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Resumen 

La presente investigación nace por los bajos niveles de productividad en el área de 

empaque en una empresa agroindustrial. Ante ello se planteó como objetivo central 

demostrar que el estudio del trabajo mejora la productividad en área de empaque 

dentro de una empresa agroindustrial Chancay 2022. Por tal razón se realizó este 

estudio mediante una metodología de tipo aplicada, enfoque cuantitativo, nivel 

explicativo y diseño preexperimental. Asimismo, contó con una población de 59 datos 

de producción diaria extraídos de la productividad. 

Además, se empleó como técnica la observación directa y una guía de observación 

como instrumento para el caso del estudio del trabajo, mientras que la productividad 

contó con un análisis documental como técnica y las fichas de registro del área como 

instrumentos; asimismo se contó con una confiabilidad del 99%.  

Luego de la mejora, se tomó datos Post Test, demostrando un alza en la productividad 

del 31.2%, la eficiencia en 17.9% y la eficacia en 11.4% como consecuencia de la 

metodología empleada. Concluyendo así sobre lo favorable de la metodología del 

estudio del trabajo en la organización mediante el incremento de los indicadores y la 

reducción de costos de producción. 

 

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

La productividad a través de los años se convirtió en un tema relevante en diversos 

sectores empresariales, de acuerdo con los indicadores que éste refleje se estimará 

su rentabilidad. Entonces, tener un alto índice en este indicador es indispensable para 

el desarrollo de las industrias con respecto al mercado competitivo. Ante ello, 

administrar un buen desempeño, ha sido un desafío a través de los años, puesto que 

los sistemas sufrieron una evolución a ser más flexibles, funcionales y efectivos, esto 

obliga a replantear sus objetivos y procedimientos de gestión, con el fin de generar 

estrategias que sincronicen los procesos productivos con el trabajo realizado (Pucheu, 

2021, p. 2). 

En diversos países del mundo realizaron análisis sobre el tema de productividad, entre 

ellos se tiene a la India en donde se registró 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 tecnológica en dicho país, por lo que manifestó 

una necesidad de estrategias de inversión con el fin de una mejora tecnológica (Sultan 

y Srivastava, 2019, p. 45). 

 

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  
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connoto una disminución en el retroceso de la productividad excepto en el año 2011-

12  y en el año 2015. Estos cambios surgieron de tal manera que enfrentó problemas 

de recuperación más que al efecto de innovación, debido a la falta implementación 

tecnológica en dicho sector. 

En Colombia, las empresas agroindustriales presentaron problemas en el ámbito  

productivo, concretamente en el área de empaque, denotando tiempos de holgura, 

además de la falta de tecnologías que las organizaciones carecían, a ello se le añade 

que la mano de obra no fue calificada, los tiempos en sus procesos se encuentran sin 

estandarización, además de deficiencia en la planificación de sus actividades, 

asimismo la escasez de métodos de trabajos y finalmente la falta implementación en 

capacitaciones eficientes para su personal (Calcin, 2019, p. 2). 

En el caso de Perú, la productividad en el sector de la agroindustria ha denotado un 

incremento considerable en las últimas décadas, esto fue producto de la versatilidad 

de los productos que importa y exporta, lo cual podría conllevar al crecimiento del país, 

como al desarrollo del rubro en mención, además de obtener un mejor 

posicionamiento, así mismo por el lado de la industrialización, 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 relación con sus proveedores de 

materia prima, lo que contribuye un sector geográfico aprovechable para este tipo de 

industria. Con respecto a la organización en estudio, ésta específicamente se dedica 

a la comercialización nacional e internacional de fruta procesada y congelada. Durante 

el desarrollo de sus actividades se detectó un bajo rendimiento, reflejado en el 

porcentaje de productividad diaria por turno que representó en promedio el 40%, 

mientras que la compañía requiere el 65% para cumplir su objetivo. 

La investigación tomó como eje central el área de empaque, dado el preámbulo 

esbozado en relación con los niveles inferiores productivos, los cuales perjudicaban a 

la organización. En ese ámbito, se abordó la razón que deriva el bajo rendimiento, ante 

ello se emplearon las herramientas de calidad, esto ayudó a visualizar las causas y su 

relación, asimismo lo que denotó el problema específico, el cual ayudó a priorizar la 

metodología de solución (ver anexo 8). 
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La investigación contó con una matriz de correlación (ver anexo 8), donde se denotó 

las causas como las paradas durante el proceso, errores al ejecutar sus actividades, 

desconocimiento de los métodos de procesos, no posee estandarización en las 

estaciones de trabajo.  

Asimismo, se realizó la tabla denominada ponderación total, el cual mostró los 

resultados emitidos por la frecuencia en referencia a la valoración de las misma, esto 

se llevó mediante una encuesta a los jefes de cada área de la organización, 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 estimó 

como débil = 1, media = 3 y relación fuerte = 5, (ver anexo 10), como resultado del 

producto se tuvo la ponderación, en donde errores al ejecutar sus actividades obtuvo 

un resultado de 120, el desconocimiento de los métodos de procesos, denotó una 

calificación de 95 y no posee estandarización en las estaciones de trabajo un valor de 

90 (ver anexo 11).  

Con respecto a la tabulación de datos (ver anexo 12), se obtuvo los productos de 

mayor relevancia respecto a la escala, y la evaluación porcentual correspondiente. Se 

realizó en la investigación un Diagrama de Pareto (ver anexo 13), el cual mostró que 

existió una deficiencia en la producción vinculado al área de empaque, entre las que 

se pudo percibir las causas de mayor repercusión en el desarrollo de las actividades. 

Otra herramienta de calidad que se empleó en este trabajo fue la estratificación de las 

causas por áreas (ver anexo 14), en el cual se desarrolló la relación de las causas 

referido al sector pertinente donde se denotó al área de producción con una estimación 

de 360, lo que reflejó el de mayor relevancia. 

Como consecuencia a las anteriores herramientas se realizó la tabla de alternativas 

de solución (ver anexo 15), en donde se mostró el desenlace, entre los que figuró el 

Kaizen, en la que se obtuvo una estimación de 5 y reingeniería de procesos con un 

promedio de 6, siendo estas dos últimos de menor jerarquía para la empresa, y no muy 

apropiadas para solucionar los temas que aqueja dentro de la línea de producción. Así 

mismo, se denotó el estudio del trabajo, con la máxima ponderación de un valor de 8, 

por dicho motivo la organización consideró relevante la aplicación de la metodología 
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en mención, con el objetivo de mitigar el déficit en el sistema productivo. 

Finalmente se realizó una tabla denominada matriz de priorización (ver anexo 16), en 

este se denotó la sumatoria total de las causalidades en función a sus áreas, en donde 

tuvo como postulado correctivo el estudio del trabajo por ser una técnica aplicable, 

simple y práctica. Por tanto, se obtuvo una mayor ponderación con respecto a las otras 

dos medidas planteadas, con el fin de acrecentar la eficiencia en el sistema de 

empaque, a través de la metodología antes mencionada. 

Después de la evaluación de las causas del problema en la organización se planteó la 

siguiente pregunta: ¿Cómo la aplicación del estudio del trabajo mejorará la 

productividad en área de empaque dentro de una empresa agroindustrial Chancay 

2022? Además, se plantearon las siguientes preguntas específicas: ¿Cómo la 

aplicación del estudio del trabajo mejorará la eficiencia en área de empaque dentro de 

una empresa agroindustrial Chancay 2022? y ¿Cómo la aplicación del estudio del 

trabajo mejorará la eficacia en área de empaque dentro de una empresa agroindustrial 

Chancay 2022? 

La investigación contó con una justificación práctica, según Escobar y Bilbao (2020) 

afirmaron que este tipo se da cuando el estudio contribuye a la resolución de una 

problemática real dentro de las compañías (p.27). Con respecto al contexto, se 

sustentó aludiendo a la premisa expuesta, al contribuir en la solución del dilema 

productivo en la empresa, así como el desarrollo procedimientos para mejora del 

trabajo realizado en aquel lugar. 

Como segunda justificación se consideró a la metodológica, para ello Huaire Inacio, y 

otros (2022) mencionaron que este tipo se refiere a que los resultados obtenidos de 

este estudio brindarán nuevos instrumentos y técnicas a partir del análisis de las 

variables para la mejora de procesos o procedimientos (p.27). Ante ello, esta 

investigación realizó una completa indagación de las variables en cuestión, además 

de la relación que éstas tengan y la forma en la que ambas se conectan para llevar 

hacia un progreso.  

Finalmente, el proyecto desarrolló una justificación económica, ante ello Niño (2019) 

sostuvo que un trabajo de investigación puede poseer motivos de conveniencia 

económica y para ello se debe responder a las preguntas ¿Qué favorable será para la 
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empresa o institución? ¿Qué tan conveniente es? Ante lo referido por el autor, se 

fundamenta el presente estudio bajo dicha razón, para la mejora y reducción de costos 

en la compañía. 

Asimismo, el proyecto de investigación contó con un objetivo general el cual fue 

demostrar que el estudio del trabajo mejora la productividad en área de empaque 

dentro de una empresa agroindustrial Chancay 2022; también se tuvo como primer 

objetivo específico demostrar que el estudio del trabajo mejora la eficiencia en área de 

empaque dentro de una empresa agroindustrial Chancay 2022; por último como 

segundo objetivo específico fue demostrar que el estudio del trabajo mejora la eficacia 

en área de empaque dentro de una empresa agroindustrial Chancay 2022. 

Por otro lado contó con una hipótesis general el cual fue que el estudio del trabajo 

mejora la productividad en área de empaque dentro de la empresa agroindustrial 

Chancay 2022; también se tuvo como primera hipótesis específico el estudio del 

trabajo mejora la eficiencia en área de empaque dentro de la empresa agroindustrial 

Chancay 2022; por último, como segunda hipótesis específica fue que el estudio del 

trabajo mejora la eficacia en área de empaque dentro de una empresa agroindustrial 

Chancay 2022. 
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II. MARCO TEÓRICO 

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 artículo 

científico 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 compañía dedicada al rubro del cuero para mejorar 

la productividad. Esto se hizo a través de una investigación de tipo aplicada, con diseño 

experimental y de nivel explicativo. Se tomó como población a las 60 operaciones que 

se dedicaban a la transformación de la materia prima en un bolso de cuero. Como 

instrumentos utilizados fueron las guías de observación en tomas de tiempo de cada 

estación de trabajo. 

Luego de usar esta herramienta se incrementó su indicador productivo en 12.71%, 

además de mejorar el tiempo estándar de 80.04 minutos a 71.03 minutos y finalmente 

la eficiencia logró una producción estándar  del 100%.  Ante ello, se llegó a la 

conclusión de la importancia del conocimiento de los métodos operativos y además 

añadirle la aplicación de la metodología propuesta se logra un desarrollo en los ratios 

de producción, mejora de tiempos estándar y eficiencia. Esta cita es necesaria  por el 

propósito que tiene  con los alineamientos antes expuesto en este proyecto, siendo 

éste un soporte para esta investigación. 

Implementar el estudio del trabajo, es referirse a una herramienta crucial para el 

incremento del ratio en la empresa, ante ello Azabache (2018), realizó su tesis 

denominada Aplicación de estudio del trabajo para la mejora de la productividad en el 

área de envasado de la empresa Nutrybody SAC 2018, ATE, en donde tuvo como 

objetivo general determinar la medida en que la metodología del estudio del trabajo 

mejora la productividad dentro del área estudiada. Ante ello, realizó su investigación 

siendo esta de tipo aplicada y con diseño Cuasi – Experimental, siendo su población 

los indicadores de productividad del área de envasado, con una muestra de tres 

meses. Los instrumentos empleados fueron las guías de observación 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 mejoró el tiempo estándar de 465.7 a 396.4, lo que 

significó una reducción significativa de 69.3 minutos. Frente a los hallazgos 

concluyeron que la aplicación del estudio del trabajo mejoró la producción, además 

que la misma metodología incrementa la eficacia siendo determinante para la 

aceptación del proyecto. Esta tesis connota la efectividad del procedimiento con 

respecto al tema productivo, además de optimizar eficientemente el proceso, los 

cuales se reflejaron en sus resultados. 

Asimismo, se cita a Su y Quiliche (2018), quienes en su artículo titulado Estudio de 

tiempos y movimientos para mejorar la productividad de una empresa pesquera, 

tuvierón como objetivo principal en su investigación instaurar e implementar una nueva 

forma en métodos de trabajo y tiempos justos para mejorar la productividad . Para ello 

lo realizaron con un diseño pre experimental y longitudinal, asimismo tomaron como 

población a la data obtenida por los tiempos usados en cada trabajador en todos los 

procesos y como muestra los tiempos en el área de corte. Para ello hicieron uso del 

instrumento guías de observación de tiempos empleados y de métodos de trabajo. 

 Como resultado a esta implementación se obtuvo un alza en el indicador productivo, 

el cuál representó un ascenso del 12.5%, también lograron reducir el tiempo estándar 

en la operación de corte que presentaba en un inicio 37.78 min/panera y que luego de 

la mejora decreció a 22.60 min/panera; asimismo, una mitigación en los tiempos de 

ocio de 36.04% y las demoras encontradas durante el proceso fueron suprimidas al 

100%. Todo ello las llevó a la conclusión de que el uso de esta metodología disminuye 

notablemente los indicadores del tiempo estándar, así como la reducción y eliminación 

de esperas o período de ocio. Por otro lado, perfecciona el balance de línea, dado que 

todo el sistema se encuentra en equilibrio y sólo debe permanecer en constante 

monitoreo. Esta cita es importante puesto que muestra los múltiples 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 artículo titulado Estudio de tiempos y el incremento de la productividad 

en el área de acondicionado del proceso de mango congelado. Empresa AgroPackers 

S.A.C. –Végueta 2018., tuvieron como objetivo central de su investigación el 

incremento de la productividad haciendo uso del estudio de tiempos. Para el desarrollo 



 

8 
 
 

de la variable independiente lo realizaron del tipo cuasi experimental, transversal y de 

enfoque cuantitativo. Por otro lado, tuvieron una población igual a su muestra que 

fueron conformados por 28 operarios de la misma empresa. Como instrumentos 

emplearon guías de observación para la medición 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 mejoró en 30%. Como 

conclusión llegaron a demostrar la relación 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, además 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 

últimos años, ante ello Agüero y Quispe (2018), cuya tesis titulada Estudio de tiempos 

y métodos para mejorar la productividad en la línea de producción de queso fresco 

pasteurizado de la empresa lácteos Claudia EIRL, Ate, 2018, desarrolló un objetivo 

central realizar el uso de la herramienta del estudio del trabajo, con el propósito de 

incrementar la productividad en el área de producción. Para llegar a su meta 

emplearon un tipo de investigación aplicada, de enfoque cuantitativo y diseño pre 

experimental. Asimismo hicieron uso de instrumentos para su ejecución los cuales 

fueron guías de observación y fichas de registros. La población tomada en este estudio 

fueron las cantidades de lotes de queso elaborados en un día de trabajo durante 24 

días. 

Después de su aplicación se logró un incremento en promedio de producción de 

quesos fresco pasteurizado del 16.4% en la productividad, para el caso de la eficiencia 

presentó un ascenso del 12.7% y finalmente la eficacia mostró una mejoría del 4.74%. 

Como conclusión denota que esta metodología fue estratégica para mejorar 

significativamente los índices de productividad, siendo más rentable por las ganancias 

generadas. Esta tesis fue citada por tener afinidad con las metas planteadas en 

relación a la investigación, asimismo por desarrollarse en la misma área en la que se 

está llevando esta investigación. 

Es considerable citar a los autores Mejía y otros(2018), quienes en su artículo científico 
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titulado Estudio del trabajo para mejorar la productividad de una empresa que brinda 

servicios a operadores de telefonía celular. Ellos se centraron en el objetivo principal 

de analizar cómo el uso de la metodología en mención incrementa la productividad en 

la zona de producción de antenas metálicas. Para llegar a su meta desarrollaron un 

tipo aplicada, nivel descriptivo, correlacional y cuantitativo. Tuvieron como población a 

la producción durante 30 días, además hicieron empleo de la  guía de observación 

directa como instrumento. 

Luego de haber implementado la herramienta en el área indicada, se obtuvieron 

resultados como el mejoramiento de la productividad de 15.62% a 41.56%, asimismo 

se tiene a la eficiencia que representó un indicador anterior de 60.09% y luego de 

81.5%, finalmente ascendió la eficacia de 26% a 51%. Todo ello los llevó a la 

conclusión de que al eliminar las actividades improductivas y con la estandarización 

de tiempos genera un aumento en la productividad, reducción de costos, y de esa 

forma se incrementan las utilidades creando beneficios en la organización. Este 

antecedente es importante porque enfatiza en los beneficios que se pueden obtener al 

implementar esta metodología dentro de una empresa y el incremento de los 

indicadores de producción. 

Otro artículo científico 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 estándares de tiempo y 

rendimiento en la empresa en estudio. Esta investigación fue realizada de tipo básica 

y con un enfoque cuantitativo. Como población hicieron uso del total de operaciones 

en la floricultura que fueron en total de tallos concerniente a la producción durante 22 

días hábiles, siendo ésta igual a su muestra. Como instrumentos de recolección de 

datos hicieron uso de guías de observación de tiempos y de movimientos de los 

operarios en cada estación. 

Lograron tener un progreso en la distribución del área, una estandarización de 

períodos de desempeño, además de rebajar de ciclo de producción en cada estación 

de 2,01 a 1,79 minutos por cada unidad, y esto dirigió a un adelanto en el tema 

productivo del 12.67%, además la eficacia en el cumplimiento de las programaciones 
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ascendió en un 15.3%, esto se vio relacionado a la estandarización 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 conclusión que la metodología propuesta, impactó 

positivamente en el rendimiento manufacturero. Esta cita es conveniente porque 

demuestra que una buena distribución de labores contribuye en la fluidez de las 

operaciones y la importancia de la estandarización de tiempos en los procesos. 

En las compañías es importante realizar las mediciones de los tiempos durante los 

procesos, ante lo expuesto se citan a los autores Ateeq [et al] (2019), cuyo  artículo 

científico 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 

línea de producción de prendas de vestir en una compañía. Este trabajo de 

investigación se desarrolló de tipo aplicada y además de enfoque cuantitativo, además 

se tuvo como población y muestra la productividad de las máquinas como rendimiento 

durante 20 días. Como instrumentos usados en este estudio se contemplaron las 

fichas de registros productivos de cada máquina, además de las guías de observación 

de tiempos dentro de sus procesos. 

Después de realizar los análisis y cambios respectivos en el área de estudio y haciendo 

la reasignación de operaciones resultó una mejora considerable en la productividad, 

generando así una alza en este indicador del 36%. Este hallazgo representó un 

ascenso de 0.51 a 0.7 de promedio productivo del proceso. Todo esto les llevó a la 

deducción que la aplicación de esta metodología  del estudio de tiempos en una 

compañía es completamente eficaz durante la gestión eficiente en las compañías. Así 

mismo con la estandarización se logra establecer parámetros e indicadores de tiempos 

de cada operación. La cita connota la importancia de realizar una medición de tiempo 

con el fin de mejorar la productividad en una gestión de mejora continua. 

Por otro lado se tienen a los autores Livaque y Peña (2019), quienes desarrollaron una 

tesis denominada Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la productividad en 

el área de producción 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 área de producción. Para llegar a la meta realizaron una 

metodología de tipo aplicada y enfoque cuantitativo; además tuvieron como población 

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 investigación fueron la entrevistas y las fichas de 

registro. 

Luego de implantar la herramienta dentro de la zona de producción lograron mejorar 

indicadores en la organización, entre ellos se tuvo al aumento de la productividad en 

55.87%, mejora en el tiempo estándar de 23.48%, además, la eficiencia subiría de 

45,40% a 65,5%, es decir, aumentaría en un 20%. y por último una reducción en los 

tiempos muertos de 132.7 minutos/TN. Ante dichos hallazgos concluyeron que la 

herramienta permitió la observación detallada de los procesos, además que con la 

aplicación 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 óptimo en la industria, ante ello Montoya y otros (2020), en su artículo 

científico titulado Method engineering to increase labor productivity and eliminate 

downtime, tuvieron como objetivo central eliminar los tiempos muertos dentro de los 

procesos de fabricación en una industria manufacturera, con la aplicación de métodos 

de ingeniería para mejorar la productividad laboral y optimizar las estaciones de 

trabajo. Este proyecto fue de tipo aplicada y contó con una población igual a la muestra 

de 50 celdas de trabajo; además contaron con el uso de guías de observación como 

instrumentos para la ejecución de este proyecto. 

Luego de realizar los análisis y aplicación de esta herramienta de la ingeniería de 

métodos lograron aumentar la productividad en 20%, se demostró que solo era 

necesario el uso del 50% de colaboradores que existían en dicha área y finalmente 

una reducción del tiempo de inactividad del 41%. Se llegó a la conclusión de que la 

ejecución de la metodología planteada genera resultados positivos en el sentido de 
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producir más con menos recursos, además de promover un rediseño 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 propósito de esta investigación teniendo 

en cuenta las variables en estudio y los efectos que recaen sobre los indicadores el 

uso de herramientas de ingeniería. 

Para iniciar la definición 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 medición de tiempos como un sistema para 

controlar la duración de las actividades en la producción 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 añadir información 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, así 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. 

En síntesis, Rojas (2017), expuso que esta metodología abarca dos temas inherentes 

para su aplicación que son el análisis de operaciones y de los tiempos, los cuales se 

han considerados para esta investigación como las dimensiones de la variable 

independiente. Ante lo expuesto se pondrán en manifiesto los conceptos de cada una 

de ellas.  

Según 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. Así mismo, éste se comprende de la observación de movimientos 

realizados en las actividades durante la producción, además se evalúan las técnicas 

que se deben tomar en cuenta durante la distribución de materiales, herramientas, 

estaciones de trabajo y también de los equipos. 

Durante una jornada de producción 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, así mismo, son indispensables 

para la transformación de la materia básica en producto terminado de forma directa. 

Mientras que algunas atenúan la eficiencia, dado que estas se encuentran 

desvinculadas al producto terminado, dentro de ellas es necesario simplificar las tareas 

improductivas 

La segunda dimensión es la medición del trabajo, ante lo manifestado se cita a 

Palacios (2016), quién sostiene que es un procedimiento usado por las empresas para 

determinar la duración del período que tarda un operario en realizar una actividad. Ante 

ello, se encuentran el tiempo observado y normal, teniendo como resultado el estándar 

a través de operaciones matemáticas, además, este contempla la valoración de 

Westinghouse y los factores suplementarios. 

Para realizar la medición del trabajo, es crucial definir el tiempo estándar, por esa razón 

Castro (2020), pone en manifiesto que dicho valor es importante, porque resulta de 

una estimación esperada requerida en el instante de realizar la operación, 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 definición se cita al autor Ramírez 

(2017), quien sostiene que éste es la duración que tarda un trabajador para efectuar 

su labor, determinado mediante la inspección en el instante de su ejecución, el cual se 

le asigna un valor en función a las condiciones encontradas (ver anexo 17). 

Para implementar dentro de una compañía 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 aplicación comienza con una fase de 

diagnóstico que incluye la descripción del proceso, el que está constituido por fuentes 

de información primaria y observación directa, contemplando la toma de tiempos. 

Prosigue con un análisis crítico posterior, en dicha etapa se identifican las operaciones 

donde se prioriza el de mayor potencial de mejora. Se continúa realizando una 

evaluación 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, además de la estandarización de esta (ver anexo 18). 

Prosiguiendo con la variable dependiente según esta investigación se tiene a la 
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productividad, por tanto, se pondrá en manifiesto a los autores Escalante y González 

(2016), quienes afirman que éste es un indicador el cual muestra la manera en que se 

manejan los recursos de la organización para elaborar su producto terminado. 

Además, se considera como la capacidad de una organización para usar de forma 

óptima todos los elementos de producción. Asimismo, desde el enfoque técnico se 

resalta la intervención de la eficacia y la eficiencia. 

Para agregar al concepto de la misma variable, se cita al autor Lluís (2022), el cual 

asegura que ésta es considerada como un indicador dentro de las empresas, este se 

genera a través de la elaboración de un producto, implicando el total de componentes 

durante la fabricación de estos, es decir, con la obtención de este cálculo se puede 

determinar la forma en la que una organización transforma todos los recursos 

existentes en bienes o servicios durante un período. 

Para añadir información acerca de la productividad se considera a Cruelles (2018), 

quien menciona que es la encargada de medir el número de recursos empleados 

durante la elaboración de los productos. Entonces, es indispensable realizar un control 

sobre este indicador, ya que cuando una organización posee un alto rendimiento, crece 

la competitividad y se disminuyen considerablemente los gastos de fabricación. 

Además, 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 está ligado a la adición de los 

elementos participantes durante la fabricación. También se tiene al de clase marginal, 

que se obtiene al sumar a un agente involucrado en la producción, es aquí donde se 

muestra la ley de rendimiento decreciente, afirmando que al aumentar el número a uno 

de los factores manteniendo al resto en las mismas cantidades, se generan pequeños 

cambios. Finalmente se tiene la categoría laboral, que está enlazada con la producción 

absoluta y el trabajo realizado. 

Según lo que declararon los autores Escalante y González (2016), fue que la 

productividad se descomponía en dos elementos indispensables los cuales son la 

eficiencia y la eficacia. Se define a la primera de ellas, por tal razón se cita a Stepien 

y Barnó (2020), quienes lo conceptualizan como la forma de hacer un uso correcto de 

los medios necesarios para lograr un propósito. Ante lo mencionado, la persona o 
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empresa que logre tener más metas realizadas con un número menor de recursos se 

le denominaría como competente. En términos generales, para llegar a ser más 

rentables se debe tomar en cuenta el tiempo justo, uso adecuado de energía, 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 relación entre lo que se está produciendo y la de un parámetro 

determinado, además otra manera de medirla es según las ganancias o las pérdidas 

durante los procesos. 

Como segunda dimensión del mismo indicador se tiene a la eficacia, en tal sentido se 

citarán a los autores Stepien y Barnó (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, además es comprometerse a aquello que se está 

dispuesto a cumplir y hacerlo, lo importante es culminar, aunque cueste un poco más 

de esfuerzos y recursos. 

Para añadir con respecto al concepto anterior se tiene a, Jacobs y Chase (2019), 

afirman que está ligado al cumplimiento de las metas dentro de los parámetros 

establecidos por la compañía, además, esto por lo general es bien visto por los 

clientes, teniendo como injerencia la atención a sus pedidos en el tiempo justo y sin 

esperas ni retrasos. 
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III. METODOLOGÍA   

3.1. Tipo y diseño de investigación  

El tipo de investigación aplicada se encuentra alineado al conocimiento científico 

(Concytec, 2020, p. 90). Por otro lado, los autores Ñaupas, 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 hará uso de las referencias teóricas 

sobre las variables para llevarlo a la resolución del déficit existente en la compañía 

del área determinada. Esta investigación es de enfoque cuantitativo, según Galeano 

(2020), menciona que los estudios presentan esta característica cuando se tiene la 

intención de buscar una medición exacta con respecto a las variables y dimensiones 

que se han analizado, además este tipo trabaja con los datos numéricos 

cuantificables 

El proyecto de investigación es de nivel explicativo, siendo este sustento, pieza clave 

a la hora de la intervención de la metodología el cual tendrá 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 través de 

la intercalación del análisis entre las variables, así mismo, presenta una secuencia 

de proposiciones congruentes como el impacto que esta presenta. 

Para Ríos (2017), el diseño experimental se caracteriza por la manipulación y control 

de las variables (p. 82). Según Sáenz (2017), indica que una investigación puede 

presentar un diseño de tipo Pre-Experimental por la existencia de un Pre-Test 

reflejando la condición de una de las variables antes de la implementación y cómo 

termina ésta posterior a la mejora recibida. Este proyecto presentará la característica 

esbozada, porque se llevará una exploración de un grupo experimental (G), además 

de una sola muestra que es la producción diaria extraída de la productividad durante 

dos meses, que se evaluarán como Pre – Test. A continuación, recibirán un estímulo 

del método (en este caso el estudio del trabajo) y finalmente se tendrá un post- test 

que resultará de la aplicación de la metodología, los cuales se medirán para su 

análisis (ver anexo 19). 
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3.2. Variables y operacionalización  

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, 

así 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). 

Dimensión 1: Estudio de métodos  

Según Botero (2021), quien conceptualiza a las acciones que aportan valor, así 

mismo, estos son indispensables para la transformación de la materia básica en 

producto terminado de forma directa. Mientras que algunas atenúan la eficiencia, 

dado que estas se encuentran desvinculadas al P.T, dentro de ellas es necesario 

simplificar las tareas improductivas. 

 

TP =
∑ 𝑡𝑎𝑟𝑒𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑎𝑠

∑  𝑑𝑒 𝑡𝑎𝑟𝑒𝑎𝑠 
∗ 100% 

Leyenda 

TP: Tareas productivas  

 

TI =
∑ 𝑡𝑎𝑟𝑒𝑎𝑠 𝑖𝑚𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑎𝑠

∑  𝑑𝑒 𝑡𝑎𝑟𝑒𝑎𝑠 
∗ 100% 

 

Leyenda 

TP: Tareas improductivas  

 

Dimensión 2: Estudio de tiempos 

Se cita a Palacios (2016), quien sostiene que es un procedimiento usado por las 

empresas para determinar la duración 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 estándar a través de operaciones matemáticas, además, este contempla 

la valoración de Westinghouse y los factores suplementarios. 

 

TE = (𝑇𝑁) ∗ (1 + 𝑆) 

Leyenda 

TE: Tiempo estándar  

TN: Tiempo normal  

S: Suplemento 

 

Variable Dependiente: Productividad 

Según Cruelles (2018), menciona que se encarga de medir la forma en la que se 

están aprovechando los recursos usados durante la elaboración de los bienes dentro 

de la industria. 

Concepto operacional: Escalante y González (2016) consideran como la capacidad 

de una organización en usar de forma óptima 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). 

Dimensión 1: Eficiencia  

Para Stepien y Barnó (2020), quienes lo conceptualizan como la forma de hacer un 

uso correcto de los medios necesarios para lograr un propósito. Ante lo mencionado, 

la persona o empresa que logre tener más metas realizadas con un número menor 

de recursos se le denominaría como competente.  

 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠
∗ 100% 

 

Dimensión 2: Eficacia 

Acerca de esta dimensión, Jacobs y Chase (2019), afirman que está ligado al 

cumplimiento de las metas dentro de los parámetros establecidos por la compañía, 

además, esto por lo general es bien visto por los clientes, teniendo como injerencia 

la atención a sus pedidos en el tiempo justo y sin esperas ni retrasos. 
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𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎
∗ 100% 

 

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

 

3.3. Población, muestra, muestreo, unidad de análisis.  

Arias, Villasís, Miranda (2016) quienes deducen que la población es una serie de 

incidencias, preestablecido, además de ser restringido, y tener carácter asequible, 

alineándose como referente en la disyuntiva de la muestra, el cual implica regirse a 

un conjunto de criterios al que se encuentra sujeto. En este ámbito, la población a 

tomar en cuenta está constituido por la producción diaria, el cual fue extraído de la 

productividad del área de empaque, en contexto se contrajo data donde se indican 

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

 

 

   Figura 2. Productividad del área de empaque enero – junio 2022 

   Fuente: Elaboración propia. 

 

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

seis primeros meses del año, ante ello, para efectos prácticos los investigadores 
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tomarán en cuenta a los dos últimos meses (mayo y junio) como población, siendo 

esta la data más reciente proporcionada por la empresa. 

Términos de inclusión y exclusión 

Tabla 1. Inclusión y exclusión 

   
     Fuente: Elaboración propia  

 

Muestra. 

Hernández y Carpio (2019), determina a la muestra a un fragmento del universo o 

una parte figurativa de la población, integrada por las unidades del objeto en estudio, 

así mismo, es respaldado por el muestreo como instrumento de investigación 

científica, el cual es pieza clave para determinar el elemento de análisis. 

 

𝑛 =
𝑍2 . σ2 . 𝑁 

𝐸2 (𝑁 − 1) + 𝑍2 . σ2
 

Premisa: 

n = Muestra 

Z = Grado de confianza (95%, denotando como Z = 1.96)  

N = Magnitud del universo (N = 59 datos) 

σ = Desviación estándar típica (σ = 0.50) 

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

𝑛 =
(1.96)2 . 0.52 . 59 

(0.05)2 (59 − 1) + (1.96)2 . 0.52
= 51.26 

                               𝑛 = 51 

INCLUSIÓN 
Días laborables (de lunes a domingo) 

Turno día de 7am a 6pm 

EXCLUSIÓN 

Feriados 

Turno noche 

Otras líneas de empaque 

Horas refrigerio 
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Aludiendo al proyecto de investigación se tiene que la muestra está conformada por 

59 valores adquiridos a través de la operación antes expuesta. 

 

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

 

Según este cálculo denota que la muestra considera trabajar con 51 datos, al ser 

bastante cercano a la población que son 59 datos de los dos últimos meses, se 

procederá a tomar a toda la población como muestra. Referente a lo expuesto para 

esta investigación, se tendrá como muestra la producción diaria, el cual fue extraído 

de la productividad del empacado de fruta congelada durante dos meses de la 

empresa agroindustrial. 

Figura 3. Determinación del tipo de muestra 

https://www.abs.gov.au/websitedbs/D3310114.nsf/home/Sample+Size+Calculator
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  Muestreo  

Para definir el muestreo se citará al autor Heinemann (2019), quien describe a éste 

como aquel procedimiento dentro de una investigación que determina los objetos de 

donde se va a reunir la información y además de la medición del fenómeno que se 

está 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 investigación es no 

probabilístico intencional según las características que se necesitaban por ser una 

producción en grandes magnitudes. 

Unidad de análisis 

Para Ortiz (2016), lo refiere como un elemento que forma parte central en una 

investigación con respecto a su función dentro de los datos reales empleados. Para 

este estudio se tiene como unidad analítica a la producción de un día del área de 

empaque. 

 

3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos  

Una de las técnicas para la extracción de datos es la observación directa, ante ello 

Domínguez, Medina y González (2018) refieren que es un procedimiento basado en 

el uso del método científico, así mismo, es una táctica que identifica los 

comportamientos para sistematizar y comparar las hipótesis planteadas dentro de la 

investigación. Esta forma de proceso logra responder una cadena de características, 

los que permiten controlar el fenómeno para que luego sean estandarizados 

mediante el uso de algunas estrategias y de las muestras obtenidas. Este proyecto, 

tiene implicancias en la extracción de información con respecto al análisis de 

operaciones y la medición del trabajo, ante ello se recopilará los indicadores 

necesarios para ser analizados. 

Para Bernal (2016), define al análisis documental como un sistema de indagación por 

medio de la verificación de distintos documentos y fuentes referenciales a una 

determinada materia de investigación, que consta de archivos, diarios, o información 

histórica, entre otros. Así 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, García (2016) afirma que las guías 

de observación es una recopilación de antecedentes los cuales están sujetos a la 

observación del investigador, para posteriormente ser comparadas y registrarlas 

dentro de formatos. Es un inventario construido a través de la lógica, donde se 

realizan descripciones de la información percibida, que serán de utilidad para probar 

las hipótesis, además la forma de presentar esta documentación puede ser por medio 

gráfico o de forma escrita (p.86). Por otro lado, se empleará este mecanismo para 

llevar un control detallado de las actividades en estudio. 

Las fichas de registro, según Cohen y Gómez (2019), la definen como un recurso 

metodológico del que preside el investigador, expresado como fuentes primarias, 

además posee implicancias relevantes dentro de los datos, así mismo refleja el hecho 

o una manifestación de la realidad. En síntesis, se conceptualiza como la recopilación 

de información de la compañía con cifras fidedignas. Por tal motivo se tomarán como 

instrumentos los registros de producción del área estudiada, los cuales se pueden 

observar en anexos (ver anexo 2). 

 
Tabla 2. Técnicas e Instrumentos  

Variable Dimensión Indicador 
Técnica de 
recojo de 

datos 

Instrumento 
de recojo de 

datos 

Fuente de 
verificación 

Estudio del 
trabajo 

Estudio de 
métodos 

Tareas 
productivas. 

Tareas 
improductivas. 

 

Observación 
directa 

Guía de 
observación 

Registro de las 
actividades del 

proceso de 
empaque. 

Estudio de 
tiempos 

Tiempo 
estándar 

Observación 
directa 

Guía de 
observación 

Registro de tiempos 
de las tareas 

realizadas en el área 
de empaque. 

Productividad 

Eficiencia 

 Eficiencia de 
horas 

trabajadas 
 

Análisis 
documental 

Fichas de 
registro del 

área de 
empaque. 

Registro de 
producción 

Eficacia 

Eficacia de 
producción 
realizada 

 

Análisis 
documental 

Fichas de 
registro del 

área de 
empaque. 

Registro de 
producción 

Fuente: Elaboración propia  
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Validez 

Según los autores Rodríguez, Breña, Esenarro (2021) conjeturan a la validez como 

requisitos de toda investigación científica, esto se refiere a una aceptación del 

contenido, construcción, factorial, criterio y convergente, todo ello hace determinante 

la autenticidad del trabajo (p.185). 

Para la validez de esta investigación se hizo uso de tres criterios, ante ello se cita los 

autores Osorio y Uribe (2020) quienes refieren que toda investigación debe ser 

medida a través de juicios de expertos con el fin de medir la validez del contenido 

presentado el cual debe contener una valoración de pertinencia, relevancia y claridad 

en cada uno de los indicadores. 

Para validar los instrumentos usados en este trabajo, se realizará mediante el juicio 

de expertos, quienes brindarán la conformidad y ostentan el cargo de metodólogos, 

(ver anexo 4). 

 

• Mg. Jaime Enrique Molina Vílchez 

• Mg. Gustavo Adolfo Montoya Cárdenas 

• Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont 

 
Confiabilidad 

Según Ramírez 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 ejecución de la 

investigación, para ello, el autor de dicho estudio asegura la confiabilidad a través del 

entrenamiento y técnicas de análisis (p.9). 

Ante lo expuesto, esta investigación tiene una procedencia de data real y oficial 

brindada por la empresa. Asimismo, se hará uso del instrumento de medición de 

confiabilidad que es el Alfa de Cronbach, que ante ello el autor Galindo (2020) refiere 

que es aplicado para revelar que tan confiable es un instrumento dentro de la 

investigación, ante ello se medirá en una escala el resultado obtenido de la fórmula 

aplicada a la cantidad de ítems que contiene el instrumento (p. 57).  
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Para la interpretación del resultado de esta herramienta se tiene rangos que definen 

los intervalos de confianza, lo que se muestra en el gráfico continuo. 

 

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

Fuente: Quintero, 2018. 

 

Ante lo expuesto se procederá a calcular la confiabilidad con la data obtenida en el 

área de empaque, donde se reemplazarán en la fórmula siguiente: 

𝑎 =
𝑘

𝑘 + 1
[1 −

∑𝑉𝑖

𝑉𝑡
] 

𝑎 =
10

10+1
[1 −

7004

69977
]= 0.99 

 

Frente al resultado obtenido por el cálculo de la confiabilidad se tiene 0.99, lo que 

significa que los datos del instrumento usado en esta investigación son muy buenos 

(ver anexo 21). 

 

Dónde: 

𝑎= Alfa de Cronbach 

𝑘= N° de ítems (𝑘 = 10) 

𝑉𝑖= Varianza de cada ítem (𝑉𝑖 = 7004) 

𝑉𝑡= Varianza total (𝑉𝑡 = 69977) 
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3.5. Procedimientos 

La empresa peruana en estudio pertenece al sector agroindustrial. Se inició en el año 

2002, presentando un crecimiento progresivo durante su estancia en el mercado. Su 

oficina central está situada en la ciudad de Lima en la Av. La Marina N° 2236 y la 

sede principal de la organización se encuentra en el Distrito de Chancay, calle 

Benjamín Vizquerra s/n, (CIIU: 1030). 

Para el desarrollo de las actividades, sus instalaciones cuentan con un total de 650 

operarios, además de una infraestructura en cada zona acondicionada para realizar 

cada proceso pertinente (área de producción, desinfección, empaque, cámaras 

frigoríficas, entre otros). 

Esta planta está dedicada al proceso de pelado, corte, empacado y conservación de 

una variedad de frutas congeladas (mango, fresa, arándano). 

Entre sus principales productos de exportación está el mango chunk, que son cortes 

de la misma fruta con una medida de 20mmx20mm o las de 25mmx25mm, fresa 

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

 

 

Figura 5. Imágenes del proceso productivo de la empresa. 

Fuente: Empresa en estudio 
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  Figura 6. Presentación del producto terminado 

Fuente: Elaboración propia  

 

Misión 

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

manteniendo los parámetros de inocuidad. Por ello contamos con la tecnología y el 

personal apropiado para brindar la satisfacción en nuestros clientes”. 

 

Visión: 

“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 líderes a nivel nacional como internacional en la industria alimentaria”. 

 

Valores: 

• Responsabilidad 

• Compromiso 

• Trabajo en equipo 

• Perseverancia 

 

 

 

Fresa congelada  Mango congelado  Arándano congelado 
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Para conocer la organización de la empresa en estudio, se muestra su organigrama 

a continuación: 

Gerencia de 
Recursos Humanos 

Departamento  de 
Auditoria Interna 

Gerencia Jurídica

Gerencia  General 

Gerencia de 
Marketing 

Departamento de 
Planeamiento

Gerencia de 
Operaciones

Departamento de 
Logística  

Gerencia de 
Planta

Área de 
Recepción 

Área de empaque
Área de 

Producción 

Departamento de 
Ventas

Gerencia de 
Finanzas

Departamento 
Contable

Departamento de 
Producción

Departamento de 
Calidad  

 

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

 

Con respecto a la zona en estudio, se tiene al área 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 recepción de la materia prima 

que se encuentra entre los rangos de -18°C a -20°C, el cual es importante mantener 

hasta llegar a las cámaras frigoríficas. 

Otra de las actividades realizadas es la selección 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 

inspección del producto terminado. Para continuar con el estudio de la zona de 

empaque se presentará 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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1

4

2

5

3

Fruta congelada

Recepcionar la materia prima

Inspeccionar y seleccionar la 

fruta congelada

Embolsar la fruta congelada

Pesar las bolsas 

Sellar las bolsas 

Encajar  e inspeccionar el peso 

Registrar e inspeccionar  

las cajas

 inspeccionar y apilar  el producto 

terminado 

Producto Final

Bolsas

1

2

3

Etiquetas

Bagazo de fruta 

1 Inspeccionar el peso de las bolsas

50.9  S.

129  S. 

45.8 S 

54.8 S

51.3 S

15 S

186.9 S 

13.3 S

37.5 S 

Diagrama de operaciones de proceso (DOP)

 Proceso :  Empacado de fruta congelada

 Área :  Empaque Empresa :  Agroindustrial 

 Analistas :
 Arista Angulo Augusto Eloy

 Flores Mori Johana 

 Método :

 Hoja :

Resumen

Símbolo Cantidad

 01 / 01

 Pre-Test

Tiempo 

(seg)

5 216.2

1 15.0

3 353.4

Total 9 584.6

 

Figura 8. DOP del área de empaque 

Fuente: Elaboración 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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Tabla 3. DAP del área de empaque Pre-Test 

Cant. Tpo. (seg) Cant. Tpo. (seg) Cant.
Tpo. 

(seg)

Operación 22 335.0

Transporte 2 151.8

Inspección 5 32.2

Espera 2 65.6

Almacén 0 0.0

(m) (seg)

1 32.1 X X X

2 3.5 X

3 5.5 X

4 5.9 X

5 3.9 X

6 7.2 X X X

7 110.6 X

8 11.2 X

9 5.3 X

10 35.1 X

11 5.4 X

12 5.5 X

13 43.9 X

14 5.5 X

15 5.2 x

16 12.5 X

17 33.5 X X X

18 5.8 X

19 3.5 X X X

20 5.7 X

21 10.3 X

22 19 131.4 X X X

23 32.5 X

24 5.8 X

25 6.9 X X X

26 4.6 X

27 4.3 X X X

28 3 4.4 X

29 5 20.4 X X X

30 3 10.2 X X X

31 5 6.8 X

Colocar las bolsas en las jabas 

Agarrar las bolsas selladas 

Retirar el excedente de la fruta 

Colocar las bolsas en la caja

Retirado de bloques de fruta congelada

Traslado de las cajas armadas

Lanzado a la faja transportadora

Inspección de la materia prima 

Selección de la fruta congelada

Abrir las bolsas para el llenado

Poner la bolsa a la selladora 

Llenar  las bolsas con la fruta congelada

Retirar materiales extraños

Colocar las bolsas llenas en las jabas 

Pesado de las bolsas

Apilar las cajas en un pallet

Registrar las etiquetas de las cajas

Inspección del número de cajas

Colocación de la TRODA en las cajas

Traslado de las cajas selladas

Inspección por el  detector de metales 

Inspeccionar  y 

apilar el  producto 

terminado

Recepcionar la 

materia prima 

Inspeccionar y 

Seleccionar la fruta 

congelada

Embolsar la fruta 

congelada

Pesar las bolsas 

Sellar las bolsas 

Encajar e 

inspeccionar  el 

peso

Registrar e 

inspeccionar  las 

cajas 

Inspeccionar el  

peso de las bolsas 
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Diagrama de Actividades del proceso 
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Dimensión:

Post-Test

Tareas 
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P
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a

Método

Tiempo total (Seg):

Actividad 

Distacia recorrida(m) 31

Indicador:

% tareas productivas: 71.0%

Fórmula:

Cambiar

E
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a

r

C
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a
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29.0%
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c
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s
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% tareas impoductivas:

Diferencia

Empacado de fruta congelada

Empaque Área :

Proceso:

Inspección del peso de las cajas

D
is

ta
n

c
ia

T
ie

m
p

o

Tareas 

productivas:

Tareas 

Improductivas:

Retirar el aire de las bolsas 

Espera para el sellado.

Inspeccionar el peso correcto.

Colocar las bolsas en la mesa de encajado

Armado de las cajas 

Estudio de 

métodos 

584.6

Espera a la acumulación  de Materia prima 

Lanzado a la zaranda

Zarandeo de la materia prima

Sellado de la caja

  =
∑                     

∑            
∗    %

  =
∑                   

∑            
∗    %

 
Fuente: Elaboración propia  
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Se visualiza el DAP preliminar del área 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 

realizó el análisis sobre el estudio de métodos, ante ello se hizo uso de la fórmula 

presentada en la matriz de operacionalización 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 extraídos del diagrama de operaciones son las 

distancias de los recorridos que se realizaban durante el proceso de empacado Pre 

-Test, así también como los tiempos promedio de cada tarea.  

Para fines descriptivos del DAP, se realizó 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 acumulación 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 organización espacial 

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

    Fuente: Elaboración propia 

1

2 3

4

51

6 7

8 9

10 11

12

14

13

2

15
2

20

20

2

23

24

26

3

4 28

22

5

31

1 

EN
TR

A
D

A
 A

L 
Á

R
EA

 D
E 

EM
P

A
Q

U
E 

1

Á
R

EA
 D

E C
O

D
IFIC

A
D

O

ÁREA DECÁMARA

ÁREA DE EMPAQUE 2

ZO
N

A
 D

E 
C

O
N

G
EL

A
D

O
 -

IQ
F

ZO
N

A
 D

E 
ES

TÁ
TI

C
O

S

1960

79

4
7

4
7

1

16

17

19

18

21

22



 

33 
 
 

Para continuar con el estudio de métodos se realizó un diagrama bimanual, ante ello 

se tiene a Rojas (2017) quien afirma que es un tipo de representación mediante un 

esquema sobre las actividades realizadas de forma sincrónica en donde se analizan 

las acciones ejecutadas por las manos tanto la derecha como la izquierda que serán 

colocados en la misma línea horizontal (p. 232). 

En tal sentido, se llevó a cabo la herramienta esbozada para el área 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 

IZQUIERDA DERECHA

15 30

14 15

8 5

16 5

55 55

N° OPERACIONES

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

Embolsar la fruta 

congelada

Coger la bolsas Sostener el cucharón

Abrir la bolsa Abrir la bolsa

Sostener la bolsa

Coge la bolsa de la balanza

Lleva la bolsa hacia la jaba

Llevar el cucharón a la tina

Sostener la bolsa Llenar el cucharón con la fruta

Sostener la bolsa Hechar la fruta dentro de la bolsa

Llevar la bolsa llena a la jaba Llevar la bolsa llena a la jaba

DIAGRAMA BIMANUAL

DESCRIPCIÓN DE LA MANO IZQUIERDA DESCRIPCIÓN DE LA MANO DERECHA

Recepcionar la 

materia prima  

Acumula la fruta congelada Acumula la fruta congelada

Lanza la fruta a la zaranda Lanza la fruta a la zaranda

Zarandea la fruta Zarandea la fruta

Traslada los bloques hacia las jabas

PROCESO: 

MÉTODO : 

ÁREA:  

ANALISTAS:
ARISTA ANGULO AUGUSTO ELOY                        

FLORES MORI JOHANA

PRODUCTO: 

LUGAR: 

RESUMEN1 CAJA DE FRUTA CONGELADA

EMPRESA AGROINDUSTRIAL

EMPACADO DE FRUTA CONGELADA

 PRE TEST

EMPAQUE

Lleva la fruta no calificada a una caja. Lleva la fruta no calificada a una caja.

coge los bloques de fruta

Lanza la fruta a la faja Lanza la fruta a la faja

Inspeccionar y 

Seleccionar la 

fruta congelada

Inspección de la materia prima Inspección de la materia prima

Mover la fruta para revisar Mover la fruta para revisar

Retirado de la fruta no calificada Retirado de la fruta no calificada

Sostiene la fruta

Lleva la bolsa a la jaba

Pesar las bolsas 

Coger la bolsa de la jaba Coge la fruta del bowl

Lleva la bolsa hacia la balanza Lleva la bolsa a la balanza

Hecha o retira fruta de la bolsa Hecha o retira fruta de la bolsa

Coge la bolsa de la balanza

TOTAL

SÍMBOLOACTIVIDAD

OPERACIÓN

ESPERA

TRANSPORTE

SOSTENER

Lleva la fruta a la mano izquierda
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22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50

51

52

53

54

55

Coger la bolsa sellada

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

Verifica el peso verifica el peso

Lleva la bolsa hacia la mesa de encajado Lleva la bolsa hacia la mesa de encajado

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

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

Sellar la bolsa Sellar la bolsa

Inspeccionar el  

peso de las bolsas

Coger la bolsa sellada

Lleva la caja a la mesa de encajado Lleva la caja a la mesa de encajado

Sostiene la caja Coge las bolsas selladas

Sostiene la caja Lleva las bolsas a la caja

Encajar e 

inspeccionar  el 

peso

Coje la caja coje la caja

Dobla la caja para el armado Dobla la caja para el armado

Sostiene la caja Coje la encintadora manual

Sostiene la caja Sella la base de la cada

Sostiene la caja

Lleva la caja sellada a la balanza

Verifica el peso Verifica el peso

Lleva la caja a la mesa Lleva la caja a la mesa 

Sostiene la caja Coloca las bolsas dentro de la caja

Sostiene la caja Coje la encintadora manual

Sostiene la caja Sella la caja

Coje la caja

Lleva la caja a la pallet Lleva la caja a la pallet

Acomoda la caja Acomoda la caja

Colocar la troda

Lleva la caja sellada a la balanza

Inspeccionar  y 

apilar el  

producto 

terminado

Coje la caja coje la caja

Lleva la caja al detector de metales Lleva la caja al detector de metales

Coloca la caja en la faja del detector Coloca la caja en la faja del detector

Espera que pase por el detector Espera que pase por el detector

Coje la caja

Registrar e 

inspeccionar  las 

cajas

Coger las etiquetas Coger las etiquetas

Coger las etiquetas Colocar la etiqueta en la caja

Contabilizar las cajas etiquetadas Contabilizar las cajas etiquetadas

Coger la troda Coger la troda

Colocar la troda

Sostiene la caja

 

Fuente: Elaboración propia 

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

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

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

Recepcionar la 

materia prima 

Espera a la 

acumulación de 

materia prima 

¿Qué se 

hace?

Se acumula la fruta congelada en la 

caída del I.Q.F

¿Qué convendría 

hacerse?

Se podría hacer el lanzado 

directo a la zaranda cuando cae 

la M.P del IQF.

Inspeccionar y 

Seleccionar la fruta 

congelada

Inspección de la 

materia prima 

¿Cómo lo 

hace?

Lo realiza seleccionando con ambas 

manos el producto que no cumple la 

ficha técnica y colocándolos en una 

caja a la derecha de cada operaria.

¿Qué convendría 

hacerlo?

Podría realizarse añadiendo una 

caja de producto que no cumple 

la ficha técnica  en ambos lados.

Sellar las bolsas 
Espera para el 

sellado.

¿Cuándo se 

hace?
Cuando la bolsa está pesada.

¿Cuándo podría 

hacerse?

Cuando la bolsa está colocada 

en la selladora.

Inspeccionar el peso 

de las bolsas 

Inspeccionar el 

peso correcto.

¿Quién lo 

hace?
Un operario.

¿quién convendría 

hacerlo?

Un trabajador cualificado para 

esta actividad.

Traslado de la caja
¿Por qué se 

hace allí?

Porque ese es el lugar en donde se 

dejan las cajas para ser armadas.

¿Dónde 

convendría 

hacerse?

Convendría armar las cajas en el 

lugar que se encuentra la mesa 

de encajado.

Verificación del 

peso de las cajas

¿Por qué se 

hace?

Porque se debe inspeccionar el peso 

correcto de las cajas.

¿Qué podría 

hacerse?

Se podría combinar esta 

actividad.

Inspección del 

número de cajas

¿Por qué se 

hace se hace 

en ese 

momento?

Porque se debe contabilizar las cajas 

cuando estén selladas.

¿Cuándo 

convendría 

hacerse?

Convendría reaizarlo cuando se 

les coloca la etiqueta.

Traslado de las 

cajas selladas

¿dónde se 

hace?

Se realiza desde la balanza de 

inspección de peso hacia el detector 

de metales.

¿Dónde podría 

hacerse?

Se podría acercar el detector de 

metales al lado de la balanza de 

inspección.

Inspeccionar y 

apilar el producto 

terminado

Inspección por el  

detector de metales 

¿Por qué lo 

hace así?

Lo realiza para trasladar la caja en 

donde se encuentra el detector de 

metales.

¿Qué podría 

hacerse?

Reducir la distancia del detector 

de metales..

Registrar e 

inspeccionar las 

cajas 

Encajar e inspeccionar 

el peso 

Operación de mejora Descripción

TÉCNICA DEL INTERROGATORIO+B2:G13

Pregunta 

preliminar
Respuesta preliminar Pregunta de fondo Respuesta de fondo

 
 
Fuente: Elaboración 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 análisis respectivo, 

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

detallarán en la tabla continua.  

 

Tabla 6. Actividades por mejorar. 

OPERACIÓN ACTIVIDAD

Recepcionar la materia prima Espera a la acumulación  de Materia prima 

Inspecciónar 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

CUADRO RESUMEN DE LAS  ACTIVIDADES A MEJORAR

 

Fuente: Elaboración propia  

 

Estas son las actividades que se determinó dentro de esta investigación a mejorar por 

no generar valor dentro del proceso y además se desarrollan en un tiempo 

considerable durante el ciclo productivo, por tal razón se contemplan a lo estipulado el 

problema de abordaje. 

 

Para continuar con la implementación, se realizó el análisis del tiempo observado de 

cada actividad midiendo los tiempos con un cronómetro (ver anexo 6), además la 

obtención del promedio de cada uno de ellos (ver anexo 23), el cual sirvió en el 

desarrollo del cálculo estándar del Pre-Test, esto se denotará en la tabla continua.  
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Tabla 7. Análisis para definir el número de datos del tiempo observado. 

 Pre-Test Área : 

1 Espera a la acumulación  de Materia prima 29.0 348 10090 1

2 Lanzado a la zaranda 3.2 38 124 9

3 Zarandeo de la materia prima 5.0 60 298 6

4 Retirado de bloques de fruta congelada 5.4 64 345 6

5 Lanzado a la faja transportadora 3.5 42 147 9

6 Inspección de la materia prima 6.4 77 499 4

7 Selección de la fruta congelada 99.0 1188 117633 1

8 Retirar materiales extraños 10.0 120 1209 1

9 Abrir las bolsas para el llenado 5.0 60 301 2

10 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 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 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

19 Inspeccionar el peso correcto. 3.0 37 112 9

20 Colocar las bolsas 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

23 Colocar las bolsas en la caja 29.7 356 10641 8

24 Sellado de la caja 5.3 64 338 7

25 Inspección del peso de las cajas 6.3 76 482 8

26 Registrar las etiquetas de las cajas 4.6 55 250 10

27 Inspección del número de cajas 4.3 52 224 8

28 Colocación de la TRODA en las cajas 4.4 52 228 9

29 Traslado de las cajas selladas 20.0 240 4821 2

30 Inspección por el  detector de metales 10.0 120 1210 8

31 Apilar las cajas en un pallet 6.7 80 541 6

Analistas : Arista Angulo Augusto Eloy                                                                                         

Flores Mori Johana 
Proceso :

Ít
e

m

Operaciones Actividades

Inspeccionar  y 

apilar el  producto 

terminado

Promedio

Inspeccionar el  

peso de las bolsas 

Encajar e 

inspeccionar  el 

peso

Embolsar la fruta 

congelada

Pesar las bolsas 

Sellar las bolsas 

Registrar e 

inspeccionar  las 

cajas 

Recepcionar la 

materia prima 

Inspeccionar y 

Seleccionar la fruta 

congelada

 Empaque

 Empacado de fruta congelada

Método :

n= (
40  ∗ ∑    ∑( )  

∑ 
)2∑ 2∑ 

 
Fuente: Elaboración propia  

Se percibe el análisis estadístico para definir el número de datos del tiempo observado 

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

Tabla 8. Tiempo Observado del Pre-Test 

 Pre-Test 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 Espera a la acumulación  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 3.2 3.6 3 3.5 3.5 3.2

3 Zarandeo de la materia prima 5.5 4.6 4.8 4.9 4.3 5.1 4.9 5.3 5.1 5.2 5.0

4 Retirado de bloques de fruta congelada 5.4 5.6 5.3 4.8 5.9 5.8 5.6 5.4 4.9 5.1 5.4

5 Lanzado a la faja transportadora 3.7 3.8 3.3 3.9 3.7 3.5 3.8 3.2 3.1 3.3 3.5

6 Inspección de la materia prima 5.8 5.9 6.4 6.5 6.7 6.8 6.9 6.8 6.4 6.2 6.4

7 Selección de la fruta congelada 97.2 97 99.1 98.4 98.4 100.6 103 97.1 98.2 102 99.0

8 Retirar materiales extraños 9.7 10.2 10.6 9.9 10.4 10.1 9.8 9.8 10.1 9.8 10.0

9 Abrir las bolsas para el llenado 5.3 4.9 4.8 5.1 5 5.1 4.8 5 5.3 4.9 5.0

10 Llenar  las bolsas con la fruta congelada 34.9 32.6 33.4 32.9 31 33.7 33 33.1 32.7 33 33.0

11 Colocar las bolsas llenas en las jabas 5.3 5.6 4.8 5.1 4.7 5.5 5.1 4.8 5.1 4.8 5.0

12 Pesado de las bolsas 4.9 5.5 5.1 4.6 5.2 4.8 5.1 4.9 5.3 4.3 5.0

13 Retirar el excedente de la fruta 40.2 39.8 39.9 37.9 39.9 39.9 40.5 40.9 39.9 41 40.0

14 Colocar las bolsas en las jabas 5.7 4.8 5.1 4.9 5.5 4.8 5.2 5 5.1 4.7 5.0

15 Poner la bolsa a la selladora 4.8 5.1 4.5 5.7 5.5 4.8 5.1 5 4.8 5.2 5.0

16 Retirar el aire de las bolsas 10.2 13.1 12.4 12.4 12.3 11.7 10.8 12.6 13 12 12.0

17 Espera para el sellado. 31.4 31.7 31.9 32 32.8 33.2 32.5 32 29.5 32.7 32.0

18 Agarrar las bolsas selladas 4.9 5.5 5.1 4.9 5.3 5.1 5.3 4.6 4.8 5.2 5.0

19 Inspeccionar el peso correcto. 3 3.2 3 2.9 3.2 3 3.2 3.4 3 3.3 3.0

20 Colocar las bolsas en la mesa de encajado 4.9 5.1 5.3 4.3 5.1 4.9 5.2 4.8 5.1 4.6 5.0

21 Armado de las cajas 10 8 9.7 9.8 8 9.9 9.7 9 9.8 9.6 9.4

22 Traslado de las cajas armadas 123.1 116.8 120.9 121.0 124.1 116.4 122.4 120.5 117.6 120.6 120.0

23 Colocar las bolsas en la caja 28 28.7 29.4 32.5 26.3 28.9 29.9 27.3 31.1 28.4 29.7

24 Sellado de la caja 5.6 5.5 4.7 5.5 4.9 5.4 5.1 5.9 5.5 5.4 5.3

25 Inspección del peso de las cajas 6.1 5.9 6.5 7.1 5.9 6.3 6.7 5.8 7.2 6.3 6.3

26 Registrar las etiquetas de las cajas 4.5 4.3 4 4.9 4.6 4.6 4.5 4 4.7 4.3 4.6

27 Inspección del número de cajas 4.8 4.5 4.3 3.8 4.9 4.2 4.3 4.4 4.3 4.2 4.3

28 Colocación de la TRODA en las cajas 4.8 4.4 4.7 3.9 4.1 4.6 3.7 4.2 4.7 4.2 4.4

29 Traslado de las cajas selladas 19.2 20.3 20.5 19.9 20.4 19.5 19.8 21.2 20.5 19.6 20.0

30 Inspección por el  detector de metales 9.3 10.4 9.9 9.7 9.2 11.1 11.3 9.4 10.5 10.4 10.0

31 Apilar las cajas en un pallet 6.5 7.1 6.6 6.8 6.3 6.9 6.6 6.2 7.3 7.5 6.7

Encajar e 

inspeccionar  el 

peso

Registrar e 

inspeccionar  las 

cajas 

Inspeccionar  y 

apilar el  producto 

terminado

Inspeccionar el  

peso de las bolsas 

Sellar las bolsas 

Embolsar la fruta 

congelada

Inspeccionar y 

Seleccionar la 

fruta congelada

Promedio

Método :  Empaque

 Empacado de fruta congelada

Área : 

Tiempos observados en (seg)

Arista Angulo Augusto Eloy                                                                                         

Flores Mori Johana 
Proceso :

Pesar las bolsas 

Recepcionar la 

materia prima 

Analistas :

Ít
e

m

Operaciones Actividades

 
 
Fuente: Elaboración propia  
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Tabla 9. Determinación del tiempo estándar de la zona de empaque Pre-Test 

 Empresa  Agroindustrial Fórmula :

 Pre - Test

 Arista Angulo Augusto Eloy                                                          

Flores Mori Johana 

H E CD CS C V

1 Espera a la acumulación  de Materia prima 29.0 0.00 0.00 0.00 -0.02 0.09 0.04 32.1

2 Lanzado a la zaranda 3.2 0.00 0.00 0.00 -0.02 0.09 0.04 3.5

3 Zarandeo de la materia prima 5.0 0.00 0.00 0.00 -0.02 0.09 0.04 5.5

4 Retirado de bloques de fruta congelada 5.4 0.00 0.00 0.00 -0.02 0.09 0.04 5.9

5 Lanzado a la faja transportadora 3.5 0.00 0.00 0.00 -0.02 0.09 0.04 3.9

6 Inspección de la materia prima 6.4 -0.05 0.02 0.00 0.01 0.09 0.05 7.2

7 Selección de la fruta congelada 99.0 -0.05 0.02 0.00 0.01 0.09 0.05 110.6

8 Retirar materiales extraños 10.0 -0.05 0.02 0.00 0.01 0.09 0.05 11.2

9 Abrir las bolsas para el llenado 5.0 0.00 0.02 -0.07 0.0 0.09 0.03 5.3

10 Llenar  las bolsas con la fruta congelada 33.0 0.00 0.02 -0.07 0.0 0.09 0.03 35.1

11 Colocar las bolsas llenas en las jabas 5.0 0.00 0.02 -0.07 0.0 0.09 0.03 5.4

12 Pesado de las bolsas 5.0 -0.05 0.00 0.00 0.03 0.09 0.03 5.5

13 Retirar el excedente de la fruta 40.0 -0.05 0.00 0.00 0.03 0.09 0.03 43.9

14 Colocar las bolsas en las jabas 5.0 -0.05 0.00 0.00 0.03 0.09 0.03 5.5

15 Poner la bolsa a la selladora 5.0 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.09 0.06 5.2

16 Retirar el aire de las bolsas 12.0 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.09 0.06 12.5

17 Espera para el sellado. 32.0 0.00 -0.04 -0.03 -0.02 0.09 0.06 33.5

18 Agarrar las bolsas selladas 5.0 0.03 0.04 -0.03 -0.02 0.09 0.04 5.8

19 Inspeccionar el peso correcto. 3.0 0.03 0.04 -0.03 -0.02 0.09 0.04 3.5

20 Colocar las bolsas en la mesa de encajado 5.0 0.03 0.04 -0.03 -0.02 0.09 0.04 5.7

21 Armado de las cajas 9.4 0.03 -0.04 -0.03 0.00 0.09 0.05 10.3

22 Traslado de las cajas armadas 120.0 0.03 -0.04 -0.03 0.00 0.09 0.05 131.4

23 Colocar las bolsas en la caja 29.7 0.03 -0.04 -0.03 0.00 0.09 0.05 32.5

24 Sellado de la caja 5.3 0.03 -0.04 -0.03 0.00 0.09 0.05 5.8

25 Inspección del peso de las cajas 6.3 0.03 -0.04 -0.03 0.00 0.09 0.05 6.9

26 Registrar las etiquetas de las cajas 4.6 -0.05 0.00 -0.03 -0.02 0.09 0.03 4.6

27 Inspección del número de cajas 4.3 -0.05 0.00 -0.03 -0.02 0.09 0.03 4.3

28 Colocación de la TRODA en las cajas 4.4 -0.05 0.00 -0.03 -0.02 0.09 0.03 4.4

29 Traslado de las cajas selladas 20.0 -0.05 -0.04 0.00 0.00 0.09 0.03 20.4

30 Inspección por el  detector de metales 10.0 -0.05 -0.04 0.00 0.00 0.09 0.03 10.2

31 Apilar las cajas en un pallet 6.7 -0.05 -0.04 0.00 0.00 0.09 0.03 6.86.1

5.1

6.1

4.1

28.5

18.2

9.1

3.9

3.9

Registrar e 

inspeccionar  las 

cajas 

Inspeccionar  y 

apilar el  

producto 

terminado

Inspeccionar el  

peso de las 

bolsas 

Encajar e 

inspeccionar  el 

peso

Recepcionar la 

materia prima 

Sellar las bolsas 

Pesar las bolsas 

Embolsar la 

fruta congelada

Inspeccionar y 

Seleccionar la 

fruta congelada

4.5

10.9

29.2

3.1

0.91

0.91

0.91

1.02 5.1

9.0

115.2

5.1

Operación Actividades

28.4

3.1

4.9

5.2

3.4

6.3

97.0

9.8

31.4

4.8

4.8

Actividades :

Westinghouse 

1.02

0.98

0.98

0.95

0.95

0.95

0.98

0.98

0.98

4.9

39.2

4.9

 Empaque

Valoración 

del ritmo de 

trabajo 

 Proceso :

 Producto :

 Empacado de fruta congelada

 1  caja de fruta congelada

0.98

0.98

0.98

0.98

0.98

0.98

DETERMINACIÓN DEL TIEMPO ESTÁNDAR DE LA ZONA DE EMPAQUE 

Suplementos Tiempo 

estándar Ít
e

m

Promedio del 

tiempo 

observado 

Tiempo 

normal

 Área : Empresa:

 Método:

 Analisistas:

584.6

9

31

Timpo total (seg) :

Operaciones :

0.91

0.91

0.91

1.02

0.96

0.96

0.96

0.96

0.96

0.90

0.90

0.90

TE = (TN)*(1+S)

 
Fuente: Elaboración propia  

Con respecto a los cálculos efectuados, se tiene una ponderación del tiempo estándar 
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del Pre-Test de 584. 6 segundos, esto es equivalente a 9.74 minutos de proceso en el 

área de empaque ubicado en la parte superior de la tabla, también se señala el número 

de operaciones que son 9 y 31 actividades en total. En estos análisis fueron 

considerados el sistema de valoración de Westinghouse por cada operación (ver 

anexo 31 y 32), asimismo se contemplaron el análisis de los suplementos (ver anexo 

33).  

Con el hallazgo del tiempo estándar durante el Pre-Test de esta investigación, se 

procederá a evaluar la capacidad instalada en el área de empaque, el cual será de 

utilidad para el hallazgo de la programación diaria. 

 

𝐶𝑇 =
𝑁° 𝑑𝑒 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠 ∗ 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑏𝑙𝑒

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟
 

 

Con la fórmula presentada del cálculo de la capacidad, se procederá a evaluar dicho 

indicador contemplando un total de 20 operarios en el área de empaque (ver anexo 24 

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

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

20 12000 9.7 1232

Cálculo de la capacidad instalada - empacado de fruta congelada

N° de operarios
Horas programadas 

(min)

Tiempo estándar 

(min)

Capacidad a 

producir (cajas)

 

Fuente: Elaboración propia  

Se puede connotar en la tabla antecedente el hallazgo del indicador de la capacidad 

de producción, el cual presentó una estimación de 1232 cajas. Frente a ese resultado, 

se procederá a calcular la producción programada para el área de empaque, el cual 

se realizará a través de la siguiente fórmula. 

 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎 = 𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 ∗ 𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑡𝑒ó𝑟𝑖𝑐𝑎 

 

Según indica la fórmula de la producción programada es necesario considerar el factor 
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de valoración, para este caso se consideró lo siguiente. 

 

Tabla 11. Tabla factor de valoración. 

VALOR

-5.00%

-5.00%

90.00%

% de inasistencis y tardanzas

RAZONES

% de abastecimiento a destiempo 

FACTOR DE VALORACIÓN  

Fuente: Elaboración propia  

Se visualiza que se consideró a los factores de valoración a las inasistencias y la 

tardanza por parte de los operarios del área de empaque, el cual representó una rebaja 

en la capacidad instalada del 5%, asimismo con el abastecimiento a destiempo que 

presentó el mismo indicador; esto finalmente resultó como factor de valoración el 90%. 

 
Tabla 12. Cálculo de la producción programada. 

1232 90% 1109

Capacidad a 

producir (cajas)
Factor de valoración

Producción 

programada

Cálculo de la capacidad instalada - empacado de fruta congelada

 

Fuente: Elaboración propia  

En la tabla 20 se puede apreciar el hallazgo de la producción programada que 

resultaron 1109 cajas de fruta congelada diariamente. Ahora se procederá a realizar 

los cálculos de las horas programadas de los operarios y para ello se tiene la siguiente 

fórmula. 

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠 = 𝑁° 𝑑𝑒 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠 ∗ 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑏𝑙𝑒 

 
Tabla 13. Cálculo de las horas hombre 

20 600 12000

Cálculo de horas hombre

N° de operarios
Horas trabajadas 

(min)

Horas hombre 

programadas (min)

 

Fuente: Elaboración propia   

Con la obtención de las horas hombre y la producción programada se procederá a 
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realizar el hallazgo de la eficiencia y la eficacia.  

Para continuar con el estudio del Pre –Test, se ejecutó el análisis del indicador 

productivo, ante ello se presenta la información de los periodos previos (mayo y junio) 

con el porcentaje diario de la productividad del área de empaque. Para este caso se 

detallaron 59 datos diarios cabe resaltar que la muestra calculada en relación con el 

proyecto denotó dicha cantidad, ante ello se mostrará en la tabla continua con la 

información brindada por la empresa. 

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

Indicador Método:

Fecha 
Horas 

trabajadas 

Horas 

programadas 
Eficiencia (%)

Producción 

realizada 

Producción 

programada
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%

Ficha de registro de eficiencia, Eficacia y productividad  

Fórmula  Pre-Test

Eficiencia: Periodo:  Mayo - Junio

Eficacia: Proceso: Empacado de fruta congelada

Proceso de observación 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
                

                 
∗ 100%

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
        ó           

        ó            
∗ 100%
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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%

80.3% 49.9% 40.1%Promedio (%) : Promedio (%) :  

Fuente: Elaboración propia.  
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Figura 10. Productividad del área de empacado mayo 2022 

Fuente: Elaboración propia.  

 

 

 

Figura 11. Productividad del área de empacado junio 2022 

Fuente: Elaboración propia.  

 

 

Se detalla el conjunto de datos productivos en el área 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 calculó la eficiencia, teniendo como promedio 

80.3%. Asimismo, con los datos de la producción realizada y la planificación a través 

de los registros del área de empaque (ver anexo 26 y 27), se cuantificó la eficacia en 

49.9%. Una vez que se obtuvo ambos indicadores se procedió a operarlos y  generó 

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 implementación de la herramienta 

Para desarrollar la implementación dentro del área de empaque, es indispensable 

realizarlo de una manera progresiva, secuenciada y lógica, con el fin de llegar al 

objetivo planteado.  

Luego de haber realizado el estudio del Pre-Test como diagnóstico inicial del proceso 

y con la obtención de la data necesaria, se tomó como primera acción una coordinación 

estratégica con el área 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 tomó el DAP inicial y de ahí se eligieron 

las tareas improductivas.  

Una vez evaluadas las actividades, se prosiguió a eliminar aquellos transportes 

innecesarios de materia prima y de personal dentro del área, así como también 

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

 

Espera a la acumulación de materia prima: Para ello el operario aglomeraba el 

producto congelado que provenía de la boca de IQF para luego lanzarlo a la zaranda, 

esta actividad provocaba descongelamiento de materia prima y además retrasos para 

iniciar con el proceso de empacado, ante el análisis realizado se decidió eliminar la 

tarea en mención, evitando así que la fruta gane temperatura y se agilice el ciclo del 

proceso sin retención de esta, contribuyendo que el flujo sea constante. 

Selección de fruta congelada: Para esta actividad se identificó en primera instancia 
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el origen del cuello de botella, es decir acumulación de fruta en la faja de selección, 

retrocediendo la materia prima varias veces hasta retirarlo en bandejas para hacerlos 

circular, realizando el reproceso por la ganancia de temperatura. Esto esencialmente 

se debía a que la tarea de seleccionar era muy lenta en los operarios, dado que 

removían la fruta con una sola mano y retiraban aquellas que estuviesen en mal 

estado, luego proseguían 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 área alejada, es decir, 

las cajas se ensamblaban a gran distancia. El operario en este caso tenía que llevar 

varias cajas una sobre otra y transportarlas. En muchas ocasiones se caían al suelo 

tardando aún más 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 etiquetadas hacia el detector de metales por medio de un coche de 

metal. Esto fue detectado como una tarea improductiva y para su mejora se decidió 

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 identificación de las actividades improductivas y que además presentaban 

falencias durante su ejecución, mediante el uso de la técnica del interrogatorio se 

evaluaron cada una de ellas, mostrando las posibles soluciones y que mostrarán una 

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

Recepcionar  la 

metria prima

Espera a la 

acumulación de 

materia prima 

¿Qué se hace?
Se acumula la fruta congelada en la 

caída del I.Q.F

¿Qué convendría 

hacerse?

Se podría hacer el lanzado 

directo a la zaranda cuando 

cae la M.P del IQF.

Inspeccionar y 

seleccionar la 

fruta congelada

Selección de fruta 

congelada 
¿Cómo lo hace?

Lo realiza seleccionando con 

ambas manos el producto que no 

cumple la ficha técnica y 

colocándolos en una caja a la 

derecha de cada operaria.

¿Qué convendría 

hacerlo?

Podría realizarse añadiendo 

una caja de producto que 

no cumple la ficha técnica  

en ambos lados.

Encajar e 

inspeccionar el 

peso

Traslado de las 

cajas armadas

¿Por qué se hace 

allí?

Porque ese es el lugar en donde se 

dejan las cajas para ser armadas.

¿Dónde convendría 

hacerse?

Convendría armar las cajas 

en el lugar que se 

encuentra la mesa de 

encajado.

Inspeccionar y 

apilar el 

producto 

terminado

Traslado de las 

cajas selladas
¿dónde se hace?

Se realiza desde la balanza de 

inspección de peso hacia el 

detector de metales.

¿Dónde podría 

hacerse?

Se podría acercar el 

detector de metales al lado 

de la balanza de inspección.

Operación de 

mejora 
Descripción

TÉCNICA DEL INTERROGATORIO

Pregunta preliminar Respuesta preliminar Pregunta de fondo Respuesta de fondo

 

Fuente: Elaboración propia.  

Para la implementación en el área de empacado se necesitaron adquirir ciertos 

recursos los cuales eran necesarios para la mejora, frente a ello se realizó un 

cronograma el cual definió las fechas y las actividades a desarrollar para la adquisición.  

 

Tabla 16. Cronograma de actividades de adquisición para la implementación 
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1 Realizar el listado de los materiales necesarios

2 Exposición de los materiales para la implementación

3 Aprobación por parte del área administrativa

4 Cordinación para las adquisiciones

5 Compra de los recursos (calculadora)

6 Compra de mesa metálica, pizarra y plumón para equipar la zona

7 Compra de materiales para la capacitación

MES DE JUNIO

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA LA ADQUISICIÓN DE RECURSOS EN LA IMPLEMENTACIÓN

SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3

N° ACTIVIDADES

 

Fuente: Elaboración propia. 

Luego de haber realizado las adquisiciones necesarias en la zona de empaque, se 

procedió a capacitar al personal, esto se realizó durante el periodo de una semana, 

donde se desarrollaron 6 capacitaciones durante la tercera semana del mes de Julio. 

Para que lograra su propósito de mejora se tocaron temas relevantes los cuales se 

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

N°

11
/0

7/
20

22

12
/0

7/
20

22

13
/0

7/
20

22

14
/0

7/
20

22

15
/0

7/
20

22

16
/0

7/
20

22

1 La mejora con el estudio del trabajo

2 Capacitación de los nuevos métodos de trabajo.

3 Importancia de mantener los cambios y seguir estandarizaciones

4 Actividades realizadas en la zona de empaque

5 Importancia de la buena distribución de una zona de trabajo

6 Entrenamiento y seguimiento de los nuevos métodos

TEMAS DE LAS CAPACITACIONES

SEMANA 3

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES

 

Fuente: Elaboración propia. 

Con la elaboración del cronograma y siendo los temas aprobados por los encargados 

del área de empaque, se procedió a realizar las 6 capacitaciones al personal, el cual 

tuvo como propósito 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 realizarían en su zona y el seguimiento respectivo. Para ello se 

registraron las asistencias en donde participaron el supervisor y los operarios (ver 

anexo 35). 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fuente: Elaboración propia.  

Al término de las capacitaciones realizadas al personal, se prosiguió a aplicar la 

optimización durante el empacado de fruta, es aquí donde se pone en práctica tanto el 

mejoramiento de métodos como la simplificación de actividades. Para tener una idea 

clara sobre los cambios, se mostrarán imágenes del Pre y post Test de cada una. 

Figura 12. Capacitación al personal en la zona de empaque. 
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A continuación, se muestra una foto del antes y después de suprimir la actividad, 

espera a la acumulación 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 aglomeración. 

 

        

 

 

 

 

 

 

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

Fuente: Elaboración propia.  

 

Para el siguiente paso de la implementación, se presenta el Pre y Post del análisis de 

la optimización con respecto a la actividad de selección de fruta (ver figura 14). Al lado 

izquierdo se puede apreciar cómo un operario realiza la clasificación con una mano y 

lleva el descarte hacia la otra, versus la mejora, donde el operario utiliza los dos 

miembros superiores simultáneamente. 

Antes Después 

  

Figura 14. Mejora de la actividad de selección de fruta 

Fuente: Elaboración propia.  

Antes Después 
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Siguiendo con los lineamientos del nuevo método de selección de fruta, se visualiza al 

colaborador después de realizar la clasificación 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 selección. 

 

      

 

 

 

 

 

 

 

Figura 15. Mejora de método de selección de fruta  
Fuente: Elaboración propia.  

 

Acto continuo se percibe las imágenes cómo 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. 

 

 

        

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia. 

Antes Después 

  

Antes Después 

 
 

Figura 16. Eliminación del traslado de las cajas armadas. 
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Se puede distinguir la eliminación del traslado de las cajas selladas hacia el detector 

de metales (ver figura 17). Con la mejora se movió la máquina al lado de la mesa de 

encajado, es así cómo se suprimió la distancia y se aceleró el ciclo de empacado en 

la zona de estudio. 

Antes Después 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia. 

 

Con el desarrollo de la metodología de la variable independiente se realizaron cambios 

dentro del área de empacado, ante ello se denotaron mejoras en las actividades que 

fueron visibles y más productivas en el tema del incremento de los indicadores. Ante 

ello se muestran imágenes de la zona tanto antes como después de la implementación 

(ver figura 18). 

Antes Después 

  

Figura 18. El Pre y Post implementación del Área de empaque 

Fuente: Elaboración propia. 

Figura 17. Eliminación del traslado de las cajas selladas. 
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Ahora con todas estas nuevas instrucciones, se mantuvo un monitoreo constante 

contando con el apoyo de los ingenieros de turno, así 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 realizó una nueva 

toma de datos, esto con el fin de obtener el nuevo tiempo estándar, a su vez permite 

mantener los parámetros del método y duración del ciclo productivo. 

Con la implementación efectuada en el área de empacado, la eliminación de tres 

actividades y uno mejorado en el método empleado se procedió a tomar por segunda 

vez la medición de las variables de estudio. Por consiguiente, fue necesario desarrollar 

un diagrama actual de operaciones del proceso, denotando diferentes tiempos en la 

realización de las tareas de la zona indicada, por ello en primera instancia se presenta 

el Post – Test como relevante para iniciar con la descripción detallada del nuevo DOP. 
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1

4

2

3

4

Fruta congelada

Recepcionar la materia prima

Inspeccionar y seleccionar la 

fruta congelada

Pesar las bolsas 

Sellar  las bolsas 

Encajar e inspeccionar el peso 

Registrar e inspeccionar   

las cajas

 inspeccionar y apilar  el producto 

terminado 

Producto Final

Bolsas

1

2

3

Etiquetas

Bagazo de fruta 

1 Inspeccionar el peso de las bolsas

18.0  S.

123.6  S.

43.7. 

53.7  S.

49.2   S.

13.8   S.

50.6   S. 

11.8   S.

15.4  S. 

Diagrama de operaciones de proceso (DOP)

 Proceso :  Empacado de fruta congelada

 Área :  Empaque Empresa :  Agroindustrial 

 Analistas :
 Arista Angulo Augusto Eloy
 Flores Mori Johana 

 Método :

 Hoja :

Resumen

Símbolo Cantidad

 02 / 02

 Post-Test

Tiempo 

(seg)

4 164.6

1 13.8

4 201.4

Total 9 380.0

Embolsar la fruta congelada

 

Figura 19. DOP del Post análisis   

Fuente: Elaboración propia 

Se aprecia en el diagrama expuesto que el área 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 

Cant. Tpo. (seg) Cant. Tpo. (seg) Cant. Tpo. (seg)

Operación 22 335.0 22 318.6 0 16.4

Transporte 2 151.8 0 0 2 151.8

Inspección 5 32.2 5 29.5 0 2.7

Espera 2 65.6 1 31.88 1 33.7

Almacén 0 0.0 0 0.0 0 0.0

(m) (seg)

1 3.5 X

2 5.4 X

3 5.5 X

4 3.7 X

5 7.2 X

6 105.8 X

7 10.7 X

8 5.0 X

9 34.2 X

10 4.6 X

11 5.2 X

12 43.9 X

13 4.6 X

14 5.2 x

15 12.2 X

16 31.9 X

17 4.9 X

18 3.5 X

19 5.4 X

20 9.3 X

21 31.0 X

22 5.1 X

23 5.2 X

24 3.9 X

25 4.0 X

26 3 3.9 X

27 3 9.6 X

28 5 5.8 X

Diagrama de Actividades del proceso 

Método Pre-Test Post-Test Diferencia Área Empaque

Actividad Proceso: Empacado de fruta congelada

Dimensión: Indicador: Fórmula:

Estudio de 

métodos 

Tareas 

productivas:

Tareas 

Improductivas:

78.6% % tareas impoductivas: 21.4%

Tiempo total (Seg): 584.6 (seg) 380 (seg) 204.6 (seg)

Simbologia 

Análisis Tareas 

Distacia recorrida: 31 (m) 11 (m) 20 (m) % tareas productivas:

Acción

It
e

m

Operaciones Actividades

D
is

ta
n

c
ia

T
ie
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p

o

¿
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é

?

¿
D

ó
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e

?
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?
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 ?

M
e

jo
ra

r 

S
e

c
u

e
n

c
ia

L
u

g
a

r

P
e

rs
o

n
a

¿Por qué?

¿
C

ó
m

o
?

P
ro

d
u

c
ti

v
a

s
  

Im
p

ro
d

u
c

ti
v

a
s

E
li

m
in

a
r

C
o

m
b

in
a

r

Cambiar

Embolsar la fruta 

congelada

Abrir las bolsas para el llenado

Llenar  las bolsas con la fruta congelada

Colocar las bolsas llenas en las jabas 

Recepcionar la 

materia prima  

Lanzado a la zaranda

Zarandeo de la materia prima

Retirado de bloques de fruta congelada

Lanzado a la faja transportadora

Inspeccionar y 

Seleccionar la fruta 

congelada

Inspección de la materia prima 

Llenar  las bolsas con la fruta congelada

Retirar materiales extraños

Pesar las bolsas

Pesado de las bolsas

Retirar el excedente de la fruta 

Colocar las bolsas en las jabas 

Sellar las bolsas 

Poner la bolsa a la selladora 

Retirar el aire de las bolsas 

Espera para el sellado.

Apilar las cajas en un pallet

Inspeccionar  y 

apilar el  producto 

terminado

Inspeccionar el  

peso de las bolsas 

Agarrar las bolsas selladas 

Inspeccionar el peso correcto.

Colocar las bolsas en la mesa de encajado

Encajar e 

inspeccionar  el 

peso

Armado de la caja

Colocar las bolsas en la caja

Sellado de la caja

Inspección del peso de las cajas

Registrar e 

inspeccionar  las 

cajas 

Registrar las etiquetas de las cajas

Inspección del número de cajas

Colocación de la TRODA en las cajas

Inspección por el  detector de metales 

  =
∑                     

∑            
∗    %

  =
∑                   

∑            
∗    %

 
Fuente: Elaboración propia.  

 



 

55 
 
 

En el DAP mostrado refleja la totalidad de tareas realizadas en el área de estudio post 

implementación, el cual denota 28 actividades, lo que demuestra la eliminación de tres 

de ellas, estos fueron suprimidos por ser de carácter 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 implementación esta cifra ascendió a 78.6%. Con el fin 

de medir la mejora de las actividades productivas después de la implementación, se 

procedió a realizar una diferencia de índices del Pre y Post Test de este indicador, ante 

ello se realizó el siguiente cálculo. 

 

∆=
0.786 − 0.710

0.710
= 0.107 

 

Con el hallazgo de la diferencia de índices del indicador de las tareas productivas, se 

connota un ascenso favorable frente a este porcentaje del 10.7%. 

Con la mejora en el área de empaque se vieron reflejados dichos cambios en la misma 

zona de estudio, con la reducción de tres actividades que no eran productivas y con 

una mejor distribución del área de trabajo, se muestra a continuación el nuevo 

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

Fuente: Elaboración 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 identificó una de ellas la 

cual se llevó a la mejora, esta fue la selección de fruta, de donde se observó 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 además ello 

demandó mucho tiempo, lo que finalmente afecta en el descongelamiento de la materia 

prima. 

 
Tabla 19. Diagrama Bimanual Post Test de la operación de selección   

IZQUIERDA DERECHA

2 2

1 1

1 1

0 0

4 4

N° OPERACIONES

1

2

3

4

LUGAR: EMPRESA AGROINDUSTRIAL ACTIVIDAD SÍMBOLO

DIAGRAMA BIMANUAL

Inspección de la materia prima

Mover la fruta para revisar Mover la fruta para revisar

Retirado de la fruta no calificada Retirado de la fruta no calificada

Lleva la fruta no calificada a una caja. Lleva la fruta no calificada a una caja.

DESCRIPCIÓN DE LA MANO DERECHA

PROCESO: EMPACADO DE FRUTA CONGELADA OPERACIÓN

MÉTODO :  POST  TEST ESPERA

ÁREA:  EMPAQUE TRANSPORTE

ANALISTAS:
ARISTA ANGULO AUGUSTO ELOY                        

FLORES MORI JOHANA

SOSTENER

Recepcionar 

la materia 

prima  

Inspección de la materia prima

PRODUCTO: 1 CAJA DE FRUTA CONGELADA

TOTAL

DESCRIPCIÓN DE LA MANO IZQUIERDA

RESUMEN

 

Fuente: Elaboración 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 número de acciones disminuye de 5 a 4, lo 

cual hace que esta tarea sea más ágil de realizar y con mayor fluidez dentro del 

proceso, evitando así acumulación de materia prima en las fajas de selección. 

Con un nuevo número de actividades se procedió a tomar una nueva toma de datos 

para el tiempo observado en el desarrollo del Post –Test, estos al igual que en análisis 

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 

obtención del estándar.  
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Tabla 20. Tiempo observado del Post- Test  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 3.1 2.9 2.7 2.5 3.1 2.9 3.2 2.8 3.2 3.1 3.0

2 4.9 4.6 4.8 4.4 4.3 4.1 3.9 4.3 4.8 5.1 4.5

3 4.9 4.3 4.1 4.4 4.7 5.1 4.9 4.7 4.8 4.4 4.6

4 3.1 2.9 3.2 3.1 2.9 2.8 3.2 3.3 3.4 3.1 3.1

5 5.8 5.9 5.1 5.3 5.6 5.4 5.2 5.2 5.5 5.3 5.4

6 80.5 79.8 79.9 80.5 79.7 80.3 80.1 79.9 79.7 79.8 80.0

7 8.4 8.1 7.9 8.1 8.3 7.8 8.2 7.9 8.1 8.3 8.1

8 4.2 4.8 3.9 3.7 3.8 4.1 4.2 3.9 4.2 3.9 4.1

9 27.8 28.2 28.1 27.7 28.4 28.1 27.6 27.5 28.2 28.4 28.0

10 3.9 3.5 3.8 3.9 3.7 4.1 3.4 3.9 3.7 3.5 3.7

11 4.5 4.4 4.2 4.1 4.6 4.1 4.4 4.6 4.5 4.1 4.4

12 37.1 36.5 36.3 37.2 37.6 37.2 37.5 36.1 36.9 37.7 37.0

13 3.9 3.7 4.1 3.9 3.6 4.1 3.5 3.7 4.1 3.8 3.8

14 4.1 4.3 4.2 3.9 3.5 3.8 3.7 3.9 3.8 3.6 3.9

15 9.1 8.6 9.4 9.3 9.3 9.1 9.8 8.7 8.9 9.1 9.1

16 23.9 23.7 23.9 24.3 23.8 23.6 23.7 24.1 24.3 23.7 23.9

17 4.4 3.7 3.8 3.6 3.8 3.7 4.1 3.9 3.8 3.9 3.9

18 2.8 2.5 2.9 2.6 2.9 2.7 2.5 3.1 2.8 2.9 2.8

19 4.1 4.3 3.9 4.5 4.2 4.3 4.1 4.5 4.2 4.4 4.3

20 7.8 7.5 6.9 7.9 7.9 6.8 7.5 7.8 7.6 7.9 7.6

21 25.6 24.7 25.4 24.7 24.4 25.4 25.2 25.4 25.4 25.5 25.2

22 4.4 4.5 4.2 4.1 3.9 4.5 3.8 4.3 3.7 4.2 4.2

23 4.6 4.2 4.3 4.5 3.8 4.6 4.2 3.9 4.2 3.8 4.2

24 3.2 3.1 2.8 3.1 2.9 3.4 3.4 3.1 2.9 3.3 3.1

25 3.4 2.7 3.5 3.4 3.1 3.2 3.4 2.8 3.3 3.1 3.2

26 3.2 2.8 3.2 2.9 3.1 2.8 3.3 2.8 3.3 3.1 3.1

27 7.9 8.1 7.8 7.6 8.2 8.1 8.3 7.8 8.3 8.1 8.0

28 4.9 4.2 5.2 4.2 4.9 5.1 4.7 5.2 5.2 5.1 4.9Apilar las cajas en un pallet

Inspeccionar  y 

apilar el  

producto 

Registrar e 

inspeccionar  las 

cajas 

Registrar etiquetas de las cajas

Inspección del número de cajas

Colocación de la TRODA en las cajas

Inspección por el  detector de metales 

Encajar e 

inspeccionar  el 

peso

Armado de la caja

Colocar las bolsas en la caja

Sellado de la caja

Inspección del peso de las cajas

Sellar las bolsas 

Poner la bolsa a la selladora 

Retirar el aire de las bolsas 

Espera para el sellado.

Inspeccionar el  

peso de las 

bolsas 

Agarrar las bolsas selladas 

Inspeccionar el peso correcto.

Colocar las bolsas en la mesa de encajado

Embolsar la fruta 

congelada

Abrir las bolsas para el llenado

Llenar  las bolsas con la fruta congelada

Colocar las bolsas llenas en las jabas 

Pesar las bolsas

Pesado de las bolsas

Retirar el excedente de la fruta 

Colocar las bolsas en las jabas 

Inspeccionar y 

Seleccionar la 

fruta congelada

Recepcionar la 

materia prima  

Lanzado a la zaranda

Zarandeo de la materia prima

Retirado de bloques de fruta congelada

Lanzado a la faja transportadora

Inspección de la materia prima 

Llenar  las bolsas con la fruta congelada

Retirar materiales extraños

Ít
e

m

Operaciones Actividades
Tiempos observados en (seg)

Promedio

Analistas :
Arista Angulo Augusto Eloy                                                                                         

Flores Mori Johana 
Proceso :  Empacado de fruta congelada

Método :  Post-Test Área :  Empaque

 
Fuente: Elaboración propia.  
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Tabla 21. Determinación del tiempo estándar de la zona de empaque Post-Test 

 Empresa  Agroindustrial Fórmula :

 Post - Test

 Arista Angulo Augusto Eloy                                                          

Flores Mori Johana 

H E CD CS C V

1 Lanzado a la zaranda 3.0 0.03 0.00 0.02 0.01 0.09 0.03 3.5

2 Zarandeo de la materia prima 4.5 0.03 0.00 0.02 0.01 0.09 0.03 5.4

3 Retirado de bloques de fruta congelada 4.6 0.03 0.00 0.02 0.01 0.09 0.03 5.5

4 Lanzado a la faja transportadora 3.1 0.03 0.00 0.02 0.01 0.09 0.03 3.7

5 Inspección de la materia prima 5.4 0.03 0.10 0.02 0.03 0.09 0.03 7.2

6 Llenar  las bolsas con la fruta congelada 80.0 0.03 0.10 0.02 0.03 0.09 0.03 105.8

7 Retirar materiales extraños 8.1 0.03 0.10 0.02 0.03 0.09 0.03 10.7

8 Abrir las bolsas para el llenado 4.1 0.06 0.02 0.00 0.01 0.09 0.03 5.0

9 Llenar  las bolsas con la fruta congelada 28.0 0.06 0.02 0.00 0.01 0.09 0.03 34.2

10 Colocar las bolsas llenas en las jabas 3.7 0.06 0.02 0.00 0.01 0.09 0.03 4.6

11 Pesado de las bolsas 4.4 0.03 0.00 0.02 0.01 0.09 0.03 5.2

12 Retirar el excedente de la fruta 37.0 0.03 0.00 0.02 0.01 0.09 0.03 43.9

13 Colocar las bolsas en las jabas 3.8 0.03 0.00 0.02 0.01 0.09 0.03 4.6

14 Poner la bolsa a la selladora 3.9 0.11 0.02 0.02 0.01 0.09 0.06 5.2

15 Retirar el aire de las bolsas 9.1 0.11 0.02 0.02 0.01 0.09 0.06 12.2

16 Espera para el sellado. 23.9 0.11 0.02 0.02 0.01 0.09 0.06 31.9

17 Agarrar las bolsas selladas 3.9 0.03 0.00 0.06 0.03 0.09 0.04 4.9

18 Inspeccionar el peso correcto. 2.8 0.03 0.00 0.06 0.03 0.09 0.04 3.5

19 Colocar las bolsas en la mesa de encajado 4.3 0.03 0.00 0.06 0.03 0.09 0.04 5.4

20 Armado de la caja 7.6 0.03 0.02 0.02 0.01 0.09 0.05 9.3

21 Colocar las bolsas en la caja 25.2 0.03 0.02 0.02 0.01 0.09 0.05 31.0

22 Sellado de la caja 4.2 0.03 0.02 0.02 0.01 0.09 0.05 5.1

23 Inspección del peso de las cajas 4.2 0.03 0.02 0.02 0.01 0.09 0.05 5.2

24 Colocar las etiquetas en las cajas 3.1 0.06 0.00 0.04 0.03 0.09 0.03 3.9

25 Inspección del número de cajas 3.2 0.06 0.00 0.04 0.03 0.09 0.03 4.0

26 Colocación de la TRODA en las cajas 3.1 0.06 0.00 0.04 0.03 0.09 0.03 3.9

27 Inspección por el  detector de metales 8.0 0.08 -0.04 0.02 0.01 0.09 0.03 9.6

28 Apilar las cajas en un pallet 4.9 0.08 -0.04 0.02 0.01 0.09 0.03 5.8

Pesar las 

bolsas

Sellar las 

bolsas 

Embolsar la 

fruta congelada

5.2

4.5

4.5

3.5

27.2

8.6

3.6

3.4

27.7

3.1

1.16

1.16

1.16

1.12 4.3

8.2

4.8

Operación Actividades

3.1

4.8

4.9

3.3

6.4

94.4

9.6

30.5

4.1

4.4

4.5

10.6

Actividades :

Westinghouse 

1.12

1.18

1.18

1.09

1.09

1.09

1.06

1.06

1.06

4.6

39.2

4.1

 Empaque

Valoración 

del ritmo de 

trabajo 

 Proceso :

 Producto :

 Empacado de fruta congelada

 1 caja de fruta congelada

1.06

1.18

1.06

1.06

1.06

DETERMINACIÓN DEL TIEMPO ESTÁNDAR DE LA ZONA  DE EMPAQUE

Suplementos
Tiempo 

estándar Ít
e

m

Promedio del 

tiempo 

observado 

Tiempo 

normal

 Área : Empresa:

 Método:

 Analisistas:

380.0

9

28

Timpo total (seg) :

Operaciones :

Recepcionar la 

materia prima  

Inspeccionar y 

Seleccionar la 

fruta congelada

1.07

1.07

1.12

1.08

1.08

1.08

1.08

1.13

1.13

1.13

Inspeccionar  y 

apilar el  

producto 

terminado

Inspeccionar el  

peso de las 

bolsas 

Encajar e 

inspeccionar  el 

peso

Registrar e 

inspeccionar  

las cajas 

TE = (TN)*(1+S)

 
Fuente: Elaboración propia.  

Con la reducción de actividades, mediante la mejora de métodos de trabajo (ver tabla 

19), se efectuó el cálculo del nuevo tiempo estándar para el Post-Test, esto fue 

indispensable realizarlo ya que forma parte del desarrollo de esta metodología. Ante 

dicho hallazgo, se denotó la reducción del tiempo estándar con respecto al Pre-Test, 
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ya que este disminuyó de 584.6 a 380.0 segundos, mostrado en el encabezado de la 

tabla anterior, esto connota una mitigación de duración de la totalidad del ciclo de 

producción 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 análisis 

de los suplementos (ver anexo 33) para su desarrollo. 

Posterior a la implementación, se prosiguió a realizar seguimientos en cada estación 

dentro del área de empaque con el apoyo del supervisor y de los ingenieros de turno, 

a través de ello se logró cumplir con las mejoras. Después de instaurar el área de 

empaque mediante la nueva metodología de trabajo, se procedió 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 organización, las cuales definieron 

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

 

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

Indicador Método:

Fecha 
Horas 

trabajadas 

Horas 

programadas 
Eficiencia %

Producción 

realizada 

Producción 

programada
Eficacia (%) Productividad 

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%

Ficha de registro de eficiencia, Eficacia y productividad  

Fórmula  Post-Test

Eficiencia: Periodo:  Agosto - Septiembre

Eficacia: Proceso: Empacado de fruta  congelada

Proceso de observación 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
                

                 
∗ 100%

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
        ó           

        ó            
∗ 100%
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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%

94.7% 55.6% 52.6%PROMEDIO PROMEDIO  

Fuente: Elaboración propia.  
 

En lo expuesto se visualiza el Post-Test del índice de la productividad, ante ello se 
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connota la data de ese indicador en porcentajes diarios luego de la implementación, el 

cual denota un 52.6% en contraste a las cifras calculadas al inicio de esta investigación 

que fueron del 40.1%, entonces se muestra el cálculo del porcentaje de mejora de la 

productividad que resultó una diferencia a favor del 31.2% como se muestra a 

continuación. 

 

∆=
0.526 − 0.401

0.401
= 0.312 

 

Así 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 cálculos de la diferencia de los índices a 

continuación. 

 

Eficiencia: 

∆=
0.94 − 0.401

0.401
= 0.179 

 

 

Eficacia: 

∆=
0.55 − 0.49

0.49
= 0.114 

 

Se pueden apreciar los resultados de las diferencias de los índices de eficiencia que 

resultó un 17.9% de mejora y en el caso de la eficacia de 11.4% connotando un número 

mayor de cajas empacadas diariamente (ver anexo 27), siendo estos resultados los 

crecimientos de estos indicadores después de la implementación del estudio del 

trabajo en el área de empaque. 

 

 

Con la medición Post Test en esta investigación, se mostrará un cuadro resumen en 

el que se contemplan las cifras obtenidas luego de la aplicación del estudio del trabajo, 
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será detallada por cada variable, dimensión, indicador y sus resultados. 

 

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

VARIABLES DIMENSIONES INDICADOR RESULTADOS

Medición de tiempos Tiempo estándar 380 segundos

Tareas productivas 78.6%

Tareas improductivas 21.4%

Eficiencia Eficiencia 94.7%

Eficacia Eficacia 55.6%

Productividad 52.6%

RESULTADOS DEL POST-TEST

Estudio del trabajo
Estudio de métodos

Productividad

 

Fuente: Elaboración propia. 

 

Análisis económico 

Durante la implementación dentro del área de empaque con respecto al estudio del 

trabajo se realizaron inversiones que debían hacerse para ejecutar la metodología. En 

tal sentido, estos deben ser analizados para conocer la conveniencia que este 

demandaría. 

Asimismo, una de las justificaciones de este proyecto fue que era conveniente realizar 

este estudio, ya que estos generarían reducción de costos en la producción, por 

consiguiente, se realizaron dichos cálculos.  

Para el desarrollo del análisis económico se inició hallando el total invertido para la 

implementación, para ello se contemplaron gastos tanto de materiales usados, 

mobiliario necesario y los gastos que generaron las capacitaciones en el área de 

empaque, todo lo mencionado se detalla a continuación. 
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Tabla 24. Costos de implementación de la metodología. 

RECURSOS CANT. MAGNITUD COSTO POR UNIDAD COSTO TOTAL

Pizarra acrílica 2 unidad 35.00S/                      70.00S/           

Cronómetro 1 unidad 120.00S/                    120.00S/         

Calculadora 2 unidad 75.00S/                      150.00S/         

Mesa metálica 1 unidad 450.00S/                    450.00S/         

Plumón de pizarra 6 unidad 2.00S/                        12.00S/           

802.00S/         

RECURSOS CANT. MAGNITUD COSTO POR UNIDAD COSTO TOTAL

Impresiones de guías 80 unidad 0.35S/                        28.00S/           

Impresiones de los registros 10 unidad 0.35S/                        3.50S/             

Lapiceros 5 unidad 1.00S/                        5.00S/             

USB 16 Gb 1 unidad 25.00S/                      25.00S/           

Fólder 6 unidad 4.50S/                        27.00S/           

88.50S/           

 S/        890.50 

IMPLEMENTACCIÓN DEL ESTUDIO DEL TRABAJO

TOTAL

CAPACITACIONES

TOTAL

TOTAL DE INVERSIÓN  

Fuente: Elaboración propia.  

Se muestra en la tabla antecedente los costos que originó la implementación de la 

metodología dentro del área de empaque, ante ello se muestra que existió un total de 

S/. 890.00 los cuales contemplan los gastos realizados por la adquisición de recursos 

y los materiales usados en las capacitaciones. 

 

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

MANO FABRIL CANT.
TOTAL DE 

CAPACITACIONES
IMPLEMENTACIÓN

HORAS 

TOTALES

COSTO POR 

HORA

INVERSIÓN 

REALIZADA

Operarios 20 6 20 26 7.50S/        3,900.00S/           

Supervisores 2 6 45 51 8.80S/        897.60S/              

Asistente de producción 2 6 20 26 8.50S/        442.00S/              

Ingeniero de turno 2 6 45 51 15.50S/      1,581.00S/           

6,820.60S/           TOTAL DE INVERSIÓN  

Fuente: Elaboración propia.  

Se distingue en lo planteado que hubo una inversión en la mano fabril para la 

implementación del estudio del trabajo de S/. 6, 820.60, donde está incluido el total de 

personas involucradas, así como también las horas empleadas y el costo del tiempo.  

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

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

 

Tabla 26. Resumen de costos durante la implementación. 

DESCRIPCIÓN TOTAL

Recursos empleados 890.50S/                       

Mano de obra 6,820.60S/                    

TOTAL INVERTIDO 7,711.10S/                    
 

Fuente: Elaboración propia. 

Por otro lado, durante el desarrollo de esta investigación se evaluaron los costos de 

generados en el área de empaque tanto en el Pre y Post-Test, dentro del análisis de 

lo referido se tomó en cuenta lo invertido en mano fabril y el C.F.I, esto se presenta a 

continuación. 

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

20 4788 7.50S/                     35,910.00S/           

EVALUACIÓN DE COSTOS DE MANO FABRIL PRE TEST - MAYO

Total horas 

trabajadas
Costo / hora Costo de  M.O

N° total de 

trabajadores

 

Fuente: Elaboración propia. 

Se expone a través 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 

resultó un total de S/. 35, 910.00. 

 

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

20 4403 7.50S/                     33,022.50S/           

EVALUACIÓN DE COSTOS DE MANO FABRIL POST TEST - AGOSTO

N° total de 

trabajadores

Total horas 

trabajadas
Costo / hora Costo de  M.O

 

Fuente: Elaboración 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 descendió a S/. 33, 022.50, 

con una variación exclusiva en el total de horas trabajadas, esto fue debido a la 

reducción de tiempos de empacado de fruta, lo que connota un beneficio considerable 

para la empresa. 

Otros gastos reducidos gracias a la implementación dada en el área de empaque 

fueron los Costos Indirectos de fabricación, 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 

continuación. 

 

Tabla 29. Evaluación de los CIF Pre y 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

PROMEDIO DEL PRE TEST PROMEDIO DEL  POST TEST

EVALUACIÓN DE COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN

 

Fuente: Elaboración propia. 

Se resalta la reducción de Costos Indirectos de Fabricación después de la mejora, esto 

representó una rebaja de S/. 2000.00 soles, lo cual resultó beneficioso para la 

empresa. A continuación, se presentará el cuadro resumen de ambas evaluaciones. 

 
 
Tabla 30. Costos previos y Post implementación. 

Costo de M.O S/ 35,910.00 Costo de M.O S/ 33,022.50

C.I.F S/ 11,276.65 C.I.F S/ 9,276.63

TOTAL S/ 47,186.65 TOTAL S/ 42,299.13

COSTOS PRE -TEST COSTOS POST -TEST

 

Fuente: Elaboración propia. 

Como evaluación 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 ítems evaluados anteriormente, lo cual representa en 

este caso la suma total de S/. 47, 186.65, por otro lado, se tiene a la evaluación Post 

Test al lado derecho de la misma, este connota la sumatoria de S/. 42, 299.13, lo refleja 

la reducción de cifras en el área luego de la implementación. 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 organización. 

 

Análisis del VAN, TIR y beneficio - costo 

El Valor Actual Neto es un análisis financiero indispensable en esta investigación para 

el conocimiento del rendimiento económico que este obtendrá, ante ello Díaz, Ruiz y 

Rodríguez (2021) afirmaron que esta es una herramienta para conocer la viabilidad y 

la efectividad con respecto al beneficio monetario del proyecto generados a través de 

la vida útil 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 inversión. 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 más elevado al mínimo que se requiere. Si en caso pasara lo 

contrario el proyecto debe ser rechazado ya que generaría pérdidas a la organización 

(p. 269). 

A continuación, se realizó el cálculo del VAN (Valor Neto Actual) así como también del 

TIR (Tasa Interna de Retorno) durante un tiempo de un año, a su vez se encontrará el 

beneficio costo que tendrá esta investigación y para ello se seguirá el siguiente criterio. 
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Tabla 31. Criterio para evaluar el beneficio - costo 

B/C > 0

B/C = 0

B/C < 0

CRITERIOS DE EVALUACIÓN DEL BENEFICIO - COSTO

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

La inversión del proyecto evaluado no generará ganancias ni pérdidas 

La inversión del proyecto evaluado  será perjudicial y se debe desestimar
 

Fuente: Elaboración propia. 

Con el hallazgo de los costos Pre y Post Test, se prosigue a realizar el flujo de caja 

económico para el área de empaque contemplados por 12 meses, asimismo, se 

pondrá en manifiesto las inversiones realizadas por la compañía, esto se presenta en 

la tabla siguiente. 

 
Tabla 32. Criterios de decisión del TIR y el VAN 

TIR > K VAN > 0

TIR < K VAN < 0

TIR = K VAN = 0

El proyecto dede ser aprobado

El proyecto no dede ser aprobado

El proyecto no dede ser aprobado

CRITERIOS DE DECISIÓN DEL TIR Y EL VAN

 

Fuente: Elaboración propia. 

En referencia a lo expuesto, el autor Meza (2016) En la regla para decidir si un TIR es 

beneficioso, este debe cubrir la inversión 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 evaluación del VAN debe ser 

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

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

COSTOS PRE TEST S/ 47,186.65 S/ 47,186.65 S/ 47,186.65 S/ 47,186.65 S/ 47,186.65 S/ 47,186.65 S/ 47,186.65 S/ 47,186.65 S/ 47,186.65 S/ 47,186.65 S/ 47,186.65 S/ 47,186.65

Costo mano de obra S/ 35,910.00 S/ 35,910.00 S/ 35,910.00 S/ 35,910.00 S/ 35,910.00 S/ 35,910.00 S/ 35,910.00 S/ 35,910.00 S/ 35,910.00 S/ 35,910.00 S/ 35,910.00 S/ 35,910.00

CIF S/ 11,276.65 S/ 11,276.65 S/ 11,276.65 S/ 11,276.65 S/ 11,276.65 S/ 11,276.65 S/ 11,276.65 S/ 11,276.65 S/ 11,276.65 S/ 11,276.65 S/ 11,276.65 S/ 11,276.65

COSTOS POST TEST S/ 42,299.13 S/ 42,299.13 S/ 42,299.13 S/ 42,299.13 S/ 42,299.13 S/ 42,299.13 S/ 42,299.13 S/ 42,299.13 S/ 42,299.13 S/ 42,299.13 S/ 42,299.13 S/ 42,299.13

Costo mano de obra S/ 33,022.50 S/ 33,022.50 S/ 33,022.50 S/ 33,022.50 S/ 33,022.50 S/ 33,022.50 S/ 33,022.50 S/ 33,022.50 S/ 33,022.50 S/ 33,022.50 S/ 33,022.50 S/ 33,022.50

CIF S/ 9,276.63 S/ 9,276.63 S/ 9,276.63 S/ 9,276.63 S/ 9,276.63 S/ 9,276.63 S/ 9,276.63 S/ 9,276.63 S/ 9,276.63 S/ 9,276.63 S/ 9,276.63 S/ 9,276.63

BENEFICIO S/ 4,887.52 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52

Inversiones monetarias S/ 890.50

Materiales de implementación S/ 270.00

Bienes S/ 532.00

útiles de oficina S/ 88.50

Inversiones no monetarias S/ 34,330.60

Responsables del proyecto S/ 25,200.00

Costo M.O capacitaciones S/ 6,820.60

Otros gastos S/ 2,310.00

TOTALES NETOS -S/ 35,221.10 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52 S/ 4,887.52

Fuente: Elaboración propia. 

 

Tabla 34. Evaluación del VAN Y TIR. 

Cálculo del VAN S/ 17,074.40

Costo de Oportunidad del capital 1.81%

Cálculo de la TIR 9%

Cálculo beneficio/costo 1.48       ANUAL 24.02%  
Fuente: Elaboración propia   
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Mediante el desarrollo de la evaluación del flujo de caja económico se pudo detallar y 

examinar los costos Pre y Post Test (ver tabla 33), los cuales sufren una disminución 

luego de llevar a cabo el estudio del trabajo en las instalaciones de la empresa. Para 

dicho hallazgo del VAN se realizó con una tasa mensual de 1.81% según la información 

brindada por la empresa. Este representa un descuento anual de 24.02%. 

Ante lo esbozado se connota en la tabla antecedente el cálculo del VAN, lo cual 

contempla la suma de S/. 17,074.40 que es un beneficio a plazo de 12 meses. Esto se 

logró con una inversión monetaria y no monetaria de S/. 35, 221.00, que fueron los 

costes efectuados durante la implementación de la metodología, 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 reducción de costos en mano fabril y 

C.I.F.  

Con el hallazgo del VAN, se prosiguió al cálculo de TIR, este representó un 9%, siendo 

esta cifra determinante para que el proyecto sea aceptado. Otro indicador económico 

fue el beneficio costo, ya que fueron evaluadas la rentabilidad versus los gastos 

realizados durante la implementación de donde se obtuvo en indicador de 1.48, siendo 

este mayor a cero concierne que es favorable este proyecto. 

A continuación, se presentará el cronograma de ejecución de las actividades que se 

han desarrollado durante los meses de la elaboración de este proyecto, este 

comprende desde el mes de abril como parte inicial de la ejecución del estudio del 

trabajo hasta el mes de noviembre donde llega a concluir. Dentro de la calendarización 

de tareas se contemplan desde el análisis previo a la investigación, datos Pre-Test, 

implementación, Post-Test y resultados finales, al mismo tiempo son detallados 

semanalmente según su realización. 
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Tabla 35. Cronograma de ejecución. 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

1 Cordinación de la empresa y tema de investigación.

2 Definición de la problemática, título y objetivos.

3 Construcción de los capítulos I y II de la tesis

4 Reunión con los encargados del área de empaque

5 Recolección de datos para obtención de la productividad

6 Recolección de datos para estudio del tiempo

7 Recolección de datos para estudio de movimientos

8 Construcción del capítulo III

9 Elaboración del DOP Y DAP

10 Inicio de la implementación - Exposición de mejoras

11 Aprobación por parte del área administrativa

12 Cordinación para las adquisiciones

13 Coordinación de las fechas de implementación

14 Identificación de las actividades a mejorar

15 Compra de los recursos (calculadora )

16 Compra de mesa metálica, pizarra y plumón para equipar la zona

17 Compra de materiales para la capacitación

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 estandarización de las actividades.

22 seguimiento del cumplimiento de la estandarización.

23 Recolección de datos de la  productividad (post-test).

24 Presentación de los nuevos datos luego de la implementación

25 Análisis financiero (VAN y TIR)

26 Resultados del análisis descriptivo 

27 Resultados del análisis  inferencial

28 Resultados 

29 Discusión

30 Conclusiones - Recomendaciones

31 Recopilación de anexos

32 Realización de resumen - dedicatoria y agradecimiento

33 Levantamiento de observacciones

34 Sustentación

OCTUBRE

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACIÓN DEL ESTUDIO DEL TRABAJO

N° ACTIVIDADES

INICIOS DE LA 

INVESTIGACIÓN
PRE TEST IMPLEMENTACIÓN POST TEST RESULTADOS FINALES

CULMINACIÓN DE 

LA INVESTIGACIÓN

ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

 
Fuente: Elaboración propia.  
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3.6. Métodos de análisis de datos  

Análisis descriptivo 

En este contexto, el análisis descriptivo se emplea en proyectos de investigación de 

carácter exploratorio y se fundamenta por medio de la entrevista, sondeo, examen 

documental y la técnica de observación, (García, 2016, p. 135). Siguiendo los 

lineamientos antes presentados, se realizará la extracción de datos relacionados con 

las variables en estudio mediante el programa Excel y el software SPSS 27 de tal modo 

que se consiga obtener el producto de la tendencia central, de la dispersión y de las 

medidas internas. 

 

Análisis inferencial 

El análisis inferencial consiste en una conjetura de la probabilidad, y se usa para 

realizar generalizaciones de los datos extraídos de la población, así mismo se emplea 

para acreditar hipótesis y establecer criterios, (Hernández 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 investigación se han considerado los aspectos éticos, para ello 

se ha tenido en consideración el uso de las referencias bibliográficas basadas en la 

norma ISO 690, el cual denota al propietario de la fuente de donde se ha extraído el 

contenido, Además, el uso de datos para este caso se realizaron a través del Código 

de Ética de la Universidad César Vallejo ya que se rige bajo los aspectos éticos de la 

ley universitaria 30220, haciendo referencia al artículo 3, en su apartado respeto de la 

propiedad intelectual, el cual indica que los representantes del análisis deben aludir a 

los autores de quienes extrae información relevante, evitando plagio de modo absoluto 

o parcial, así mismo el artículo 8, responsabilidad del investigador, denota los 

principios que se debe seguir en caso de una mala conducta científica. 

Además, para la validación de los datos se ha empleado el software antiplagio Turnitin, 

para ver el grado de similitud que éste presenta, de tal modo que la razón vertida sea 

de carácter fidedigna, el que se denota a continuación. 



 

73 
 
 

Tabla 36. Código de ética 

Código de ética UCV 

Artículo 3° Principios de ética en investigación 

Artículo 4° La Investigación con Seres Humanos 

Artículo 4° Responsabilidad del investigador 

Artículo 9°  De la Política antiplagio 

Artículo 10° De los Derechos del autor 

Artículo 11° Del autor principal y personal investigador. 

Fuente: Elaboración propia  
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IV. RESULTADOS  

Variable Independiente: Estudio del trabajo  

Según los resultados obtenidos, se tuvo como premisa el análisis descriptivo, el cual 

reflejó la ponderación del método interviniente, además del comportamiento que ésta 

presentó durante el Pre y Post- Test. Por consiguiente, las dos dimensiones de la 

variable independiente procedieron a ser de carácter transversal, dado que la medición 

se ejecutó en un solo periodo, siendo denotado a continuación. 

 

Dimensión N° 1: Estudio de métodos 

 

Figura 21. Cuadro comparativo de las tareas Productivas   

Fuente: Elaboración propia  

Con respecto al estudio de métodos, la estimación de las tareas productivas reflejó 

una ponderación en el Pre-Test de 71.0% respecto al Post- Test que se estimó en 78. 

6%, existiendo un margen en relación con la mejora del 10.7% debido a la supresión 

de 3 actividades improductivas. 

Por otro lado, se presentó el resultado de la segunda dimensión, el cual sufrió cambios 

significativos por el desarrollo de la metodología, dicho sustento se 

aprecia a continuación. 
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Dimensión N° 2: Medición del tiempo 

Tabla 37. Resumen de la medición de tiempos 

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

Tiempo estandar  584.6 380 204.6

RESUMEN DE LA MEDICIÓN DE TIEMPOS 

 

Fuente: Elaboración propia  

 

 
Figura 22. Cuadro Comparativo del tiempo estándar  

Fuente: Elaboración propia  

En el cuadro comparativo del tiempo estándar se mostró 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 duración 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), además del indicador, los cuales fueron sometidos al software 

SPSS con el propósito de contrastar estadísticamente la data del análisis de Pre y 

Post- Test, esto se denotó a continuación. 
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Dimensión N° 1: Eficiencia  

Tabla 38. Resultado estadístico de Eficiencia  

Descripción Eficiencia Pre- Test Eficiencia Post- Test

N 59 59

Media 0.803 0.947

Desviación estándar 0.01475 0.01084

Mínimo 0.78 0.92

Máximo 0.84 0.96

Rango 0.06 0.04

Asimetría 0.716 -0.403

Curtosis 0.154 -0.754

Análisis estadístico

 
Fuente: Elaboración propia  

 

 

Figura 23. Histograma Pre - Test de eficiencia 

Fuente: Elaboración propia por medio de SPSS 27.  

 

 

 

Figura 24. Histograma Post - Test de Eficiencia 

Fuente: Elaboración propia por medio de SPSS 27.  
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Media: se comprobó un alza en el promedio de eficiencia, teniendo una estimación Pre 

de 80.3% y un valor Post de 94.7% (ver tabla 38), esto reflejó una mejora del método 

en el área de estudio de 17.9% (ver figura 25). 

 Desviación estándar: se observó un ligero descenso en la dispersión de datos en la 

desviación típica, denotando de modo preliminar un valor de 0.01475 y después de la 

mejora se muestra una estimación de 0.01084. Adicionalmente se tuvo un aumento en 

los valores, el mínimo pasó de 0.78 a 0.92 y el máximo de 0.84 a 0.96. 

Rango: el enunciado expuesto antes era 0.06 ahora es 0.04, lo que demostró una 

menor variabilidad de los datos a cero. 

Con respecto al histograma Pre- Test (ver figura 23), este connotó una conducta 

asimétrica positiva, lo que dedujo que el índice de eficiencia está situado hacia la 

izquierda de la media aritmética. Por otra parte, se reflejó una curtosis positiva, es 

decir, tuvo una distribución leptocúrtica por la acumulación de los datos alrededor de 

la media.  

Según histograma del Post- Test, (ver figura 24), reflejó la asimetría de modo negativa, 

lo que significó que el índice de eficiencia tuvo una leve dispersión hacia la banda 

derecha, adicionalmente la curtosis mostró una mínima concentración de valores en la 

media. 

 

 

Figura 25. Cuadro comparativo de eficiencia 

Fuente: Elaboración propia. 
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Dimensión N° 2: Eficacia 

Tabla 39.  resultado estadístico de Eficacia 

Descripción Eficacia Pre- Test Eficacia Post- Test

N 59 59

Media 0.499 0.556

Desviación estándar 0.01185 0.01315

Mínimo 0.48 0.53

Máximo 0.53 0.57

Rango 0.05 0.04

Asimetría 0.396 -0.516

Curtosis 0.1782 -0.870

Análisis  estadístico

 
Fuente: Elaboración propia por medio de SPSS 27. 

 

 

Figura 26. Histograma Pre - Test de eficacia  

Fuente: Elaboración propia por medio de SPSS 27. 

 

 

Figura 27. Histograma Post - Test de eficacia 

Fuente: Elaboración propia por medio de SPSS 27. 
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Media: se connotó el incremento el promedio de eficacia, donde tuvo una estimación 

en el Pre de 49.9% y un valor Post de 55.6% (ver tabla 39), esto reflejó una mejora del 

método en el área de estudio de 11.4% (ver figura 28). Desviación estándar: se 

observó un leve crecimiento en la dispersión de datos, lo que denotó de modo 

preliminar un valor de 0.01185 y después de la mejora mostró una estimación de 

0.01315. Por otro lado, se tuvo un aumento en los valores, el mínimo pasó de 0.48 a 

0.53 y el máximo de 0.53 a 0.57.  

Rango: el enunciado expuesto antes era 0.05 después fue de 0.04 lo que demostró 

una menor variabilidad de los datos a cero.  

En base a lo formulado en la gráfica del Pre-Test (ver figura 26), se apreció la asimetría 

mayor a cero, es decir que existe un sesgo de los valores de eficacia hacia la izquierda. 

A su vez, la curtosis es positiva, lo que reflejó una distribución leptocúrtica, el cual 

contempló que las mayores frecuencias están situadas en la media.  

Se evidenció a través del histograma el post -Test (ver figura 27), una asimetría 

negativa, lo que significó que el índice de eficacia tuvo una leve dispersión hacia la 

banda derecha, adicionalmente la curtosis mostró una mínima concentración de 

valores en la media. 

 

 

Figura 28. Cuadro comparativo de eficacia. 

Fuente: Elaboración propia. 
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Productividad  

Tabla 40. resultado estadístico de Productividad 

Descripción Productividad Pre- Test Productividad Post- Test

N 59 59

Media 0.401 0.526

Desviación estándar 0.01081 0.01362

Mínimo 0.38 0.50

Máximo 0.44 0.55

Rango 0.06 0.05

Asimetría 1.219 -0.294

Curtosis 2.822 -0.574

Análisis  estadístico

  

Fuente: Elaboración propia. 

 
Figura 29. Histograma Pre - Test de Productividad  

Fuente: Elaboración propia por medio de SPSS 27. 

 

 

Figura 30.  Histograma Pre - Test de productividad 

Fuente: Elaboración propia por medio de SPSS 27. 
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Media: Se evidenció que incrementó el promedio de la productividad, ya que denotó 

una estimación en el preanálisis de 40.1% y un valor Post de 52.6% (ver tabla 40), esto 

reflejó una mejora del método en el área de estudio de 31.2% (ver figura 31). 

Desviación estándar: se observó un crecimiento en la dispersión de datos, esto denotó 

de modo preliminar un valor de 0.01081 y después de la mejora se mostró una 

estimación de 0.01362, conjeturando el impacto que generó la dimensión de la eficacia 

con respecto a productividad. Por otro lado, se tuvo un aumento en los valores, el 

mínimo pasó de 0.38 a 0.50 y el máximo de 0.44 a 0.55.  

Rango: el enunciado expuesto antes era 0.06 ahora es 0.05 lo que demostró una 

menor variabilidad de los datos a cero.  

Se probó mediante los resultados obtenidos del Pre- análisis de la variable 

dependiente (ver figura 29) que la asimetría fue positiva, es decir que el sesgo está 

detrás de la media. Por otra parte, se obtuvo una curtosis mayor a cero, lo que indicó 

que la distribución de los valores de la productividad se encuentra en mayor 

concentración en la media.  

Acorde al Post- Test (ver figura 30), se tuvo una asimetría negativa, esto precisó que 

los mayores datos de la productividad están ubicados hacía la derecha. Por otro lado, 

se connotó una curtosis negativa, denotando una mínima concentración de valores en 

la media. 

 

 

Figura 31. Cuadro comparativo de productividad  

Fuente: propia por medio 
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Análisis Inferencial  
Para el análisis inferencial, este presentó un número de datos mayor a 30, por tanto, 

se realizó 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 señalada, se evidenció 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 así ya 

que existe una regla de decisión, el cual indicó que el valor hallado debe ser menor a 

0.05. 

 

Tabla 41. Análisis de normalidad de eficiencia 

 
Fuente: Elaboración propia por medio de SPSS 27. 

De acuerdo con el antecedente mostrado, se connotó que ambas series del Pre y Post 

Test de la eficiencia presentaron un comportamiento no paramétrico, esto fue debido 

a que α < 0.05, por lo tanto, se procedió a realizar la comparación de las medidas con 

Wilcoxon. 

 
Tabla 42. Estadísticos descriptivos de Eficiencia 

 
Fuente: propia por medio de SPSS 27. 

Como se percibe en la tabla anterior, se realizó un análisis estadístico descriptivo de 

Wilcoxon, el cual connotó una media de la eficiencia a inicios de 0.803 y después 
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presentó 86 la cifra de 0.947, frente a lo expuesto se evidenció la mejora de este 

indicador. 

 

Tabla 43. Prueba estadística de Eficiencia 

 

Fuente: Elaboración propia por medio de SPSS 27. 

Lo que se evidenció en la tabla 42 es que la significancia asintótica bilateral resultó 

0.01, este número al ser inferior a 0.05 lo que conllevó en manifiesto el rechazo ante 

la hipótesis nula y en su lugar se admitió la propuesto de los investigadores, esto indicó 

que el estudio del trabajo mejora la eficiencia en área 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 logró afirmar que en 

ambos casos se connota un comportamiento no paramétrico, ya que ambos resultados 

son menores a 0.05. 

 

Tabla 44. Análisis de normalidad - Eficacia 

 
Fuente: Elaboración propia por medio de SPSS 27. 

Se mostró que en ambas series de los indicadores de la eficacia tuvieron un 

comportamiento no paramétrico, esto se debió a que α < 0.05, en consiguiente se 
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procedió a ejecutar la comparación de las medidas con Wilcoxon. 

Tabla 45. Estadísticos descriptivos de Eficacia 

 
Fuente: Elaboración propia por medio de SPSS 27. 

En la tabla anterior, después de realizar el análisis estadístico 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 demostró la mejora de este indicador. 

 

Tabla 46. Prueba estadística de Eficiencia 

 
Fuente: Elaboración propia por medio de SPSS 27. 

Se connotó en la tabla 45 que la significancia asintótica bilateral resultó 0.01, este fue 

inferior a 0.05 por tanto se desestimó la hipótesis nula, por tanto, se aprobó la hipótesis 

de esta investigación con respecto a la dimensión analizada, esto indicó que el estudio 

del trabajo mejora la eficacia en área 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 llevó 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. Análisis de normalidad - productividad  

 
Fuente: Elaboración propia por medio de SPSS 27. 

Se apreció después de la prueba de normalidad con la data de la productividad que 

existe una significancia inferior a 0.05 esto afirmó un comportamiento no paramétrico. 

Ante estos resultados se prosiguió a realizar la comparación de las medidas con 

Wilcoxon. 

. 

Tabla 48. Estadísticos descriptivos de Productividad 

 
Fuente: Elaboración propia por medio de SPSS 27. 

Luego de efectuar la evaluación estadística descriptiva de Wilcoxon, se manifestó 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 comparación de ambas cifras se connotó el aumento que se 

generó en este indicador. 

 
Tabla 49. Prueba estadística de Productividad  

 
Fuente: Elaboración propia por medio de SPSS 27. 
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En la tabla antecedente mostró se tuvo como resultado una significancia asintótica de 

0.01, lo cual generó un rechazo ante la hipótesis nula, por consiguiente, se aprobó la 

hipótesis propuesta por los investigadores el cual refirió que el estudio del trabajo 

mejora la productividad en área de empaque dentro de la empresa agroindustrial 

Chancay 2022. 
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V.  DISCUSIÓN 

La presente investigación se generó a raíz del problema encontrado a través de los 

bajos niveles de productividad reportados diariamente en el área de empaque en una 

empresa agroindustrial. Ante ello, se realizaron los análisis correspondientes con las 

herramientas de calidad, los cuales orientaron como metodología de solución al 

estudio del trabajo bajo los parámetros de las causas encontradas. Frente a lo 

expuesto y con los resultados obtenidos, se prosigue realizar la discusión que como 

tal compara los hallazgos de este estudio frente a trabajos previos y marcos teóricos 

citados. 

Se propuso como objetivo general en este proyecto de investigación demostrar que el 

estudio del trabajo mejora la productividad en el área 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, así 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 ejecución de la metodología expuesta, ante ello se 

tuvo un crecimiento de 40.1% a 52.6%, esto llegó a cumplirse luego de la 

implementación de la metodología del estudio del trabajo, ya que, al mejorar los 

indicadores de eficiencia y eficacia resultó una variación positiva del 31.2%. Esto se 

afianza en el estudio realizado por los autores Del Castillo y Arias (2020) los cuales, 

en su artículo titulado Estudio de tiempos y el incremento de la productividad en el área 

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 área 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  artículo científico 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 significó 

un ascenso de 0.51 a 0.7 de promedio productivo. Para explicar lo observado, esto se 
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produjo porque ambas variables se encuentran estrechamente ligadas entre sí 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 específico demostrar que el estudio del 

trabajo mejora la eficiencia en área de empaque dentro de una empresa agroindustrial, 

ante lo referido Rojas (2017) mencionó que para la aplicación del estudio del trabajo 

se debe hacer uso del estudio de métodos. Con respecto a lo mencionado Botero 

(2021), define a la dimensión como un análisis 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 investigación, 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 análisis del Pre-Test resultó 80.3%, pero luego de la implementación ascendió a 

94.7% como dato Post Test, esto en resumen llegó a incrementar en 17.9%, asimismo 

este indicador es el que mayor tuvo significancia en el alza de la productividad por ser 

la dimensión que tuvo mayor ascenso. Esto se reafirma con los resultados alcanzados 

por los autores Livaque y Peña (2019), quienes desarrollaron una tesis denominada 

Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la productividad en el área de 

producción de la empresa de alimentos balanceados KIME E.I.R.L. - CHICLAYO 2019. 

Ambos investigadores hicieron uso de la metodología expuesta en la zona de 

producción en una empresa alimentaria, donde la eficiencia subió de 45,4% a 65,5%, 

es decir, se percibió un aumento del 20%. 

Otro respaldo por parte de los antecedentes considerados en esta investigación son a 

los autores Agüero y Quispe (2018), cuya tesis titulada Estudio de tiempos y métodos 

para mejorar la productividad en la línea de producción de queso fresco pasteurizado 

de la empresa lácteos Claudia EIRL, Ate, 2018 quienes al aplicar esta metodología en 

una empresa alimentaria en la zona de empacado al igual que esta investigación, 

consiguieron incrementar la eficiencia en 12.7% debido  a la implementación en la 

organización e incrementando el promedio de producción. Esto demuestra la afinidad 

entre los antecedentes y además esto brinda soporte a los hallazgos en esta 

investigación. 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 eliminación de tareas 

improductivas afecta positivamente sobre este indicador. 

Asimismo, se propuso como segundo objetivo específico demostrar que el estudio del 

trabajo mejora la eficacia en área de empaque dentro de una empresa agroindustrial, 

frente a ello Rojas (2017) mencionó que para la aplicación del estudio del trabajo se 

debe realizar un análisis de tiempos durante la aplicación de esta herramienta. Por tal 

razón Castro (2020) afirmó que es importante realizar un tiempo estándar para estimar 

la duración requerida en la producción y así lograr ser eficaces durante los procesos. 

Concerniente a esta investigación, 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 implementación de la metodología 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 representó un alza de 616 cajas diarias en promedio, lo que significó 

una diferencia positiva de 63 cajas empacadas. Este resultado se ratifica a través del 

autor Azabache (2018), quien realizó su tesis denominada Aplicación de estudio del 

trabajo para la mejora de la productividad en el área de envasado de la empresa 

Nutrybody SAC 2018, ATE, en cuyo estudio logró acrecentar el indicador de la 

eficicacia en 12.2%, asimismo tuvo una mejora con la metodología del estudio del 

trabajo, mejorando su tiempo estándar de 465.7 a 396.4, lo que significó una reducción 

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 implementación de la metodología propuesta lograron 

resultados positivos, entre ellos se tuvo una mejora en la eficacia del 15.3%, esto se 

vio relacionado a la estandarización 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 investigación y 
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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 

estándar, logrando así llevar en efecto el cumplimiento de las planificaciones. 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

91 
 
 

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 representó 

incremento del 31.2%, esto fue debido a la modificación de los procedimientos, 

mejora de métodos y la integración de las estaciones de trabajo con el operario, 

durante el proceso de empacado. 

 

2. Se concluye que mediante el estudio del trabajo se logró 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 ejecución, haciendo uso competente de los recursos de la 

empresa. 

 

3. Se concluye que mediante el estudio del trabajo se logró mejorar la eficacia, 

denotando una cifra inicial del 49.9% y después de la implementación progresó 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 logró disminuir los costes 

mensuales de producción a S/.4,887.5, esto se produjo después de la 

implementación dado la reducción del costo indirecto de fabricación y la mano de 

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

 

1. Se recomienda a la gerencia de operaciones fomentar la ejecución de la 

metodología del estudio del trabajo en las distintas áreas de producción para 

establecer los estándares de procedimientos, dando origen al óptimo uso de los 

recursos, evitando los cuellos de botella y tiempos muertos. 

 

2. Se recomienda a los responsables del área de empaque establecer dos veces al 

año capacitaciones a todo el personal, como parte de la inducción de los nuevos 

métodos y técnicas de trabajo, además de proponer herramientas complementarias 

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

 
 

3. Se recomienda a la organización establecer un plan de incentivos para prevalecer 

las mejoras realizadas y comprometer al personal en su ejecución, contemplando la 

rentabilidad que se genera a través de dicho método en el proceso operativo, siendo 

un factor clave en la optimización 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 áreas, de esa forma se 

tendrá la certeza que las actividades se realizan eficientemente y de forma eficaz, 

de lo contrario será 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 operacionalización de las variables 

Variable Concepto Concepto operacional Dimensiones Indicadores 
Escala 

de 
medición 

Variable 

independiente: 

Estudio del 

trabajo 

Kiran (2020) define a este 

método como un sistema en el 

que son evaluados los 

procedimientos en las que se 

realizan las actividades dentro 

de un proceso, así como la 

mejor manera de simplificar el 

trabajo en métodos que se 

integren al operario para 

realzar sus habilidades y 

mejorar la productividad. 

Rojas (2017, p.149) 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 tiempos y estudio 

de métodos. 

Estudio de 

métodos 

 

Razón 

Estudio de 

tiempos 

  

Variable 

Dependiente: 

Productividad 

 

Cruelles (2018, p.722), 

menciona que la productividad 

es la ratio el cual se encarga 

de medir la forma en la que se 

están aprovechando los 

recursos usados durante la 

elaboración de los bienes 

dentro de la industria. 

 

Escalante y González (2016, 

p.48), consideran como la 

capacidad de una organización 

en usar de forma óptima todos los 

recursos y eso se le puede ver 

desde un punto de vista técnico 

resaltando a los elementos de la 

eficacia y la eficiencia. 

Eficiencia 

 
 

 
 

Razón 

Eficacia 

 

Fuente: Elaboración propia  

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
                

                 
∗ 100%  

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
        ó           

        ó            
∗ 100%   

TP =
∑                𝑣  

∑            
∗ 100%  

TP: Tareas productivas. 

TE = (TN)*(1+S) 

TE: Tiempo estándar  
TN: Tiempo normal 
S: Suplemento 

TI =
∑                  𝑣  

∑            
∗ 100%  

TI: Tareas improductivas. 



 

 

Anexo 2. Instrumentos de recolección de datos 

Cant. Tpo. (seg) Cant.
Tpo. 

(seg)
Cant.

Tpo. 

(seg)

Operación

Transporte

Inspección

Demora

Almacén

(m) (seg)

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10
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12

13

14

15

16

17

18

19

20

Firma

Responsable de revisión Responsable de autorización

DNI: DNI:

Diagrama de Actividades del proceso 

Método Pre-Test Post-Test Diferencia Periodo:

Actividad Proceso:

Dimensión: Indicador: Fórmula:

Estudio de 

métodos 

Tareas 

productivas:

Tareas 

Improductivas:

% tareas impoductivas:

Tiempo total (Seg):

Simbologia 

Análisis Tareas 

Distacia recorrida(m): % tareas productivas:

Acción

It
e

m

Operaciones Actividades D
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P
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¿Por qué?

E
li
m

in
a

r

C
o

m
b

in
a

r

Cambiar

Firma

  =
∑                     

∑            
∗    %

  =
∑                   

∑            
∗    %

 

 



 

 

Fórmula :

H E CD CS C V

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

Firma

Responsable de revisión Responsable de autorización

DNI: DNI:

CÁLCULO DEL TIEMPO ESTÁNDAR - PROCESO DE EMPACADO DE FRUTA CONGELADA

 Empresa: Timpo total (seg) :  Área :

 Analisistas: Actividades :  Producto :

 Método: Operaciones :  Proceso :

Ít
e

m

Operación Actividades

Promedio del 

tiempo 

observado 

Westinghouse Valoración 

del ritmo de 

trabajo 

Tiempo 

normal

Suplementos
Tiempo 

estándar 

Firma

TE = (TN)*(1+S)

 

 

 

 

 



 

 

Indicador Método:

Fecha 
Horas 

trabajadas 

Horas 

programadas 
Eficiencia %

Producción 

realizada 

Producción 

programada
Eficacia (%) Productividad 

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

TOTAL

Responsable de revisión Responsable de autorización

DNI: DNI:

Ficha de registro de eficiencia, Eficacia y productividad  

Fórmula

Eficiencia: Periodo:

Firma Firma

Eficacia: Proceso:

Proceso de observación 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
                

                 
∗ 100%

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
        ó           

        ó            
∗ 100%

 

Fuente: Elaboración propia 

 



 

 

Anexo 3.  Autorización del uso de información de la empresa  

 

Fuente: empresa en estudio 

 



 

 

Anexo 4. Certificado de validación de juicio de expertos 

                
Fuente: Universidad César Vallejo 



 

 

Fuente: Universidad César Vallejo 

 

  



 

 

 

Fuente: Universidad César Vallejo  

 

 

 



 

 

Anexo 5. Ficha técnica del cronómetro empleado. 

 

Fuente: Q&Q Stop watch 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia  

 

Anexo 7. Diagrama de Ishikawa 

Baja 

productividad 

No pose estandarización en 

las estaciones de trabajo  

Desconocimiento de los 

métodos de procesos

Maquinarias en mal 

estado  

Falta de 

herramientas 
Exceso de ruido 

Niveles bajos de 

temperatura 

 

Falta de control del tiempo 

durante el empaque 

Material que no cumple 

con la ficha técnica 

 

Paradas durante el 

proceso 

Errores al ejecutar sus 

actividades 
Mala codificación de 

las etiquetas 

Falla en cálculo de los 

recursos 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

Anexo 6. Fotografía de Cronometro Adquirido  



 

 

Anexo 8. Matriz de correlación 

Causas que derivan el déficit productivo C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 Correlación 

1 Desconocimiento de los métodos de procesos C1 5 0 0 0 0 5 5 0 1 3 0 19

2 No posee estandarización en las estaciones de trabajo C2 0 0 0 0 0 0 5 0 5 5 3 18

3 Maquinarias en mal estado C3 0 0 0 0 0 1 0 0 3 0 0 4

4 Falta de herramientas C4 0 0 1 0 0 3 0 0 0 0 0 4

5 Niveles bajos de temperatura C5 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1

6 Exceso de ruido C6 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 3

7 Errores al ejecutar sus actividades C7 5 5 1 0 0 1 1 0 5 3 3 24

8 Paradas durante el proceso C8 3 5 5 1 0 0 0 5 5 3 0 27

9 Material que no cumple con la ficha técnica C9 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 3

10 Mala codificación de las etiquetas C10 0 1 3 0 0 0 0 0 0 0 0 4

11 Falla en el cálculo de los recursos C11 1 1 0 0 0 0 3 0 0 0 0 5

12 Falta de control del tiempo durante el empaque C12 0 0 0 0 0 0 5 0 0 0 1 6  

Fuente: Elaboración propia 

 
Anexo 9. Muestra de frecuencia de las causas 

 

Fuente: Elaboración propia  

 
 

Muestras  de las causas   
Jefe de 

proceso

Jefe de 

planta 

Jefe de 

empaque

Total de causas 

frecuente   

Desconocimiento de los métodos de procesos 5 5 5 5

No posee estandarización en las estaciones de trabajo 5 5 5 5

Maquinarias en mal estado 1 1 3 1

Falta de herramientas 3 1 1 1

Niveles bajos de temperatura 1 1 1 1

Exceso de ruido 1 1 1 1

Errores al ejecutar sus actividades 5 5 5 5

Paradas  durante el proceso 1 3 1 1

Material que no cumple con la ficha técnica 1 1 1 1

Mala codificación de las etiquetas 1 3 1 1

Falla en el cálculo de los recursos 1 1 1 1

Falta de control del tiempo durante el empaque 5 3 3 3



 

 

Anexo 10. Ponderación total 

Causas que derivan el déficit productivo 
Puntuación de 

correlación 
Frecuencia 

Ponderación 

total 

Desconocimiento de los métodos de procesos 19 5 95

No posee estandarización en las estaciones de trabajo 18 5 90

Maquinarias en mal estado 4 1 4

Falta de herramientas 4 1 4

Niveles bajos de temperatura 1 1 1

Exceso de ruido 3 1 3

Errores al ejecutar sus actividades 24 5 120

Paradas  durante el proceso 27 1 27

Material que no cumple con la ficha técnica 3 1 3

Mala codificación de las etiquetas 4 1 4

Falla en el cálculo de los recursos 5 1 5

Falta de control del tiempo durante el empaque 6 3 18  

Fuente: Elaboración propia  

 
Anexo 11. Valoración del nivel de frecuencias. 

 
Fuente: Elaboración propia  

 
Anexo 12. Tabulación de datos 

Causas que derivan el déficit productivo
Escala de 

ponderación
% Acumulado %

A Errores al ejecutar sus actividades 120 32.09% 120 32%

B Desconocimiento de los métodos de procesos 95 25.40% 215 57%

C No posee estandarización en las estaciones de trabajo 90 24.06% 305 82%

D Paradas constantes durante el proceso 27 7.22% 332 89%

E Falta de control del tiempo durante el empaque 18 4.81% 350 94%

F Falla en el cálculo de los recursos 5 1.34% 355 95%

G Maquinarias en mal estado 4 1.07% 359 96%

H Falta de herramientas 4 1.07% 363 97%

I Mala codificación de las etiquetas 4 1.07% 367 98%

J Exceso de ruido 3 0.80% 370 99%

K Material que no cumple con la ficha técnica 3 0.80% 373 100%

L Niveles bajos de temperatura 1 0.27% 374 100%

Total 374

Fuente: Elaboración propia  

Frecuencia del 

suceso  
Nivel

Fuerte 5

Media 3

Débil 1



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Anexo 14. Estratificación de las causas por áreas 

Causas que derivan el déficit productivo
Escala de 

ponderación
Área Puntuación 

Errores al ejecutar sus actividades 120

Desconocimiento de los métodos de procesos 95

No posee estandarización en las estaciones de trabajo 90

Paradas constantes durante el proceso 27

Falta de control del tiempo durante el empaque 18

Falla en el cálculo de los recursos 5

Mala codificación de las etiquetas 4

Niveles bajos de temperatura 1

Falta de herramientas 4

Material que no cumple con la ficha técnica 3

Maquinarias en mal estado 4

Exceso de ruido 3

Total 374

7

Producción

Mantenimiento 7

Gestión 

360

 

Fuente: Elaboración propia  

 

Anexo 15. Alternativa de solución 

Alternativa  
Solución al 

inconveniente 

Costo de 

aplicación

simplicidad 

de desarrollo

Tiempo de 

aplicación
Total

Estudio del Trabajo 2 2 2 2 8

Reingeniería 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 área de empaque y por la intervención del  jefe de planta

Fuente: Elaboración propia  
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Anexo 13. Diagrama de Pareto 



 

 

Anexo 16. Matriz de priorización 
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M
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Producción 147 1 4 0 23 185 Alto 360 96% 5 1800 1 Estudio del trabajo

Gestión 0 0 3 4 0 0 Bajo 7 2% 3 21 2 Reingeniería de procesos 

Mantenimiento 0 3 0 4 0 0 Bajo 7 2% 3 21 3 Kaizen

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

Fuente: Elaboración propia  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Ramírez, 2017. 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fuente: Saeed, Chaki, Janev, 2019. 

Anexo 17. Secuencia de realización del estudio de tiempos 

Anexo 18. Proceso de aplicación del estudio del trabajo 



 

 

Anexo 19.  Diseño Pre Experimental 

PRE TEST
Productividad 

inicial

ESTÍMULO
Estudio del trabajo

POST TEST
Productividad 

luego de la 
aplicación

 

Fuente: Elaboración propia  

 

Anexo 20. Análisis del promedio mensual de la producción de empaque 

Mes Porcentaje (%) Promedio (%)

Enero 40%

Febrero 39%

Marzo 41%

Abril 38%

Mayo 40%

Junio 40%

Promedio porcentual de la productividad  2022

40%

 
Fuente: Elaboración propia  

 

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

 

 
Fuente: Elaboración propia por medio de SPSS 27. 
 



 

 

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

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
Fuente: Empresa en estudio 

 



 

 

Anexo 23. Tiempo Observado Preliminar. 

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

1 29.5 29.3 28.2 28 29.2 28.8 29.1 28.5 29.1 30 29 29.2 29.0

2 3 3 3 3 3 3.2 3.6 3 3.5 3.5 3.5 3.1 3.2

3 5.5 4.6 4.8 4.9 4.3 5.1 4.9 5.3 5.1 5.2 5.1 4.9 5.0

4 5.4 5.6 5.3 4.8 5.9 5.8 5.6 5.4 4.9 5.1 5.3 5.1 5.4

5 3.7 3.8 3.3 3.9 3.7 3.5 3.8 3.2 3.1 3.3 3.2 3.4 3.5

6 5.8 5.9 6.4 6.5 6.7 6.8 6.9 6.8 6.4 6.2 6.5 6.4 6.4

7 97.2 97 99.1 98.4 98.4 101 103 97.1 98.2 102 97.9 99 99.0

8 9.7 10.2 10.6 9.9 10.4 10.1 9.8 9.8 10.1 9.8 10.2 9.8 10.0

9 5.3 4.9 4.8 5.1 5 5.1 4.8 5 5.3 4.9 5.1 4.8 5.0

10 34.9 32.6 33.4 32.9 31 33.7 33 33.1 32.7 33 33.1 32.8 33.0

11 5.3 5.6 4.8 5.1 4.7 5.5 5.1 4.8 5.1 4.8 5 4.7 5.0

12 4.9 5.5 5.1 4.6 5.2 4.8 5.1 4.9 5.3 4.3 4.9 5.1 5.0

13 40.2 39.8 39.9 37.9 39.9 39.9 40.5 40.9 39.9 41 40.7 39 40.0

14 5.7 4.8 5.1 4.9 5.5 4.8 5.2 5 5.1 4.7 4.8 4.5 5.0

15 4.8 5.1 4.5 5.7 5.5 4.8 5.1 5 4.8 5.2 4.5 4.9 5.0

16 10.2 13.1 12.4 12.4 12.3 11.7 10.8 12.6 13 12 10.5 12.8 12.0

17 31.4 31.7 31.9 32 32.8 33.2 32.5 32 29.5 32.7 31.7 33 32.0

18 4.9 5.5 5.1 4.9 5.3 5.1 5.3 4.6 4.8 5.2 5.1 4.5 5.0

19 3 3.2 3 2.9 3.2 3 3.2 3.4 3 3.3 2.5 2.8 3.0

20 4.9 5.1 5.3 4.3 5.1 4.9 5.2 4.8 5.1 4.6 4.9 5.5 5.0

21 10 8 9.7 9.8 8 9.9 9.7 9 9.8 9.6 10.1 9.5 9.4

22 123.1 116.8 120.9 121.0 124.1 116.4 122.4 120.5 117.6 120.6 121.2 115.7 120.0

23 28 28.7 29.4 32.5 26.3 28.9 29.9 27.3 31.1 28.4 32.1 33.8 29.7

24 5.6 5.5 4.7 5.5 4.9 5.4 5.1 5.9 5.5 5.4 4.8 5.3 5.3

25 6.1 5.9 6.5 7.1 5.9 6.3 6.7 5.8 7.2 6.3 6.2 5.9 6.3

26 4.5 4.3 4 4.9 4.6 4.6 4.5 4 4.7 4.3 5 5.2 4.6

27 4.8 4.5 4.3 3.8 4.9 4.2 4.3 4.4 4.3 4.2 3.9 4.1 4.3

28 4.8 4.4 4.7 3.9 4.1 4.6 3.7 4.2 4.7 4.2 4.3 4.6 4.4

29 19.2 20.3 20.5 19.9 20.4 19.5 19.8 21.2 20.5 19.6 20.7 18.8 20.0

30 9.3 10.4 9.9 9.7 9.2 11.1 11.3 9.4 10.5 10.4 9.8 9.2 10.0

31 6.5 7.1 6.6 6.8 6.3 6.9 6.6 6.2 7.3 7.5 6.1 6.5 6.7Apilar las cajas en un pallet

Encajar e 

inspeccionar  el 

peso

Registrar e 

inspeccionar  

las cajas 

Inspeccionar  y 

apilar el  

producto 

terminado

Inspeccionar el  

peso de las 

bolsas 

Agarrar las bolsas selladas 

Inspeccionar el peso correcto.

Colocar las bolsas en la mesa de encajado

Armado de las cajas 

Traslado de las cajas armadas

Colocar las bolsas en la caja

Sellado de la caja

Registrar las etiquetas de las cajas

Inspección del número de cajas

Colocación de la TRODA en las cajas

Traslado de las cajas selladas

Pesar las 

bolsas 

Pesado de las bolsas

Retirar el excedente de la fruta 

Colocar las bolsas en las jabas 

Inspección por el  detector de metales 

Sellar las 

bolsas 

Poner la bolsa a la selladora 

Retirar el aire de las bolsas 

Espera para el sellado.

Inspección del peso de las cajas

Inspeccionar y 

Seleccionar la 

fruta congelada

Inspección de la materia prima 

Selección de la fruta congelada

Retirar materiales extraños

Embolsar la 

fruta congelada

Abrir las bolsas para el llenado

Llenar  las bolsas con la fruta congelada

Colocar las bolsas llenas en las jabas 

Recepcionar la 

materia prima 

Espera a la acumulación  de M ateria prima 

Lanzado a la zaranda

Zarandeo de la materia prima

Retirado de bloques de fruta congelada

Lanzado a la faja transportadora

 Empaque

T iempo s o bservado s en (seg)

Ít
e
m Operacio ne

s
A ctividades

Á rea : M éto do  :

A rista A ngulo  A ugusto  Elo y                                                                                         

F lo res M o ri Jo hana 
A nalistas :

 P re-T est  

P ro ceso  :  Empacado  de fruta co ngelada

P ro medio

 
 
Fuente: Elaboración propia  
 
 
 



 

 

Anexo 24. Evidencia de reporte de horas trabajadas Pre- Test 

 
 
Fuente: Empresa en estudio. 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

Anexo 25.  Evidencia de reporte de horas trabajadas Post- Test 

 

Fuente: Empresa en estudio. 

 
 
 
 
 



 

 

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

 
 
Fuente: Empresa en estudio  
 

 
Anexo 27. Evidencia de reporte de cajas empacadas y programadas Post -Test 

 
 
Fuente: Empresa en estudio. 
 



 

 

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

 
 

Fuente: Empresa en estudio 
 
 

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

 
 

Fuente: Empresa en estudio 



 

 

Anexo 30. Análisis Post- Test para definir el número de datos del tiempo observado 

 P o st-T est P erio do  : 

1 Lanzado a la zaranda 3.2 30 88 9

2 Zarandeo de la materia prima 5.0 45 206 10

3 Retirado de bloques de fruta congelada 5.4 46 215 7

4 Lanzado a la faja transportadora 3.5 31 96 5

5 Inspección de la materia prima 6.4 54 295 3

6 Llenar  las bolsas con la fruta congelada 99.0 800 64033 0

7 Retirar materiales extraños 10.0 81 658 1

8 Abrir las bolsas para el llenado 5.0 41 167 9

9 Llenar  las bolsas con la fruta congelada 33.0 280 7841 0

10 Colocar las bolsas llenas en las jabas 5.0 37 140 5

11 Pesado de las bolsas 5.0 44 190 3

12 Retirar el excedente de la fruta 40.0 370 13700 0

13 Colocar las bolsas en las jabas 5.0 38 148 5

14 Poner la bolsa a la selladora 5.0 39 151 6

15 Retirar el aire de las bolsas 12.0 91 835 2

16 Espera para el sellado. 32.0 239 5713 0

17 Agarrar las bolsas selladas 5.0 39 150 5

18 Inspeccionar el peso correcto. 3.0 28 77 7

19 Colocar las bolsas en la mesa de encajado 5.0 43 181 3

20 Armado de la caja 9.4 76 573 4

21 Colocar las bolsas en la caja 29.7 252 6337 0

22 Sellado de la caja 5.3 42 174 7

23 Inspección del peso de las cajas 6.3 42 178 7

24 Registrar etiquetas de las cajas 4.6 31 98 7

25 Inspección del número de cajas 4.3 32 102 10

26 Colocación de la TRODA en las cajas 4.4 31 93 7

27 Inspección por el  detector de metales 10.0 80 644 1

28 Apilar las cajas en un pallet 6.7 49 239 9

Registrar e 

inspeccionar  las 

cajas 

Inspeccionar  y 

apilar el  producto 

terminado

Encajar e 

inspeccionar  el 

peso

Sellar las bolsas 

Inspeccionar el  

peso de las 

bolsas 

Embolsar la fruta 

congelada

Pesar las bolsas

Inspeccionar y 

Seleccionar la 

fruta congelada

P ro medio

Recepcionar la 

materia prima  

P ro ceso  :  Empacado  de fruta co ngelada

Ít
e
m Operacio nes A ctividades

A nalistas :
A rista A ngulo  A ugusto  Elo y                                                                                         

F lo res M o ri Jo hana 

 EmpaqueM éto do  :

n= (
40  ∗ ∑    ∑( )  

∑ 
)2∑ 2∑ 

 
 
Fuente: Elaboración propia  
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

Anexo 31. Sistema de valoración Westinghouse 

0.15 A1 Habilísimo 0.13 A1 Excesivo

0.13 A2 Habilísimo 0.12 A2 Excesivo

0.11 B1 Excelente 0.1 B1 Excelente

0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente

0.06 C1 Bueno 0.05 C1 Bueno

0.03 C2 Bueno 0.02 C2 Bueno

0.00 D Medio 0.00 D Medio

-0.05 E1 Regular -0.04 E1 Regular

-0.1 E2 Regular -0.08 E2 Regular

-0.16 F1 Malo -0.12 F1 Malo

-0.22 F2 Malo -0.17 F2 Malo

0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta

0.04 B Excelente 0.03 B Excelente

0.02 C Buenas 0.01 C Buena

0.00 D Medias 0 D Media

-0.03 E Regulares -0.02 E Regular

-0.07 F Malos -0.04 F Malo

HABILIDAD ESFUERZO

CONDICIONES CONSISTENCIA

 
Fuente: Palacios, 2016. 
 
 

Anexo 32. Cálculo de valoración Westinghouse Pre y Post-Test.  

Operaciones Total

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

2 Inspeccionar y Seleccionar la fruta congelada E -0.05 C2 0.02 D 0.00 B 0.01 -0.02

3 Embolsar la fruta congelada D 0.00 C2 0.02 F -0.07 D 0.0 -0.05

4 Pesar las bolsas E -0.05 D 0.00 D 0.00 B 0.03 -0.02

5 Sellar las bolsas D 0.00 E1 -0.04 E -0.03 E -0.02 -0.09

6 Inspeccionar el  peso de las bolsas C2 0.03 E1 0.04 E -0.03 E -0.02 0.02

7 Encajar e inspeccionar  el peso C2 0.03 E1 -0.04 E -0.03 D 0.00 -0.04

8 Registrar e inspeccionar  las cajas E -0.05 D 0.00 E -0.03 E -0.02 -0.10

9 Inspeccionar  y apilar el  producto terminado E -0.05 E1 -0.04 D 0.00 D 0.00 -0.09

Operaciones Total

1 Recepcionar la materia prima  C2 0.03 D 0.00 C 0.02 C 0.01 0.06

2 Inspeccionar y Seleccionar la fruta congelada C2 0.03 B1 0.10 C 0.02 B 0.03 0.18

3 Embolsar la fruta congelada C1 0.06 C2 0.02 D 0.00 C 0.01 0.09

4 Pesar las bolsas C2 0.03 D 0.00 C 0.02 C 0.01 0.06

5 Sellar las bolsas B1 0.11 C2 0.02 C 0.02 C 0.01 0.16

6 Inspeccionar el  peso de las bolsas C2 0.03 D 0.00 A 0.06 B 0.03 0.12

7 Encajar e inspeccionar  el peso C2 0.03 C2 0.02 C 0.02 C 0.01 0.08

8 Registrar e inspeccionar  las cajas C1 0.06 D 0.00 B 0.04 B 0.03 0.13

9 Inspeccionar  y apilar el  producto terminado B2 0.08 E1 -0.04 C 0.02 C 0.01 0.07

Ít
e

m

VALORACIÓN DE  WESTINGHOUSE POST-TEST

VALORACIÓN DE  WESTINGHOUSE PRE-TEST

Habilidad Esfuerzo Condiciones ConsistenciasÍt
e

m

Habilidad ConsistenciasCondiciones Esfuerzo

 
Fuente: Elaboración propia 



 

 

Anexo 33. Análisis de los suplementos Pre- Test 

  



 

 

 
Fuente: Elaboración propia 
 
 

Anexo 34. Análisis de los suplementos Post- Test 

 



 

 

 
Fuente: Elaboración propia



 

 

Anexo 35. Evidencia del registro de las capacitaciones realizadas.  

 
 
 



 

 

 

 Fuente: Empresa en estudio 

 



 

 

 
 
Fuente: Empresa en estudio 



 

 

 
 
Fuente: Empresa en estudio 

 



 

 

 

Fuente: Empresa en estudio 
 
 
 
 



 

 

 
 
 Fuente: Elaboración propia  



 

 

Anexo 36.Costo de la mano de obra 

Mensual Diario Hora

1096.80 36.56 4.57

182.73 6.09 0.76

106.61 3.55 0.44

1384.80 46.16 5.77

415.20 13.84 1.73

1800.00 60.00 7.50Total Remuneración + Bono Beta

TRABAJO EN TURNO DÍA - OPERARIO

Concepto

Remuneración Régimen Agrario

Gratificación 16.66% de RMV

CTS 9.72% DE RMV

Total Remuneración

Bonificaciones especial agrario 30% de RMV

 

Fuente: Elaboración propia  

 
Anexo 37. Costos indirectos de fabricación Pre- Test 

Material Bolsas de 1kg Unidad  191000 0.02S/             3,820.00S/         191090 0.02S/             3,821.80S/        

Material Cajas Unidad  18000 0.15S/             2,700.00S/         18340 0.15S/             2,751.00S/        

Material Cinta Unidad  100 0.15S/             15.00S/               80 0.15S/             12.00S/              

Material Bolsas azules Unidad  4200 0.02S/             84.00S/               4300 0.02S/             86.00S/              

Material Etiquetas 3cm Unidad  4200 0.02S/             63.00S/               4300 0.02S/             64.50S/              

Material Etiquetas sellado Unidad  18630 0.08S/             1,490.40S/         18650 0.08S/             1,492.00S/        

Material Tinta Unidad  16 2.40S/             38.40S/               16 2.40S/             38.40S/              

Costos de suministros Luz Servicio 21% 4,500.00S/    945.00S/             21% 4,500.00S/    945.00S/            

Costos de suministros Internet Servicio 21% 200.00S/        42.00S/               21% 200.00S/        42.00S/              

Costos de suministros Gas Kilogramos 12 4.70S/             56.40S/               12 4.70S/             56.40S/              

Gasto administrativo Gerente General Sueldo 21% 3,500.00S/    735.00S/             21% 3,500.00S/    735.00S/            

Gasto administrativo Personal administrativo Sueldo 21% 2,500.00S/    525.00S/             21% 2,500.00S/    525.00S/            

Gasto administrativo Financiamiento Servicio 21% 3,500.00S/    735.00S/             21% 3,500.00S/    735.00S/            

11,249.20S/       11,304.10S/      

Cantidad

Costos indirectos  

COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN PRE TEST

Cantidad
Precio 

unitario
Valor total

May-22 Jun-22

Tipo Detalle
Unidad de 

medida

Precio 

unitario
Valor total

 
Fuente: Elaboración propia  
 

 



 

 

Anexo 38. Costos indirectos de fabricación Post-Test 

Material Bolsas de 1kg Unidad  180000 0.02S/             2,700.00S/         180000 0.02S/             2,700.00S/        

Material Cajas Unidad  18000 0.15S/             2,610.00S/         18000 0.15S/             2,610.00S/        

Material Cinta Unidad  75 0.15S/             11.25S/               60 0.15S/             9.00S/                 

Material Bolsas azules Unidad  1200 0.02S/             24.00S/               1000 0.02S/             20.00S/              

Material Etiquetas 3cm Unidad  1200 0.02S/             18.00S/               1000 0.02S/             15.00S/              

Material Etiquetas sellado Unidad  18000 0.06S/             1,080.00S/         18000 0.06S/             1,080.00S/        

Material Tinta Unidad  8 2.40S/             19.20S/               8 2.40S/             19.20S/              

Costos de suministros Luz Servicio 21% 4,500.00S/    945.00S/             21% 4,500.00S/    945.00S/            

Costos de suministros Internet Servicio 21% 200.00S/        42.00S/               21% 200.00S/        42.00S/              

Costos de suministros Gas Kilogramos 12 4.70S/             56.40S/               12 4.70S/             56.40S/              

Gasto administrativo Gerente General Sueldo 21% 3,500.00S/    735.00S/             21% 3,500.00S/    735.00S/            

Gasto administrativo Personal administrativo Sueldo 21% 2,500.00S/    525.00S/             21% 2,500.00S/    525.00S/            

Gasto administrativo Financiamiento Servicio 21% 2,500.00S/    525.00S/             21% 2,500.00S/    525.00S/            

9,290.85S/         9,281.60S/        

COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN POST TEST

Costos indirectos  Ago-22 Set-22

Cantidad
Precio 

unitario
Valor totalTipo Detalle

Unidad de 

medida
Cantidad

Precio 

unitario
Valor total

 
Fuente: Elaboración propia  



 

 

Anexo 39. Recursos y presupuestos 

Rubro

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

2.3.22.21 Servicios de telefonia móvil 2 Celulares (**) S/ 120.00 S/ 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 .1 9 .11 Libros, textos y otros materiales 

impresos 
Libros S/ 65.00 S/ 50.00 S/ 115.00

2.3.15.1  Materiales y útiles  de oficina  útiles de escritorio S/ 56.00 S/ 51.00 S/ 107.00

2.3.22.11     Servicios de suministro de energía 

electrica 
Electricidad S/ 200.00 S/ 190.00 S/ 390.00

2.3.22.23 Servicio de internet Internet S/ 140.00 S/ 140.00 S/ 280.00

2.3.27.29 Estudios Matrícula académica y pensión S/ 2,000.00 S/ 2,000.00 S/ 4,000.00

S/ 4,892.00

S/ 25,200.00

S/ 742.00

S/ 24,458.46

Aportes Monetarios

Recursos 

humanos (No 

Monetario).

Código clasificador MEF Involucrados
Cantidad 

Unitaria Parte I

Cantidad 

Total

Código clasificador MEF Items
Costo Unitario 

S/. Parte I
Costo Total S/.

Cantidad 

Unitaria Parte 

II

Costo Unitario 

S/. Parte II

Equipos y Bienes 

Duraderos.

Código clasificador MEF Items
Costo Unitario 

S/. Parte I
Costo Total S/.

Costo Unitario 

S/. Parte II

Leyenda de aportes 

Materiales e 

insumos, 

asesorías 

especializadas y 

servicios, gastos 

operativos. 

Total 

Total acumulado

Monetario

No monetario
 

Fuente: Elaboración propia  
 

 
Anexo 40. Costo empleado por tesista 

S/ 3,500.00

Días laborados 26

Horas laboradas 8

Total 208.00

S/ 16.83

Semanas empleadas 14

Horas empleadas por semana 21

Total 294.00

Costo del tiempo empleado por tesista 

S/ 4,947.12

Salario de cada tesista 

Horas por dias laborales

Costo de oportunidad 

Tiempo empleado en el 

desarrollo de la tesis 

Costo empleado en el desarrollo de la investigación por 

cada tesista 
 

Fuente: Elaboración propia  



 
 

FACULTAD DE INGENIERÍA Y ARQUITECTURA 

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 

 

Declaratoria de Autenticidad del Asesor 

 

Yo, MOLINA VILCHEZ JAIME ENRIQUE, docente de la FACULTAD DE INGENIERÍA Y 

ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERÍA INDUSTRIAL de la 

UNIVERSIDAD CÉSAR VALLEJO SAC - LIMA NORTE, asesor de Tesis titulada: 

Aplicación del estudio del trabajo para mejorar la productividad en área de empaque 

dentro de una empresa agroindustrial, Chancay 2022. 

 
Cuyos autores son FLORES MORI JOHANA, ARISTA ANGULO AUGUSTO ELOY, 

constato que la investigación tiene un índice de similitud de 9.00%, verificable en el 

reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni 

exclusiones. 

 
He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no 

constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para 

el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo. 

 

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad, 

ocultamiento u omisión tanto de los documentos como de información aportada, por lo 

cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad 

César Vallejo. 

LIMA, 27 de Noviembre del 2022 
 

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma 

MOLINA VILCHEZ JAIME ENRIQUE Firmado electrónicamente 

DNI: 06019540 

ORCID: 0000-0001-7320-0618 

por: MVILCHEZJA el 22- 

12-2022 18:56:18 

 

Código documento Trilce: TRI - 0456559 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 


