 0 0
30.00 1l - Trabajo baztante mendtan 1 1 30.00 17 - Trabajo bastante monstono 1 1 1 - Trabajo bastante monbtono 1 1
3350 22 * Trabaje muy mondtons 4 4 22 - Trabaje muy mentans 4 4 22 - Trabaje muy mondtonc 4 4
Liqeramente por debaio dé lo recomendade 0 0 ) Tedio Liqeramente por debaio de lo recomene @ 0 ) Tedio Liqeramente por debaio de lo recomens @ 0 ) Tedio
Baztante por debajo delo recomendade 2 2 Trabaje algo aburride 0 [ Baztante por debaio de lo recomendad 2 2 Trabajo alge sburride 0 [ Baztante por debaio de lorecomendad 2 2 Trabajo alge sburride 0 0
Absoluamente insuficiente 5 5§ Trabajo bastante aburrido 2 2 absolutamente insuficiente H 5 Trabajo bastante aburrido 2 2 Absolutamente insuficicnte 5 5 Trabajo bastante aburrido z 2
E. Condiciones atmosféricas Trabajo muy aburrido 5 5 E. Condiciones atmosféricas Trabajo muy aburride 5 5 E. Condiciones atmosféricas Trabajo muy aburride 5 5
Bucna ventilacin o aire ibre a o Buena ventilacién o aire libre ] [ Bucna ventilacin o aire ibre ] 0
Mala ventilacién [3in emanaciones téxicas) 5 5 TOTAL SUPL. CONSTANTES Wala ventilacian [$in emanaciones téxic 5 5 TOTAL SUPL. CONSTANTES ] Mala ventilacian [Sin emanaciones téwic 5 5 TOTAL SUPL. CONSTANTES 3
Froimidad 3 hornos o calderaz 15 TOTAL SUPL. ¥ARIABLES Froximidad 3 hornos o calderaz 5 15 TOTAL SUPL. YARIABLES 5 Froimidad 3 hornos o calderaz 5 15 TOTAL SUPL. ¥ARIABLES 3
TOTAL 0.13 TOTAL 0.4 TOTAL 012
Operacidn Pesar las bolsas Operacitn Sellar las bolsas [ Operacidn Inspeccionar ¢l peso de las bolsas
SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS CONETANTES PLEMENTOS CONSTANTES
Hombre Mujer Hombre  Mujer Ho M
A. Buplementos por wecesidades persomales 5 7 A. Suplementos por wecesidades persomales 5 7 A. Buplementos por wecesidades persomales 5 7

B. Saplemento baze por fatiga 4 4 B. Saplemento base por Fatiga 4 4 B. Saplemento baze por fatiga 4 4
SUPLEMENTOS ¥ARIABLES SUPLEMENTOS ¥ARIABLES SUPLEMENTOS ¥ARIABLES

{ombre Mujer Hombre Mujer Hombre M Hombre  Mujer Hombre  Msjer Hombre  Mujer
A. Zuplemento por trabajar de pie 2 4 F.Tension Yizual A_ Zuplemento por trabajar de 2 4 F. Teasin Wizual A_ Zuplemento por trabajar de 2 4 F. Teazion ¥izual
B. Saplements por postars anormal Trabajes con dierts presicién o o B. Saplemento por postars ansrmal Trabajes can cierts prasicién o o B. Saplements por postars anormal Trabajos con cictea preicién (i 0
Ligsraments incémads 0 1 Teabajos de precision o katigezes z z Liqersments inchmads ] 1 Trabajes de precision o Futigosos z z Ligeraments incémads ] 1 Trabsjes da precision o fatigoses 2 z
Incémada finclinada] 2 3 Trabajos de qran precision o muy Fatigose: 5 H Incémada finclinada] 2 3 Trabaios de qran precision o muy fatiqe 5 H Incémods finclinads) 2 3 Trabsjos de qran precisin o muy fatiqe 5 5
Mup incémoda [echads, ertitada) 7 7 Muy incémoda (echade, estirada) 7 7 Mup incémoda [echads, ertirada] i 7
C. Uso de F G. Ruide €. Uzo de Faerzalenergia muscalar G. Ruide G. Ruido
[Lerantar Tonide continue o o {Lerantar tirar, empujar) Fonide continue o o Fonida continue o o
FPuso levantado por bg Intermitente y fuerte 2 2 5 Intermitente y fuerte 2 2 Intermitente y fuerte 2 2
Intcrmitente y muy Fuerte B B Inkcrmitente y muy fuerte B B Intermitente y muy Fuerte B 5
1} 1 Estridente y fucrte a 1} 2.50 o 1 Estridente y Fucrte a a 1 Estridente y Fucrte a 1}
1 2 1 2 2
2 3 H. Tension Mental 2 3 H. Tensidn Mental 3 H. Tension Mental
3 4 Proceso tlgs compleje 1 1 3 4 Process g complejo 1 1 4 Process slge complejo 1 1
4 & Procsse complate o atencién dividida 4 4 4 & Prao<uss complete o atencién dividide 4 4 L complete o 4 4
B & entre muchos obictos & & H g entre muchos obijetos & & E & &
7 10 Py complejo T 0 Muy compleje 0 My complejo
a 13 3 13 13
1 1 I Mosotosia fl 1 1. Monotosia 16 1. Monotonia
3 20 [mix Trabajo slgs mandtans i [ 13 20[mix] Trabajo alga mandtane o o 20(mix) Trabsjo sge mendtans a a
1 = Trabaje bastanke menétons 1 1 iy - Trabajo bastants mandtona 1 1 - Trabaje bastante mondtons 1 1
22 - Trbajs muy mondtons 4 4 a2 -+ Trabaje muy mantanc 4 4 = Trabsje muy mendtons 4 4
D. Mala
Liqeramente por dibaje dt o recomendade 0 0 L Tedie Ligeraments peor debaje de e recomenc 0 0 4. Tedio Ligeramente por debaje ds lo recomens 0 0 4. Tedio
Bastants por debjo de lo recomendade 2 2 Trabaje slge sburride 0 0 Bastants per debsie de la recomendad 2 2 Trabaje slge sburride 0 0 Bastante por debsie delo recomendad 2 2 Trabaje dlge sburride 0 0
Absolitaments insuficients 5 5 Trabaje bastants aburride 2 2 Absalutaments insuficiente H 5 Trabaje baztante aburride 2 2 Absolitaments insuficients 5 5 Trabaje bastante aburride 2 2
E. Condiciones atmosfiricas Trabajo muy aburride 5 5 E. Condiciones atmosféricas Trabajo muy aburride 5 5 E. Condiciones atmosfiricas Trabajo muy aburride 5 5
Biucna ventilacién o aire libre 1} o Biuena ventilacidn o aire libre ] [} Biucna ventilacién o aire libre (] a
Telala ventilacidn [Sin emanaciones bxicas) 5 5 TOTAL SUPL. CONSTANTES a Telala ventibacién [$in emanaciones bic 5 5 TOTAL SUPL. CONSTANTES a Telala ventilacidn [Sin emanaciones txic 5 5 TOTAL SUPL. CONSTANTES E]
Proximidad 2 hornos o calderas 5 15 TOTAL SUPL. ¥ARIABLES 3 Proximidad 2 hornos o calderas 5 15 TOTAL SUPL. YARIABLES & Proximidad 2 hornos o calderas 5 15 TOTAL SUPL. ¥ARIABLES L3
TOTAL 0.12 TOTAL 015 TOTAL 013




Operaciés Encajar ¢ incpeccionsr el peso Dperacifn Registrar & incpeccionar las cajas ¥ apilar el

SUPLEMENTOS POR DESCANSO PARA EL PROCES0 DE EMPAQUE SUPLEMENTOS POR DESCANSO PARA EL PROCES0 DE EMPARUE SUPLEMENTOS POR DESCANSO PARA EL PROCESO DE EMPAQUE
SUPLEMENT 0S8 CONSTANTES SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENT O COMSTANTES

Hombre Mujer Hombre Mujer Hombre  Mujer
A_ Zupl por idad ! 5 T A Supl por idad. ! 5 i A Supl por idads 1 5 7
B. Swplemeato base por fatiga 4 4 B. Swplemento base por fatiga 4 4 B. Saplemento base por fatiga 4 4
{ombri Mujer Hombre Mujer Ho: Hombre Mujer Ho: Hombre  Mujer
A. Swplemento por trabajar de 2 4 F.Teasién Yiswal meato por trabajar de 2 4 F.Teasién Yisual A. Suplemento por trabajar de 2 4 F.Tensién Yiswal
B. Swplemento por posters anormal Trabajes con cisrta presicisn o o mento por posters asormal Trabjos con ciarts pracicin 0 o B. Saplements por postera anormal Trabajes con cisrta presicion o o
Liqeramentz incsmada o 1 Trabajos de precisién o fatigoses z z Ligeramente incémada 0 1 Trabajos de precizién o fatigoses Liqsraments incsmada o 1 Trabajos de precisién o fatigosos H z
Incbmada finchinadal 2 3 Trabaios de arun precision o muy fatiqoso: 5 5 Incémads finclinadol 2 3 Trabios de aran precisin o muy fatiqe 5 5 Incémoda finclinadal 2 5 Trabios de arun precision o muy Fatiae 5 5
Wy incémeda (schade, st 7 T Iluy incdmoda (zchade, sstirade) T 7 Muy incémoda [schade, satirade) 7 7
C.Uso de Facrzalensr. C. Uso de Facrzatencrgia muscalar C. Uso de Fuerzatencrgias muscalar 6. Ruide
(Levantar tirar, cmpai i o 0 0 (Levantar Fonido contivue o o
Buzo Lvintade per kg Intermitente y fuerte 2 z 2 Intermitente y fucrte 2 2 z Intermitente y fuerte 2 z
Intermitente y muy Fuerte 5 5 Intermitents y muy Fucrts 5 5 Intermitente y muy Fuerte 5 5
250 o 1 Estridente y fuerts o o ] 1 Estridente y fuerte 0 0 250 o 1 Estridente y fusrte o o
500 1 2 1 2 500 1 2
750 2 3 M. Temsidn Mental 2 3 M. Tensidn Mestal 750 2 5 H.Temsién Mental
10.00 3 4 Procesaalge complejo 1 1 3 4 Praceso algo complejo 1 1 10.00 3 4 Proceso alge complejo 1 1
1250 4 & Procese complite o stencibn d 4 4 4 & Process completo o atencién d 4 4 1250 4 & Procese complite ¢ stencién dividids 4 4
15.00 5 & antre muchos abistos 5 5 H 5 antrs muchos abistos E 5 15.00 5 & antre muchos abistes & 2
1750 T My compleje T 0 My compliio 1750 7 0 Muy complie
20.00 a1 3 15 20,00 a 1
2250 1 16 I Momotosia il 16 I. Mosotosia 2250 1 18 I. Mosotosia
25.00 13 &0 (mix] Trabaje slgo mondtone o o 5 20 [mix)  Trabajo slgo mondtons 0 0 25.00 13 20 (mix]  Trabaje algo mondtons 0 o
530.00 1 - Trabajo bactants mendtens 1 1 17 < Trabsjo bastanks mondtona 1 1 30.00 " < Trabaje bastunts mondtono 1 1
3350 22 - Trabajo may mendtons 4 4 a2 - Trabajo muy mondtono 4 4 3350 2z - Trabajo may mondtono 4 4
D. D. Mals N D. Mals ileminaciés
Ligeramente por debaio dt lo recomendad 0 0 2 Tedio Ligeraments por debaio delorecomens 0 0 2 Tedio Liqeraments por debaio delo recomenc 0 0 X Tedio
Bastante por debajo de lo recomendado 2 2 Trabsjo algo sburrido o o Bustante por debaio de lo recomendad 2 2 Trabajo slgo sbarrido 0 0 Bastante por debsio de lo recomendsd 2 2 Trabsjoalgo sburrido o o
5 5 Trabajo bastante aburride z z Absalutaments inzuficients 5 5 Trabajo bastante sbarride 2 2 Absalutamente ins 5 5 Trabajo bustante aburrido H 2
Trabajo may aburrido 5 5 E. Condiciones atmosfiricas Trabajo mup sburride 5 5 E. Coadicio Trabajo may aburrido 5 5
o o Busna ventilacian o sirs librs ] 0 Busna ventilacién o o o
Wil ventilacién [Sin cmanaciones tixicas) 3 5 TOTAL SUPL. CONSTANTES E] Iiala ventilucian [$in emanacionss toxic 3 5 TOTAL SUPLEMENTOS CONS1 ¥ Malu ventilacién [Sin emanaciones tixic 3 5 TOTAL SUPLEMENTOS CONST 9
Prosimidad 5 homos o cabderaz 5 [ TOTAL SUPL. WAl Frozimidad 3 hornos @ calderaz H 1 TOTAL SUPLEMENTOS VARIA 3 Proimidad 3 homos o calderaz 5 [ TOTAL SUPLEMENTOS WAR| 3
TOTAL 012 TOTAL 0.2
., .
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 34. Analisis de los suplementos Post- Test
Operacién Recepcionar la materia prima 0, idn I ionar y Sell Is frata Tad: 1] id1 Embolsar Ia frata Tad:

SUPLEMENTOS POR DESCANSO PARA EL PROCESO DE EMPAGUE SUPLEMENTOS POR DESCANSO PARA EL PROCESD DE EMPAQUE SUPLEMENTOS POR DESCANSO PARA EL PROCESD DE EMPARUE
SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombre Mujer Hombre  Mujer Hombre  Mujer
A. Suplementos por necesidades personales 5 7 A. Buplementos por mecesidades personales 5 7 A. Suplementos por mecesidades persomales 5 T

E. Swplemento base por fatiga 4 4 B. Suplemento base por fatiga 4 4 B. Suplemento base por fatiga 4 4
SUPLEMENTOS YARIABLES SUPLEMENTOS YARIABLES SUPLEMENTOS YARIABLES

{ombri Mujer Hombre Mujer Hombre  Mujer Hombre  Mujer Hombre  Mujer Hombre  Mujer
A. Suplemento por trabajar de pie | 2 4 F.Tensidn Yisual A. Suplemento por trabajar de 2 4 F.Teasitn Yiswal A. Suplemento por trabaiar de 2 4 F.Tension Yiswal
B. Swplemento por postera anormal Trabajos con cierta presicién 0 0 B. Swplemento por postara anormal Trabajos con cierta presicién [ 0 B. Suplemento por postera anormal Trabajos con cierta presicién 0 [
Ligeraments incsmada [ 1 Trabajos de pracizidn o fatigosos 2 2 Liqeramentz incsmoda 0 1 Trabajos de precizién o fatigazos 2 z Ligeramentz incsmoda 0 1 Trabajos de pracizidn o fatigosos 2 H
Incémad finclinade] 2 & Trabajos de aran precisién o muy fatiqese: 5 5 Incémada finclinade] z 3 Trabaios de aran precisién o muy fatige 5 5 Incémeda finclinade] z 3 Trabaies de aran precisién o muy fatias 5 B
Muy incémoda [schads, estirada) 7 7 Muy incmoda [schada, sstirada) 7 7 Muy incémods [echads, sstirada) 7 i
C. Uso de Fuerzalentraia muscalar G. Ruido C. Uso de fu rai G. Ruide €. Uso de fuerzalencrgia muscalar . Ruide
[Lerantar tirar, empajar) Sonido continue a [ Fonida cantinue o o [Levantar ] Fonida continne (i o
Intermitente y fusrte 2 z Intermitente y fuerke 2 2 Puzo levankade por kg Intermitente y fuerte z 2
Intermitente w muy Fuerbe 5 5 Intermitente y muy Fuerke 5 5 Inbermitente o muy fuerke 5 5
o 1 Estridente y fuerte ] a a 1 Estridente y fuerte ] a a 1 Estridente y fuerte a o
1 H 1 2 1 2
H 3 H. Tensién Mestal z 3 H.Tenzidn Mental z 3 H.Tensidn Mestal
3 4 Procese alge complijo 1 1 3 4 Procesaslge compleje 1 1 3 4 Procesaalge compleje 1 1
4 & Proceso complete o atencién dividida 4 4 4 L] Procese completo o atencidn dividida 4 4 4 L Procese completo o atencidn dividida 4 4
5 B entremuchos obistos [ § 5 & entre muchos obittos & § 5 & entre muchos obictos § &
T Muy comple 7 0N Muy complo 7 M My complie
I 3 13 3 13
" 1 Monotonia 1 1 Momotosis 1 L Menotonis
13 20 [méx Trabajo alge mondtans 0 [ 3 20(mix)  Trabaje alge mandtana a o i 20(néx] Trabajo algo mondtano a o
1T = Trabajo bastante mondtana 1 1 17 - Trabajo bastante mondtano 1 1 1 - Trabajo bagtank: mandtono 1 1
22 = Trabajo muy mondtona 4 4 22 - Trabajo muy monétona 4 4 a2 - Trabajo muy mondtons 4 4
D. Mala D. Mala
Lineraments por debaio d lo tecomendade 0 0 ) Tedio Ligeraments por dibsio d lorecomene 0 0 ) Tedio Lierimente por dibaio delorecomene 0 0 ) Tedio
Bastants por debajo de lo recomendade 2 2 Trabajo algo sburiida 0 [ Bastants por debaio delo recomendhd 2 2 Trabajo alge aburride 0 [ Baztants por debaio de lo recomendad 2 2 Trabajoalgo sburride [ 0
Abszolutamente insuficiente 5 5 Trabajo bastants sbarride 2 2 Abzolitamente insuficients 5 5 Trabajo bastante aburrid 2 2 Absalutamente insuficicnts 5 5 Trabajo bastante aburrido 2 2
E. Condiciones atmostiricas Trabajo muy aburride 5 5 E. Condiciones atmosfiricas Trabajo mup aburride B 5 E. Coadiciones atmosfiricas Trabajo muy aburrido 5 B
Biucna ventilacion o aire libre 0 0 Biucna ventilacién o aire libre o [ Butna ventilacién o ire libre a 0
Tals vertilucian (Sin cmanacionss téxicns] 5 5 TOTAL SUPL. CONSTANTES 3 Tals vetilacian (3in emanacions bisie 5 5 TOTAL SUPL. CONSTANTES 3 Mals ventilacion [3in emanaciones bisie 5 5 TOTAL SUPL. CONSTANTES El
Frozimidad 2 hornos o calderas 5 3 TOTAL SUPL. YARIABLES 3 Froximidad  homos o calderas 5 15 TOTAL SUPL. YARIABLES 3 Froximidad 3 hornos o calderas 5 1 TOTAL SUPL. YARIABLES 3
TOTAL 042 TOTAL 012 TOTAL 042



Operacidn
ENTO3
SUPLEMENTOS CONSTANTES

Operacidn Pesar laz bolzas Operacidn Sellar laz bolzaz

ZUPLEMENTOS POR DESCANSO PARA EL PROCEZO DE EMPARUE ZUPLEMENTOS POR DESCANSO PARA EL FROCEZOD DE EMPARUE
SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS CONSTANTES

speccionar ¢l peso de las bolzaz

Hombre  Mujer Hombre  Mujer
A Supl por idad 1 g A Supl por idad 1 5 7 A, Supl por idades p I [3 7
B. Suplemento base por fatiga 4 4 B. Suplemento base por fatiga 4 4 B. Swplemento base por fatiga 4 4
{ombrs b H Mujer Hombre  Mujer Hombre  Mujer Hombre  Mujer
meato por trabajar de pic | 2 F. Tenzion Yisual A. Swplemento por trabajar de 2 4 F.Tensién Yiswal meato por trabajar de 2 4 F.Tensitn Yiswal
meate por postara anormal Trabajes con cicrta presicién o o B. $uplemeate por postara anormal Trabajes con dierta presicién o o meate por postara anormal Trabajes con ety presicién L} o
Ligeraments incémads [ 1 Trabajas de precizién o fatigoses 2 2 Ligeraments incémads 0 1 Trsbajes de pracizitn o Fatigaser 2 2 Ligeraments incimads [ 1 Trsbajes de pracizitn o Fatigeser z 2
Incémada findlinada] 2 3 Trabaios de qran precisidn o muy fatiqoses § 5 Incémods [inclinado] 2 3 Trabajos deqranprecisidn omuy fatiqe  § 5 Incémeda [inclinadz) 2 3 Trabajos deqran predisibe o muy fatiqe 5 5
Tluy incémads [sehads, estirada) 7 7 Tluy incémads [sehads, estirada) 1 7 My ineémods [schads, otirnds) 7 7
C. Uso de Facrzalencrqia muscalar €. Ruide C. Uso de F i mascalar . Ruido C. Uso de fucrzalencrgia muscalar . Ruide
(Levantar tirar, empujar) Sonido continug 0 [ Sonido continue 0 [ [Levantar tirar, empujar) Sonido continue (i [
o Intermitente y Fucrte 2 2 Intermitente y Fuerte 2 2 o levantade porka Inkermitente y Fuerte 2 2
Intermitente y muy fuerte 5 5 Intermitente w muy fuerte 5 5 Intermitente y muy fuerte 5 5
250 0 1 Estridentey fuarts o [ 0 1 Estridente y Fucrte i i 250 o 1 Estridente y Fucrte i o
500 1 2 1 2 500 1 2
50 2 3 H.Tension Meatal 2 3 H-Tensién Meatal 50 2 3 H Tenzioa Meatal
10.00 3 4 Procesoalgo complje 1 1 3 4 Precese slgo complje 1 1 10.00 3 4 Procese alge complje 1 1
1250 4 B Proceso complet o atencitn dividida 4 4 4 & Pracezo completa o atencién dividida 4 4 1250 4 L completa o 4 4
15,00 5 & entre muchos obittos & § 5 & ontremuchos objstos § § 15,00 5 § & §
1150 T Muy complejo i 0 Muy complejo 1150 7 0 Muy complejo
20.00 3 B 3 13 20.00 a 13
2250 I Monotosia 1l 1 L Mosotosia 2250 1 1 L Monotosia
25.00 13 20 [mix] Trabaje alge menétone [ 0 13 20(mdx)  Trabaje alge mandtons 0 0 25.00 3 20(mix] Trabaje alge mandtens 0 0
30.00 1 - Trabaja baztante mondtons 1 1 1 < Trabaje bastants mondtons 1 1 30.00 1 < Trabaje bastant: mondtons 1 1
3350 22 - Trabaje muy mendtene 4 4 a2 - Trabaje muy mendtone 4 4 3350 = < Trabsje muy menétone 4 4
D. Ml D. Mals
Ligeraments por debajo de lo recomendada 0 0 L Tedio Ligeraments por debajo de lo recomen 0 0 ) Tedio Ligeramente por debajo de lo recomene. 0 0 ) Tedio
Bastante por debajo de lo recomendado 2 2 Trabajo algo aburrido 0 [ Bastante por debajo de lo recomendad 2 2 Trabajoalgo aburrido [ [ Bastante por debajo de lo recomendad 2 2 Trabajoalge aburide [ 0
Absolutamants inzuficiente 5 5 Trabajo bastante aburride H 2 Absolutamants inzuficiente 5 5 Trabajo bastante sburido 2 2 Absalutamente insuficiente 5 5 Trabajo bastante aburrido 2 2
Trabajo may aburrido H 5 E. Condiciones atmosféricas Trabajo muy aburrido 5 5 E. Condiciones atmosféricas Trabajo muy aburrido 5 5
Bucna ventilacién o sire libre 0 i Bucna ventilacién o sire librs 0 0 Bucna rentikucién o aire libre 0 0
Tlala ventilacitn [Sin emanaciones tosicas] 5 5 E Tlala ventilacitn [Sin emanaciones toaic 5 5 TOTAL SUPL. CONSTANTES E] Mala ventilacibn [3in cmanaciones thie 5 5 TOTAL SUPL. CONSTANTES 3
Prozimidad 3 hornos o calderaz H 3 3 Prozimidad 3 hornos o calderaz 5 15 TOTAL SUPL. YARIABLES [ Proximidad 3 hornos o calderas H 15 TOTAL SUPL. YARIABLES 4
TOTAL 0.12 TOTAL__0.15 TOTAL__0.13
Operacidn Encajar ¢ inspeccionar el pezo Operacidn Reqgistrar ¢ incpeccionar las cajas 1] idn | ¥ apilar &l di iinad.
SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS CONSTANTES
Hombre  Mujer Hombre  Mujer
A Supl por idad 1 A Supl por idad 1 [ 7 A. Supl por idad I 3 7
B. Suplemento base por fatiga 4 4 B. Suplemento base por fatiga 4 4 B. Swplemento base por fatiga 4 4
Hombre  Mujer Hombre  Mujer Hombre  Mujer Hombre  Mujer
F. Tensidn Yisual A. Suplemento por trabajar de 2 F. Tensitn Yiswal 4 F.Tensitn Yiswal
Trabajos con ciarta presicién o o B. Suplemento por postara asormal Trabijos con darta precicin [ [ Trabajas con darta presicién o 0
Ligerament incémoda [ 1 Trabajos de precisién o fatigosos 2 @ Ligerament incémoda 0 1 Trabajos de precision o fatigosos 2 @ Ligeramente incémoda [ 1 Trabajos de precision o fatigosos z 2
Incémods finclinade 2 3 Trabaios de aran precisibn o muy fatiqoses § 5 Incémada findlinadal 2 3 Trabaios deannprecisién omuy fatiae  § 5 Incémeda finclinada) 2 3 Trabaios deannpredisibe omuy fatiae 5 5
Tluy incémoda [chado, estirada) 7 7 Tluy incémoda (chado, estirada) 1 7 My incémoda [echade, estirad) 7 7
C. Uso de Facrzalencraia muscalar €. Ruide C. Uso de Facrzalencrgia muscalar . Ruido C. Uso de fucrzalentrgia muscalar G. Ruide
[Lerantar tirar, em) Sanida continug o o [Lerantar tirar, em) Sanida continug o o (Levantar tirar, em Sonido continuo o Q
i Inbermitente y Fucrte 2 2 i Intermitente y Fuerke 2 2 2 Intermitente p Fuerke 2 2
Intermitente y muy Fuerte H 5 Intermitente y muy Furte 5 5 Intermitents y muy fuerte 5 5
250 0 1 Estridentey tuarts 0 [ 250 0 1 Estridente y Fuzrt [ [ 250 o 1 Estridente y Fusrts [ o
500 1 2 500 1 2 500 1 2
50 z 3 H. Tenzién Mestal 50 H 3 M Tensién Mestal 50 z 3 H.Tenzida Mestal
10.00 3 4 Procesoalgo complejo 1 1 10.00 3 4 Proceso algo complejo 1 1 10.00 3 4 Proceso algo complejo 1 1
1250 4 & Pracesa complet o atencién dividida 4 4 1250 4 §  Procese completo o atencién dividida 4 4 1250 4 & Procuse completo o atencién dividida 4 4
15,00 5 & antre muchos obittos & 8 15,00 5 & antre muchos obistos 8 8 15,00 5 & antre muchos obictos 8 8
1150 T Mupcempleje 1150 1 0 Muy complejo 1150 7 0 Muy complejo
20.00 a3 20.00 3 13 20.00 E 13
2250 6 L Monotosia 2250 1 15 L Mosstosis 2250 1 1 L Mosstonia
25.00 3 20 [mix Trabajo algo mondton 0 i 25.00 1 20[mix) Trabajo algo mondtone i i 2500 1 20[mix) Trabajo algo mondtone i i
30.00 1 - Trabajo bastante mendtans 1 1 30.00 i - Trabajo bastanke mondtona 1 1 30.00 1 - Trabajo bastante mondtono 1 1
3350 22 - Trabaje muy mendtene 4 4 3350 a2 < Trabaje muy mendtone 4 4 3350 = < Trabsje muy menétone 4 4
Ligeraments por debajo de lo recomendads 0 0 ) Tedio Ligeramente por debajo de lo recomenc 0 0 ) Tedio Ligeramente por debajo de lo recomene 0 0 ) Tedio
Biastante por debajo e lo recomendada 2 2 Trabajo alge aburride o [ Bastante por debaio de lo recomendad 2 2 Trabajo algo sburride [ [ Bastante por debalo de lo recomendad 2 2 Trabajoalge sburide [ o
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo bastante aburride 2 2 Absolutamente insuficiente H 5 Trabajo bastante aburrido 2 2 Absslutamente insuficiente 5 §  Trabajo bastante aburrida 2 2
E. Condiciones atmoskiricas Trabajo may aburride H 5 E. Condiciones atmosfiricas Trabsjo muy aburrido H H E. Cosdiciones atmostiricas Trabajo muy aburrido 5 H
Biucna ventilacian o aire ibre a 0 Biucna ventilacian o aire ibre 0 [ Buena rentilacién o aire libre a 0
Mala ventilacion [Sin emanaciones tsicas]  § H E] Mala ventilacion [Sin cmanaciones thsic 5 TOTAL SUPLEMENTOS CONS1 9 Wala venbilacién [3in enanaciones tiie 5 5 TOTAL SUPLEMENTOS CONST 9
Prosimidad 3 hornes o calderas 5 15 TOTAL SUPL. YARIABLES 5 Prosimidad 3 hornes o calderas 5 15 TOTAL SUPLEMENTOS YARIA 3 Prosimidad 3 homes o calderas 5 15 TOTAL SUPLEMENTOS YARIA 3
TOTAL 0.14 TOTAL 0.2 TOTAL __ 0.12

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 35. Evidencia del registro de las capacitaciones realizadas.
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REGISTRO DE INDUCCION, CAPACITACION, ENTRENAMIENTO Y
" SIMULACROS DE EMERGENCIA R4 00
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REGISTRO DE INDUCCION, CAPACITACION, ENTRENAMIENTO Y
SIMULACROS DE EMERGENCIA R-DA-RH-024-00
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Anexo 36.Costo de la mano de obra

TRABAJO EN TURNO DIA - OPERARIO

Concepto Mensual Diario
Remuneracion Régimen Agrario 1096.80 36.56 4.57
Gratificacion 16.66% de RMV 182.73 6.09 0.76
CTS 9.72% DE RMV 106.61 3.55 0.44

Total Remuneracion 1384.80 46.16 5.77

Bonificaciones especial agrario 30% de RMV 415.20 13.84 1.73

Total Remuneracion + Bono Beta 1800.00 60.00 7.50

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 37. Costos indirectos de fabricacion Pre- Test

COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION PRE TEST

Tipo Detalle Unidafi de Cantidad Pr.eci? Valortotal = Cantidad '
medida unitario

Material Bolsas de 1kg Unidad 1910001 S/ 0.02(S/  3,820.00 191090 S/ 0.021S/ 13,8280
Material Cajas Unidad 18000f S/  0.15|S/  2,700.00 183400 S/ 015|S/ 275100
Material Cinta Unidad 10008/ 0159/ 15.00 8|S/  015(S/ 12.00
Material Bolsas azules Unidad o0l s/  002]9/ 84.00 430005/ 0.02]9/ 86.00
Material Etiquetas 3cm Unidad 400l S/ 002]9 63.00 430005/ 0.02]9/ 64.50
Material Etiquetas sellado Unidad 186301 S/ 0.08S/  1,490.40 186501 S/ 0.08S/ 1,492.00
Material Tinta Unidad 16]S/ 2409/ 3840 16|S/  240|9Y 3840
Costos de suministros ~ {Luz Servicio 1%| S/ 450000(S/  945.00 2%| S/ 4500005/  945.00
Costos de suministros ~ |Interet Servicio A%| S/ 20000 S/ 42,00 A%| S/ 20000 S/ 42,00
Costos de suministros  |Gas Kilogramos | 4n|y 56.40 1S 4n|y 56.40
Gasto administrativo  |Gerente General Sueldo 2%| S/ 3,500.00|S/  735.00 2% S/ 3,500.00|S/  735.00
Gasto administrativo ~ {Personal administrativo{Sueldo 1%| S/ 250000(S/  525.00 0%| S/ 2500005/  525.00
Gasto administrativo ~ {Financiamiento Servicio 1%| S/ 350000(S/  735.00 2%| S/ 3500005/  735.00

S/ 11,249.20 S/ 1130410

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 38. Costos indirectos de fabricacion Post-Test

COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION POST TEST

o2

Unidad de

) . Precio . Precio
Tipo Detalle ' Cantidad w Valortotal | Cantidad o Valor total
medida unitario unitario

Material Bolsas de lkg Unidad 180000 S/ 0.02|S/  2,700.00 180000 S/ 0.02S/ 2,700.00
Material Cajas Unidad 18000{ S/ 015{S/  2,610.00 18000 S/ 0.15{S/ 2,610.00
Material Cinta Unidad IS 0159 11.25 60lS/  015]9/ 9.00
Material Bolsas azules Unidad 120005/ 0029 24.00 10000/ 0.02]9/ 20.00
Material Etiquetas 3cm Unidad 12001/ 00219/ 18.00 1000/ 00219/ 15.00
Material Etiquetas sellado Unidad 18000/ S/  0.06|S/  1,080.00 180001 S/  0.06|S/ 1,080.00
Material Tinta Unidad 81/ 24019/ 19.20 81/ 240|9/ 19.20
Costos de suministros  |Luz Servicio 2%| S/ 4500005/ 945.00 2%| S/ 4500005/ 945.00
Costos de suministros  |Internet Servicio 2%IS/ 200,00 S/ 42.00 2%IS/ 20000 S/ 42.00
Costos de suministros  |Gas Kilogramos 1S/ 410|9 56.40 1|/ 470]5/ 56.40
Gasto administrativo  |Gerente General Sueldo 2%l S/ 3,50000|S/  735.00 2% S/ 3,500.00|S/  735.00
Gasto administrativo ~ |Personal administrativo|Sueldo 2%| S/ 2500005/  525.00 2%| S/ 2500005/  525.00
Gasto administrativo  |Financiamiento Servicio 2%l S/ 2,500.00|S/  525.00 2% S/ 2,500.00|S/  525.00

S/ 9,290.85 S/ 9,281.60

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 39. Recursos y presupuestos

Aportes Monetarios

Cantidad

Involucrados -
Unitaria Parte |

Cadigo clasificador MEF

Cantidad
Unitaria Parte
Il

Cantidad
Total

Recursos Costo Unitario

Costo Unitario

humanos (No Cadigo clasificador MEF ltems S/ Parte | S/ parte I Costo Total S/.
Monetario).
Tiempo empleado de tesista 1 Responsables de Proyecto (**) S/4,947.12 S/4,947.12 S/9,894.23
Tiempo empleado de tesista 2 Responsables de Proyecto (*)|  S/4,947.12 S/4,947.12 S/9,894.23
Total S/19,788.46

Costo Unitario

Cddigo clasificador MEF ltems

Costo Unitario

Costo Total S/.

S/. Parte | Sl. Parte Il
Equi Bi
q”[;zcr’; dyero':”es 2.3.22.21 Seniicios de telefonia movil 2 Celulares (*) $/120.00 $/120.00 S/240.00
2.3.15.1 Materiales y utiles de oficina 2 Laptop (**) S/140.00 S/140.00 S/280.00
Total Total S/520.00
. 2 .3.19.11 Libros, textos y otros materiales Libros S/65.00 /5000 S/115.00
Materiales e | ILLNSLESIS)
insumos, 2.3.15.1 Materiales y dtiles de oficina (tiles de escritorio S/56.00 S/51.00 S/107.00
asesorias — — -
especializadas y Zﬁﬁﬁg Servicios de suministio de energa | 1o i ag $/200.00 /19000 | S/390.00
icios, t .. .
AR © 3 22 23 Senvicio de internet Internet $/140.00 S/14000 | $/280.00
operativos. :
2.3.27.29 Estudios Matricula académica y pensién | S/2,000.00 S/2,000.00 | S/4,000.00

Total

Total acumulado

S/4,892.00
S/25,200.00

Monetario

S/742.00

Leyenda de aportes

No monetario

S/24,458.46

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 40. Costo empleado por tesista

Costo del tiempo empleado por tesista
S/ 3,500.00

Salario de cada tesista

Dias laborados

Horas laboradas
Total
Costo de oportunidad

Horas por dias laborales

Semanas empleadas

Tiempo empleado en el
desarrollo de la tesis

Horas empleadas por semana 21

Total

294.00

Fuente: Elaboracion propia
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