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Resumen

Esta investigacion tuvo como objetivo general aplicar la ingenieria de métodos para
mejorar la productividad en el area de produccion de la empresa Fresh Export. La
investigacién fue de tipo aplicada, cuantitativa con disefio preexperimental el cual
tomé como poblacién a los trabajadores y procesos de la empresa, siendo estos
mismos la muestra del estudio. Los cuales se les analizé para obtener el tiempo
observado, ademas se evaluo el desempefio de los colaboradores al igual que las
tolerancias en cada proceso y la informacion se procesé en Excel y SPSS. Los
resultados arrojaron que la productividad de la situacion actual es de 309.79 cajas
por cada hora hombre empleada, asi mismo por medio de la aplicacién de la
ingenieria de métodos con el balanceo de linea se logr6 incrementar la
productividad a 379.85 cajas por cada hora hombre después de aplicar el balanceo
de linea cajas por cada hora de fuerza laboral empleada. Por ultimo, se concluye
gue con el incremento de la productividad de la mano de obra en 22.62%, la
implementacion es viable economicamente con un beneficio costo de 4.51, VAN de
S/66,414.64 y con una TIR de 36.41%, por lo que genera beneficios en la empresa.

Palabras clave: Ingenieria de métodos, Balance de linea, Productividad.



Abstract

This research had the general objective of applying engineering methods to improve
productivity in the production area of the Fresh Export company. The research was
of an applied, quantitative type with a pre-experimental design which took the
workers and processes of the company as the population, these being the study
sample. Which were analyzed to obtain the observed time, in addition the
performance of the collaborators was evaluated as well as the tolerances in each
process and the information was processed in Excel and SPSS. The results showed
that the productivity of the current situation is 309.79 boxes for each man hour used,
likewise through the application of method engineering with the line balance,
productivity was improved to 379.85 boxes for each man hour after to applying the
cash line balance for each labor hour employed. Finally, it is concluded that with the
increase in labor productivity by 22.62%, the implementation is economically viable
with a cost benefit of 4.51, NPV of S/ 66,414.64 an with an IRR of 36.41%, thus

generating benefits in the company.

Keywords: Method engineering, Line balance, Productivity



l. INTRODUCCION

A nivel mundial por la coyuntura del coronavirus se optd por la alimentacion
saludable, la cual ayudé al sector agroexportador a un crecimiento del 3% a nivel
mundial en sus principales productos como la palta, arAndanos, uvas y esparragos,
debido al consumo de productos saludables el cual reducié los problemas de la
COVID-19 (Vinelli 2021). Por otro lado, en EE.UU. existe un consumo habitual
mayor del esparrago, ya que segun estadisticas en EE.UU. tuvo19,000 hectareas
destinadas al cultivo de esparragos, en México 20,000, siendo los mayores
productores de esparragos y por la parte de América Latina fue un total de 31,300

hectareas del esparrago (Befve 2018).

El Pera se coloc6 como el principal exportador de esparrago, por su demanda en
el extranjero, ademas tuvo a la Libertad, Ancash, Lima e Ica, como importantes
zonas de produccion hasta la actualidad y se destinaron mas de 18000 hectareas
para el esparrago (INEI 2021).

Por otro lado, en la regién de la Libertad la agro exportacion en el 2020 se mantuvo,
la cual alcanz6 los 597 millones de délares y un crecimiento del 0.3% mas del
periodo de 2019 (Camara de Comercio de la Libertad 2020). Asi mismo, en las
expectativas de crecimiento, el sector agro exportador en promedio se mostro

optimista en relacion al crecimiento del sector no tradicional (ComexPeru 2019).

Ademas, con el paso del tiempo la productividad del sector agricola a nivel mundial
crecié debido a las actividades para potenciar el comercio internacional, por lo que
este incremento reflej6 en la produccion obtenida por cada trabajador, los
principales productores llegaron hacer los paises latinoamericanos ya que
presentan un PIB agricola que crecié en un 2.8% anualmente (Bravo 2019). Asi
mismo, el diario (Gestién 2018) menciond que, el Peru desde la ultima década su
crecimiento en relacién a la agricultura ha sido fuerte, en un 3.3% anual, lo que
permitié que gran parte de distintos productos sean competitivos en los mercados
internacionales, ademas en la costa la productividad aument6 un 7.2%, en la selva

retrocedié a un 0.2% y en la sierra solo un 0.2%.

Por otro lado, con el avance de la tecnologia la ingenieria de métodos ha hecho

gue se produzcan numerosos cambios en las diferentes industrias, principalmente



en el sector industrial y agricola, ya que se origind nuevos enfoques de métodos de
trabajo donde se preparo las plantas para el proceso del producto y se analizé un

mejor modo de elaborar el producto final (Cardona 2017).

De este modo entramos en contexto con la empresa exportadora de esparragos
frescos Fresh Export La Arenita S.A.C., localizada SN FND. Mocan — Sec. La
Arenita cerca al puente Grande en Ascope, Paijan, La Libertad; la cual presento
problemas de baja productividad por los distintos inconvenientes dentro de los
procesos productivos que disminuyeron la productividad; por lo que se realizé un
diagnostico para evaluar la productividad que no se encuentra al nivel de la
competencia. Asi mismo, uno de los problemas fue la mano de obra que no contaba
con un plan de capacitacion al personal por lo que el adiestramiento era incorrecto
para realizar las actividades que requirid la empresa; también se evidencio
distracciones en los colaboradores y un alto tiempo ocioso en la linea de produccion

gue ocasiond demoras en la agroexportadora.

Con relacién al método, los procesos no se encontraron estandarizados lo cual
existid una cantidad de colaboradores asignados a las estaciones de trabajo de
forma incorrecta o empirica, la cual genero retrasos y disminuyo la productividad.
Por otra parte, existié un sobre exceso de mermas y cierto porcentaje de la materia
prima golpeada en la manipulacion del area de seleccion, que ocasion6 grandes

pérdidas de M.P., reduccion de productividad y la calidad en la empresa.

También la maquinaria 0 equipo que emplearon en algunos casos no era el
adecuado, ya que existiéo un mal manejo de un plan de mantenimiento que ayude a
disminuir demoras o paras inesperadas en los procesos productivos; asimismo la
produccion fue variable y faltaron algunos indicadores de produccion que
provocaron el descontrol de los procesos, la pérdida en la productividad y la calidad

de la produccion en la empresa Fresh Export Figura 1y Tabla 9.

Por ello de acuerdo con la informacion presentada se plante6 la pregunta de
investigacion ¢, Cual es el efecto de la aplicacion de la ingenieria de métodos en la

productividad de la empresa Fresh Export La Arenita S.A.C. 20227

Asimismo, la investigacion se justificO en un aspecto practico, ya que segun

(Fernandez 2020), su desarrollo se enfoco en resolver un problema o proponer



estrategias que al poner en practica nos ayudd a la solucién del problema. Lo cual
con la informacién recogida por intermedio de la observacion y el analisis
documental se planted progresos en el area de produccion con la finalidad de
incrementar la productividad en las lineas. Ademas, se justific6 en un aspecto
metodoldgico, que segun (Fernandez 2020), menciond que es una justificacion que
desarrolla un nuevo método que permitio obtener los conocimientos validos o
confiable. Esta investigacién sirvi6 como material bibliografico para todos los
estudiantes investigadores que se encuentren realizando un estudio en base a la
ingenieria de métodos y en busca de la mejora de la productividad. También, la
investigacion se justifica tedricamente, ya que (Musallam, Fauzi y Nagu 2019),
menciond que son los conocimientos existentes en la investigacion porque es un
elemento principal para justificar la importancia y el propdsito de generar reflexion
sobre el tema expuesto; ya que empled los conocimientos adquiridos con relacién
a la ingenieria de métodos utilizando bibliografia que proporciond instrumentos
validados que permitié6 comprobar que con la aplicacion se mejoré la productividad.
Por otro lado, la investigacion se justifica econ6micamente, ya que (Fernandez
2020) indic6 que la investigacion se basa en recuperar el dinero que se invierte en
todo el proceso productivo y logrando ganancias para la empresa. Puesto que se
enfocé al mejoramiento de la productividad y mejoroé los tiempos con el implemento
de herramientas y metodologias que disminuyd los costos e incrementd las

ganancias.

Por otro lado, se plante6 el objetivo general para dar solucién a la problematica
planteada: Aplicar la ingenieria de métodos para mejorar la productividad de la
empresa Fresh Export La Arenita S.A.C.2022. Asi mismo, para lograr el objetivo
general se planted objetivos especificos: Realizar un diagndstico inicial con relacion
a los tiempos de produccién en la linea de espéarrago, estandarizar los tiempos y
balancear la linea de esparrago, medir la productividad de la linea de produccion
de esparrago y evaluar econémicamente la aplicacion de la ingenieria de métodos
para la mejora de la productividad en la linea de produccion de esparragos. Con
ello se planted la hipotesis de investigacion, la aplicacion de la ingenieria de
métodos mejora la productividad de la empresa Fresh Export La Arenita S.A.C.
2022.



Il. MARCO TEORICO
Dentro de la investigacion tenemos nuestros antecedentes, con la siguiente

informacion:

A nivel internacional, en Ecuador en las investigaciones para implementar un
estudio de métodos y tiempos tuvieron como objetivo incrementar la productividad
identificando los problemas que existieron en el area productiva, ademas aplico el
estudio de métodos y tiempos en la reduccion de los tiempos muertos y disminucién
de los cuellos de botella. Por otro lado, en las investigaciones se plantearon
herramientas tales como el diagrama de Ishikawa, diagrama de Pareto, Fichas para
la evaluacion del desempefio de los colaboradores, fichas para la evaluacion de las
tolerancias que existieron y el registro de los tiempos por cronémetro, ademas se
plante6 flujogramas de procesos en el cual se detalla las actividades desarrolladas
para reducir y estandarizar los tiempos en el area de produccién. Como resultados
del estudio de la ingenieria de métodos se mejoro los procesos productivos en cada
una de las actividades, se incrementd la productividad en las areas hasta en
23.30% respecto a la inicial, la produccién aumenté en un 5.5% con la misma fuerza
laboral y los tiempos de produccion se redujeron hasta en un 7.13%. Las
investigaciones demuestran que la aplicacion correcta de la ingenieria de métodos
incrementd la productividad empleando sus herramientas y metodologias para la
mejora de sus indicadores(Villacreses 2018; Andrade, Del Rio y Alvear 2019; Lopez
2018).

Las investigaciones analizadas aportaron con la aplicacion de la ingenieria de
métodos al igual que las herramientas que se empled para mejorar los indicadores
productivos en una empresa y se considerd para el desarrollo de la presente

investigacion.

A nivel nacional, las investigaciones en las que se empleé la ingenieria de métodos
tuvieron como principal objetivo el aumento de la productividad en un area
productiva determinada, asi como también la relacion que existe entre ambas
variables, la eficiencia, eficacia y los tiempos de produccion. Las investigaciones
fueron de tipo cuantitativa aplicada, con un disefio preexperimental las cuales se
validaron con el andlisis de la informacioén de los resultados de la productividad. Por

otro lado, tuvieron como principales problemas las fallas en el proceso productivo



al igual que elevados tiempos muertos y cuellos de botella, esto permitié plantear
herramientas de la ingenieria de meétodos que ayudaron al aumento de la
productividad y el proceso productivo (Chipana y Ruiz 2020; Nufez y Vera 2021;
Quiroz 2017; Quinto 2019; Giraldo 2017).

Por otro lado, se demostré que para aumentar la productividad por medio de la
aplicacion de la ingenieria de métodos se analizé los indicadores de productividad
30 dias antes y 30 dias después, lo cual llevé a determinar el andlisis inferencial
necesario para corroborar la hipétesis; las herramientas que se empleé son la
observacion, andlisis documental, diagramas de operaciones de proceso,
diagramas bimanuales, planes de accién, cartas de control, disefio del lay out y
como fichas de recoleccién, se evalu6 el desempefio de los colaboradores por el
método de Westinghouse al igual que las tolerancias por medio de la ficha de la

organizacion internacional del trabajo (Navarro 2019; Gamarra y Torres 2022).

Como resultados se obtuvo que, por medio de la aplicacion de los diagramas de
operaciones, diagramas de analisis de procesos, la medicidn de las tolerancias y el
desemperio de los colaboradores se incrementé a la productividad en un 17% a
nivel nacional; por otro lado, el tiempo estandar logré disminuir hasta en 25%
permitiendo incrementos de produccion del 10%, la eficiencia incrementé en
promedio 10% y la eficacia un 6%. Las investigaciones concluyeron que para
incrementar la productividad es necesario identificar los cuellos de botella y nivelar
la asignacion de recursos para cada estacion de trabajo, lo que conllevo a la
reduccion de los cuellos de botella evitando tiempos muerto. El aporte que se
obtuvo es el empleo de la ingenieria de métodos para el aumento de la
productividad al igual que el célculo de la eficiencia y eficacia como indicadores, lo
gue observé la produccion obtenida en las empresas (Delgado 2017; Cajachagua

y Huasacca 2022).

Por otro lado, en una Agroindustria se empleé la ingenieria de métodos en el cual
se utilizé la técnica de la observacion directa con el proposito de relatar el proceso
productivo del &rea de recepcion y la clasificacion de esparrago; ademas, utilizé un
cronémetro industrial con el fin de calcular el tiempo estandar y se manejo un
registro de velocidades de productividad entregado por la empresa para medir la

productividad, la cual se obtuvo como resultado el descenso del tiempo de



procesamiento en el area de clasificacién y recepcién de espéarragos a 18.26
minutos y con un aumento de la productividad del 14.29% Por otra parte, en el
diagrama de Ishikawa y los 5 por qué, se evidencio la causa raiz del problema que
ocasiond la baja productividad; sin embargo, esto repercutié directamente en los
costos de produccion (Salvo 2018; Villa 2021).

A nivel local, las investigaciones demostraron que la implementacion de una
propuesta para la mejora por medio de la ingenieria de métodos se desarroll6 con
el propésito de incrementar la productividad en el &rea de produccion de las
empresas, ademas buscé el aumento de la produccion y la disminucién de los
tiempos en el proceso. Las investigaciones fueron de tipo aplicada con disefio
experimental y descriptivas, esto permitié el analisis pre y post de los indicadores
mencionados. Las investigaciones tuvieron como problemas principales
desbalances en la linea de produccién, aglomeracién de inventario en proceso en
ciertos eslabones de la cadena productiva, elevados tiempos ociosos, baja

productividad, eficiencia y eficacia (Lujan 2021; Ruiz 2018; Castafieda y Diaz 2020).

Como principales herramientas para la aplicacién a nivel local se tomé en cuenta
los diagramas de recorrido, diagramas de analisis de operaciones, se realiz6 un
estudio de tiempos por cronometro, diagramas de Pareto, de Ishikawa, de
operaciones y de andlisis del proceso. Con ello se clasificd los procesos para
determinar cuéles eran los principales procesos para mejorar, puesto que con el
analisis 80 — 20 se identific6 los procesos que reducen la productividad. Como
resultados de las investigaciones se increment6 la productividad de 16% hasta en
un 30%, ademas los indicadores de eficiencia se incrementaron un 10% y eficacia
un 13%, los tiempos productivos de operacion se redujeron hasta 21.9% vy la
capacidad de produccién se incrementé hasta en un 13.9%. Ademas, la
implementacion de la evaluacidon de desempefio y tolerancias afectaron a la

eficiencia en la empresa (Aguilar 2015; Acuiia y Guarniz 2021).

Las investigaciones concluyen que para aumentar la productividad por medio de la
aplicacion de la ingenieria de métodos es necesario identificar los procesos que
generan mas problemas a igual que los cuellos de botella, de esa forma se mejoré
la productividad de una forma mas eficiente puesto que se atacara al problema

directamente, ademas que la aplicacion de la ingenieria de métodos y sus



herramientas generaron beneficios econémicos para las empresas que las aplican.
El aporte de las investigaciones es el calculo de la productividad, al igual que la
evaluacion econdmica de la propuesta ya que también se evalud la importancia

econdémica que tuvo la aplicacién en la organizacion.

Por otro lado, se detallara los diversos conceptos de los temas que se va a tratar

en el proyecto.

Uno de ellos es el estudio de tiempo y movimiento que indica que este estudio
proporciond técnicas que analizé a detalle una determinada operacion o actividad,
midiendo aquellas actividades que agregan valor y como minimizar y eliminar
aquellas que no agregan valor o son un desperdicio en la produccién (Aradjo y
Saraiva 2018).

Asi mismo, el estudio de tiempos es la aplicacion de técnicas disefiadas
establecidas conforme el tiempo necesario para que un empleado capacitado lleve
a cabo su labor determinada en un nivel definido de desempefio. Asi mismo, se
utilizé para la medicion del trabajo que se empleo para registrar los ritmos y tiempos
de trabajo que corresponde a las actividades realizada bajo condiciones definitivas
(Prakash et al. 2020; Cuevas et al. 2020; Mehmet, Betul y Emel 2017)

De igual manera, el estudio de movimiento, estudio detalladamente los movimientos
del cuerpo del trabajador que ejecutd una actividad, logrando eliminar los
movimientos ineficaces y mejoro los elementos que son innecesario durante la
actividad que podrian dafar a la calidad, productividad y seguridad de la
produccion(Cuevas et al. 2020; Andrade, Del Rio y Alvear 2019).

Ademads, la productividad es tradicionalmente una medida de entrada y salida
dentro del proceso de produccién(Cengiz, Aysel y Yunnus 2015; Bergsten et al.
2021). Por otro lado, los cientificos definieron a la productividad como la utilizacion
del trabajo, los ingenieros como la utilizaciéon de la capacidad o produccién por
hombre hora, eficiencia de mano de obran(Rajiwate et al. 2020). Es de importancia
en el crecimiento econémico, ya que se determind que fuerza laboral es la que
realmente se necesita; es decir la cantidad de productos terminado que se obtuvo
en un tiempo determinado y la utilizacion de maquinas. Ademas, se considero que

existen factores externos que impiden que se obtengan una mayor productividad



como el suministro inadecuado de los materiales y los factores internos como las
actitudes negativas por parte de los trabajadores que disminuyen la productividad
(Al Alawi 2021; Quijia, Guevara y Ramirez 2021; Maheshwaran, Mukund y Anders
2020; Sarfraz et al. 2021). Puesto que, los estados de animos de los colaboradores
son de importancia para el éxito y el incremento de la productividad de la compafiia
(Bello, Murrieta y Cortes 2020; Khoshbakht, Rasheed y Baird 2021). Asi mismo
(Pérez y Silva 2005) nos indican las siguientes férmulas:

Produccioén obtenida
P.M.O.=

Horas — Hombre

Produccién obtenida
P.M.P

Insumo de materia prima

El estudio de trabajo se enfoc6 en mejorar el método de realizar el trabajo, ya que
es el analisis de un determinado trabajo con el propdsito de hallar el método mas
adecuado para determinar el tiempo estandar para realizarlo por el método dado
(Gujar y Shahare 2018).

Por otro lado, el balance de linea es un factor importante para la productividad
porque se enfocd en encontrar una colocacion de la capacidad correcta con el fin
de asegurar un flujo continuo y uniforme de los productos a través de los distintos
procesos que se encuentra en la planta, igualando los tiempos para cada estacion
de trabajo, la cual conllevo a que cada estacidn de trabajo cuente con un tiempo de
proceso balanceado y de esta manera las lineas que contenga la planta puedan ser
continuas y no presenten cuellos de botella (Escalante 2021; Pefa, Garcia y Ruiz
2016; Murillo et al. 2018). Asi mismo, cuenta con el objetivo de hallar una
distribucion de la capacidad adecuada, para que de esa forma se asegure un flujo
uniforme y continuo por medio de los diferentes procesos dentro de planta (Pefia,
Neira y Ruiz 2016).

Asi mismo, el tiempo observado determind las observaciones necesarias y permite
establecer a cantidad adecuada de observaciones para normalizar el tiempo de
trabajo (Andrade, Del Rio y Alvear 2019).

Por otro lado, el cuello de botella, son los recursos del area de produccion, lo cual

cuya capacidad real, sea mucho menor que su demanda (Saidi, Soulhi y Alami



2017). Ademas, en las observaciones de las industrias indic6 que el cuello de
botella es una limitacion en el sistema que restringe la produccion y puede ser un
individuo, una maquina, un equipo, procesos, ausencia de alguna herramienta, falta
de personal capacitado o una herramienta especial, sino fuera asi la organizacion
generaria ganancias ilimitadas (Avendafio y Silva 2018; Gavilanes et al. 2018). Por
otro lado, el cuello de botella es la base para programar y planear la capacidad del
sistema de produccion, lo cual se debe programar a su maxima utilizacién (Romero,
Ortiz y Caicedo 2021).

Ademas, como otra definicion es el tiempo estandar, la cual se refiere a lo que debe
tardar un trabajador calificado en realizar su labor, a un ritmo de tiempo normal y
en condiciones adecuadas dentro de la planta (Pefia, Garcia y Ruiz 2016). Por otra
parte, para desarrollar el tiempo estandar es necesario identificar los procesos de
produccion para cada estacion de trabajo utilizando las hojas de instrucciones de
trabajo, los registros de los tiempos promedio, el calculo de los tiempos normales y
estandar como el factor de desemperio en relacion a las tablas de Westinghouse y
como los suplementos de trabajo (Mifio, Moyano y Santillan 2019). Asi mismo, Asi
mismo, (Reyes et al. 2017), nos muestra la siguiente formula, donde el TS: Tiempo

estandar, TN: Tiempo normal y %: Porcentaje de suplementos

_ TN
1 — %suplementos

TS

De igual forma, el tiempo Normal es el tiempo que requiere el operario para realizar
su labor con la velocidad estandar, sin ningun retraso por razones personales o
circunstancias inevitables (Bravo, Menéndez y Pefiaherrera 2018). Ademas, (Caso
2009) detalla la férmula que es:

_ 2. TOi * %Eval. Desemp.
n

TN

Por otro lado, la eficiencia en los Ultimos afios ha conllevado un constante esfuerzo
por intermedio de las organizaciones para mejorarla en relacion a la produccion
(Ruiz etal. 2021). Por ende, se conceptualiza como una relaciébn entre los
resultados obtenido llamados Outputs y los recursos manejados denominados
Inputs (Cordova y Alberto 2018). Asi mismo, se centra en medir el rendimiento de

los recursos utilizados para la obtencién del mayor rendimiento de un proceso



(Palmer y Torgerson 1999). Sin embargo, algunas organizaciones tuvieron poca
capacidad para incrementar la demanda, por ende, fue necesario conocer la

eficiencia de la empresa en el uso de sus insumos (Bafios, Boto y Zapico 2022).
Asi mismo (Pefa, Neira y Ruiz 2016) presenta la siguiente formula:

Z Ttare as

= 100
Ciclo x #Estaciones X

También se utilizaron los indicadores como el VAN, que es una herramienta de gran
importancia y comunmente utilizada al momento de evaluar la rentabilidad y la
factibilidad de un proyecto. Ademas, se determiné por la diferencia entre la suma
de valores de la corriente de beneficios menos la del valor actual de la corriente de
costos. Por otro lado, el VAN manifiesta los beneficios netos totales que se recibirdn
durante la vida util del proyecto, su valor cuantitativo muestra que si el VAN >0 la
inversion provocO ganancias por arriba de la rentabilidad; si VAN <0 lo invertido
sera una pérdida (Torres y Callegari 2016; Aguilera 2017; Venegas, Raj y Pinto
2019), y por ultimo, el indicador TIR, es un criterio manipulado para la toma de
decisiones para los proyectos de inversion y financiamiento (Mete 2014). Ademas,
calcula la rentabilidad promedio que tiene un determinado proyecto (Venegas, Raj
y Pinto 2019); es por ello que un TIR por encima de la tasa de descuento muestra
gue el rendimiento deseado de la inversion es mayor que costo en que hay que

incurrir para el financiamiento (Burneo, Delgado y Vérez 2016).
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METODOLOGIA

3.1.

Tipo y Disefio de Investigacidon

3.1.1. Tipo de Investigacién

El tipo de investigacion que se empleé es aplicada.

Segun (Risco 2020), la investigacion aplicada tuvo como propdsito
brindar una propuesta que permita la solucion del problema analizado
de forma practica. Por ello, la investigacion observé los tiempos de
las actividades que realicen los trabajadores del area de produccién
de espéarrago para identificar las deficiencias en la productividad y
corregir.

3.1.2. Disefio de Investigacion

La investigacion tuvo un enfoque de disefio pre-experimental,
centrando su condicion en el tipo pre- experimental, ya que segun
(Ramos 2021), se caracteriza por la manipulacién intencionadamente
de la variable independiente para observar cual es el impacto que
genera sobre una variable dependiente. Ademas, la investigacion
preexperimental tiene una interaccion minima en la variable
independiente con el proposito de conseguir los objetivos planteados
para la variable dependiente.

Por otro lado, (Hernandez, Fernandez y Baptista 2014) nos mencion6
gue un tipo de disefio que sea pre- experimental, consta de un nivel
de control Gtil para una investigacibn mas concreta y cercana a la

realidad. Por ello, se muestra el esquema del disefio de estudio:

| G o1 X oz I

X= ESTIMULD !

o1 I a2

PRE PRUEBA POST PRLUFEBA

G = Grupo o muestra.
O1: Observacion de la productividad inicial.
0O2: Observacion de la productividad después de la ingenieria de

métodos.

X: Aplicacion de la ingenieria de métodos.
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3.2. Variables y Operacionalizacion:

Variable Independiente: Ingenieria de métodos

Segun (Bocéangel et al. 2021), mencionaron que la ingenieria de métodos
es una union de procesos sistematicos orientados a resolver problemas de
productividad, enfocandose en la eficiencia de cada uno de los factores.
Asi mismo, la variable ingenieria de métodos es cuantitativa ya que segun
(Rodriguez, Brefia y Esenarro 2021), la variable cuantitativa es aquella que
se puede cuantificar a diferencia de la cualitativa, se puede expresar en

cifras.

Ademas, se parte por medio de un estudio de tiempos que es un
instrumento que ayudo a identificar los cuellos de botella en los procesos
ademas permitié estandarizar los tiempos productivos. Ademas, con ayuda
del estudio de movimientos se modificaron las actividades que genero
mayor valor en la empresa; también con la aplicaciéon del estudio permitio
gue las empresas logren reducir los tiempos ociosos entre los procesos

productivos de la linea de produccion.
Variable Dependiente: Productividad.

Segun(Carro y Gonzéles 2018), indicé que la productividad llegd ser la
capacidad que tiene una compafiia de producir mas con menos recursos;
ademas va de la mano con la capacidad productiva, ya que ayud6 a
controlar la produccidon tomando en cuenta los recursos necesarios. Asi
mismo, la variable productividad es cuantitativa puesto que, (Rodriguez,
Brefia y Esenarro 2021), la variable cuantitativa es aquella que se puede

cuantificar a diferencia de la cualitativa, se puede expresar en cifras.

Por otro lado, la productividad de la linea de produccion es un indicador que
relaciona el resultado obtenido del ejercicio productivo con algun recurso
gue se emplee, comunmente se emplea las horas de trabajo, también la
eficiencia de la linea es un indicador prudente para controlar los tiempos

0ciosos presentes en el sistema productivo.

Asi mismo en el Anexo A, se encuentra la matriz de Operacionalizacion de

las Variables.
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3.3. Poblacién, muestray muestreo.
3.3.1. Poblacion:

La poblacion es el universo o totalidad de temas a estudiar que
comparten una caracteristica general. También se entiende como un
conjunto de seres, objetos, personas que habitan en un determinado
espacio geografico (Ramirez et al. 2018).

Por ende, en la presente investigacién se consideré los 9 procesos y
por conveniencia se trabajo con los 62 trabajadores que se encuentra
en el area de produccién de la empresa Agroexportadora Fresh
Export La Arenita S.A.C., durante el afio 2022.

Criterios de inclusion:

Se tomd en consideracion los procesos totales y a los colaboradores
gue estén involucrados en el proceso de produccion esparrago en la

compafiia Fresh Export La Arenita S.A.C., durante el afio 2022.
Criterios de exclusion:

No se tomé en cuenta a los trabajadores que no estén dentro del area
productiva de la empresa Fresh Export La Arenita S.A.C., durante el
afio 2022.

3.3.2. Muestra:
Segun (Risco 2020), menciond que la muestra es una proporcion
significativa y confiable que permitié inducir las caracteristicas de una
poblacién en estudio. La muestra puede ser aleatoria, que es
escogida al azar sin ningun sesgo o0 no aleatoria la cual se tomoé a
conveniencia de acuerdo con la disponibilidad que se posee.
La muestra de la presente investigacion es poblacional, por lo tanto,
el muestreo es igual a la muestra, lo que significa que la muestra es
censal.

3.3.3. Muestreo:
El muestreo, se basa en razonamientos abstractos que parten de una
determinacion a priori de la estructura de la muestra; ademas, permite

extrapolar y generalizar los resultados observados en ésta, ya que
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puede ser obtenida como probabilistica y no probabilistica (Otzen y
Manterola 2017; Serna 2019).
El muestreo tuvo una aplicacion no probabilistica por conveniencia
para la investigacién, ya que se tomo la totalidad de operarios que se
estan trabajando en el area de produccion, los cuales cumplan con
los criterios de exclusion e inclusion planteados.

Unidad de analisis:
La unidad de analisis en esta investigacién son los 9 procesos a
analizar y los 62 trabajadores que se encuentran en las 2 lineas de
produccion de esparrago de la compafia Fresh Export La Arenita
S.A.C.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos:

Técnicas

La técnica que se manej6 para la recoleccién de la informacion, fue la
observacion directa o indirecta, que consistio en la recopilacion de la
informacion de una fuente directa. La cual describe la variable en
observacién recopilandose datos ordenados, asi mismo para la
observacion se emple6 guias de observacion que sirvio para la toma de

tiempos (Gallardo y Gonzéles 2021).

La técnica que se empleo, fue la Guia de observacion de tiempos, que es
un formato o ficha el cual se detalla la informacién de los tiempos
transcurridos de los procesos de tal forma que se obtuvo la informacion
objetiva de primer nivel con datos confiables para el cumplimiento de los
objetivos. Asi mismo, la técnica utilizada fue la encuesta, la cual se aplicd
como instrumento el cuestionario al entrevistado con interrogaciones
cerradas para la medicion de variables, con el objetivo de conseguir
informacion objetiva de primer nivel para conseguir datos veraces Yy
confiables con relacién a las variables en estudio (Gallardo y Gonzéles
2021).
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Tabla 1:

Técnicas e instrumento de recoleccién de datos

.| Fuente de o Tratamiento | Resultados
Fase de estudio | . . | Técnicas Instrumentos
informacién Proceso esperados
Realizar un .
) . Ficha de
diagndstico . .
S Jefe del .. | recoleccion de Tiempos
inicial CON | 4rea de Observacion tiempos Extraccion | observados
relacibn a los L directa y P - y
) producciény o observados, de productividad
tiempos de . analisis de| <. . ., . -
C registros de Diagrama de |informacion |en la situacion
produccién en la L proceso =
. produccién Andlisis de actual
linea de ;
. operaciones
esparrago.
Ficha de | Extraccion y | Tiempo
evaluacion de | andlisis de | estandar de la
Estandarizar los | Jefe de .. | desempefio ylla situacion
. . Observacion . .
tiempos y | produccion, . suplementos informacion | actual.
. directa y -
Balancear la|Librosy o . Se obtendra la
. : analisis de | Ficha de ., .
linea de | Registros proceso asionacion de Extracciény |linea
produccién  de | del area de colgboradores or analisis de | balanceada
esparrago. produccion y POr |5 con minimos
estacion de|. - .
trabajo informacion | tiempos
muertos
Registros de . - Se
Evaluar la gistros s Ficha para | Andlisis de | . .
o producciony | Analisis de C incrementara
variaciéon de la evaluacion de|la
- recursos datos - . . la
productividad. productividad informacion o
empleados productividad.
Se espera
Libros A obtener
Evaluar oSy i Formato del | Analisis de .
L registros del | Analisis de : beneficios con
econOmicamente | . procesamiento de |la
area de datos . - la propuesta de
la propuesta s los resultados informacion | . T
produccién ingenieria de
métodos.

Validez y confiabilidad

Asi mismo, segun (Juarez y Tobdén 2018), indicaron que la validez de

contenido de un instrumento depende de la adecuacion de un dominio

especifico del contenido Por otro lado, existe la validez exterior que se

refiere a la generalizacion de los conceptos de la indagacién y la validez

interna que se basa en la precision de un instrumento para calcular lo que

se necesita (Borjas 2020). Ademas, se consideré que los resultados de la

investigacion desarrollada son validos cuando el estudio esté libre de

errores (Villasis et al. 2018).

Por otro lado, referente a la confiabilidad, nos indica (Borjas 2020), que se

basa en la precision y exactitud de los procedimientos de medicion.
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Ademas, los resultados del estudio se consideran confiables cuando se

obtiene un alto grado de validez (Villasis et al. 2018).

Para determinar la validez de los instrumentos se hizo uso de criterios de

tres expertos que son mencionados a continuacion: Figura 3, Figura 4,

Figura 5 y Figura 6.

e Ing. Cruz Salinas Luis Eduardo
¢ Ing. Ventura Mendoza Manuel Martin

e Ing. Pastor Alvarez Calet Borelly
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3.5.

Procedimientos:

En principio se localiz6 al gerente general, para que nos otorgue el permiso
para realizar la tesis, luego se le presentd los permisos que son la constancia
de autorizacién para el desarrollo de tesis y el acta de acceso a la
informacion. Asi mismo se dirigié al encargado de planta para el permiso al
acceso de informacién de las diferentes areas de trabajo, lo cual se
encuentran en los siguientes anexos ANEXO Ky ANEXO L.

Por otro lado, se procedi6 a realizar una encuesta, la cual se encuentra en
el ANEXO B, que estuvo dirigida a los trabajadores del area de Produccion.
Luego se procedi6 a ejecutar un analisis de Ishikawa, ver Figura 1.
Seguidamente, para la respectiva resoluciéon del problema existente en el
area de produccioén, se procedié a realizar un diagndstico inicial donde se
inicié con la medicion a los tiempos de produccion en la linea de esparrago,
para ello se realizé un analisis de la situacion inicial en el cual se determiné
el porcentaje de actividades productivas e improductivas por medio del
diagrama de analisis de procesos ANEXO E, ademas se realizé el andlisis
de los recorridos para ello se consideré el diagrama de andlisis del proceso
el cual mostro los recorridos de cada actividad para evaluar, si es necesario
realizar una redistribucion de estaciones de trabajo. Por otro lado, se realizé
el andlisis de indicadores de los procesos de trabajo por medio de la
identificacién del cuello o cuellos de botella presente, asi como también el
tiempo muerto presente en la linea de produccion esparrago.

Para estandarizar los tiempos de produccion de linea de esparrago, se aplico
el estudio de tiempos y se realizO el calculo de las observaciones
significativas para evaluar a los trabajadores en cada actividad,
posteriormente se midio el tiempo segun las observaciones consideradas
ANEXO C, ademas para el tiempo normal se evalué a los colaboradores por
medio de las fichas de evaluacion de Westinghouse en la que mide la
habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia ANEXO F, por dltimo se

definio el tiempo estandar por medio de la evaluacion de las tolerancias o
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suplementos que se encuentra en el centro de trabajo ANEXO G
identificadas con las tablas de la organizacién internacional del trabajo.

Por otro lado, se balance0 la linea de produccion de esparrago teniendo en
cuenta la medicion de los indicadores de eficiencia de la linea y la
productividad, con ello se elabor6 una propuesta que tome en consideraciéon
la mejor metodologia para realizar las actividades de produccion de
esparrago verde; la propuesta considerd la eliminacién, combinacién o
disminucion del tiempo de las actividades que se encontraron en el diagrama
de analisis de procesos para disminuir el porcentaje de actividades
improductivas; ademas, se establecié la mejor distribucion para mejorar los
tiempos de producciéon. Asi mismo la linea fue ajustada de acuerdo con la
produccion requerida, manteniendo una linea balanceada para no generar
tiempos muertos, en la cual se determind la cantidad de colaboradores
requeridos para cada una de las estaciones de tal forma se maximice la
eficiencia de la linea de produccion.

Seguido, se procedi6 a evaluar la variacion de la productividad, de acuerdo
a los resultados conseguidos en el diagndstico con relacion a la eficiencia de
la linea de produccion, porcentaje de actividades productivas, tiempos de
produccion y productividad, para ser comparados con los resultados de la
aplicacion del balance de lineas y la mejora del método de trabajo en la
produccion de espéarrago. Asi mismo la variacion de la productividad se
realiz6 tomando en cuenta las productividades registradas en la ficha
ANEXO D. Por ultimo, para realizar la evaluacion econémica se estimara los
beneficios que se obtiene de la propuesta de ingenieria de métodos y
también se estimara los costos para llevar a cabo esta propuesta, con ello
se determind los flujos de efectivo neto y se tomo una tasa de descuento de
acuerdo al costo del capital que ofrece el banco mas econdémico, en este
caso el BBVA con el 25.93%, esto permitid determinar si es viable

econdémicamente, ver Figura 2.
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3.6.

Método de andlisis de datos:

Segun (Valverde, Portalanza y Mora 2019), indicaron que el analisis
descriptivo es la manipulacion de las bases de datos extraidas de una
determinada realidad para exponer o explicar como se desarrolla la variable
en analisis. El analisis descriptivo de la presente investigacion, se baso en
presentar la informacién extraida del proceso productivo de la empresa
empleando programas o softwares idoOneos para su procesamiento.

Asi mismo, (Rivadeneira, Barrera y De la Hoz 2020) mencionan que el
analisis inferencial es un conjunto de herramientas que estan orientadas a
determinar el comportamiento de las variables o los datos de tal forma se
pueda generalizar o predecir los valores mas probables que tomara la
variable analizada. El analisis inferencial o ligado a las hipotesis en la
presente investigacion no se realizd, ya que se trabaj6é con toda la poblacién
de la empresa Fresh Export, La Arenita S.A.C.

Para el analisis de los datos, se empleo el software Microsoft Excel para
realizar célculos y para la presentacion de algunas tablas y graficos. Para los
diagramas se empleo el software Microsoft, Visio, en la que se evidencio los
diagramas de procesos, Ishikawa, etc. Como software de analisis de los
resultados se emplearon el Minitab y SPSS el cual dieron sustento
estadistico. Para la presentacion de los resultados y la investigacion se
emplearon el Microsoft Word y PDF, también se utilizé Turnitin para verificar
el porcentaje de plagio presente en la investigacion que cumplieron los
estandares requeridos por la universidad. Por ultimo, se empled el Microsoft

Power Point para la sustentacion de la tesis.
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3.7.

Aspectos éticos:

El trabajo ético es una forma de educar a buenos profesionales, es el
esfuerzo de sobresalir en diversas situaciones, la cual lo realiza las
diferentes personas demostrando lo que han realizado y a la vez quiénes
son; asi mismo esto va acompafiado de acciones correctas (Barreda et al.
2017; Banks 2016).

Es por ello, que el presente trabajo, se ha basado en lineamientos que
testifiquen una investigacién confiable, transparente y auténtica, lo cual se
ha asegurado la fiabilidad del contenido, cumpliendo con los criterios que
estan admitidos en la Universidad César Vallejo.

Asi mismo, en este proyecto se requirid6 de informacion metodoldgica y
tedrica los cuales han sido redactados, parafraseados y citados tal cual los
autores, respetando la metodologia de cada investigacion.

Por ultimo, los resultados se han redactado bajo la autoria propia sin alterar
ningun dato que brinda la agroexportadora Fresh Export La Arenita S.A.C.,
contando con el permiso y autorizacion de la mencionada, los cuales estan

evidenciados en los anexos.
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V. RESULTADOS

Objetivo 1 Aplicar la ingenieria de métodos para mejorar la productividad de

la empresa Fresh Export La Arenita S.A.C.,2022.

Tabla 2: Mejora de Productividad en la Empresa Fresh Export La Arenita
S.A.C., mayo a diciembre 2022

PRODUCTIVIDAD CON LA APLICACION DE LA INGENIERIA DE METODOS

Productividad M.P. 60 Cajas/hora
Productividad M.O. 379.85 Cajas/hora
Aumento de la Productividad 22.62%

Fuente: Tabla 19

Interpretacién: Como se observé en la tabla anterior, la productividad de materia
prima aumento en 60 cajas/hora, asi mismo la productividad de mano de obra en
unas 70 cajas/hora, lo cual conlleva un aumento de la productividad del 22.62%. Lo
gue se puede corroborar en (Rajiwate et al. 2020) nos indicé que la productividad
se divide en factores controlables y factores no controlables, lo que conlleva a
aumentar la productividad y para ellos se debe elegir el método adecuado segun el
escenario, lo que lo determina la declaracion del problema del proyecto, que
intervienen el retraso en el ciclo de la operacién y el trabajo. Por otro lado, (Bello,
Murrieta y Cortes 2020), donde nos indica que la productividad se calcula por la
categoria de eficiencia con la que se aplican los materiales, recursos humanos y

otros factores que lograron el alcance de los objetivos planteados en las empresas.
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Objetivo 2 Realizar un diagndstico inicial con relacion a los tiempos de

produccion en la linea de esparrago.

Tabla 3: Actividades del proceso de produccion actual del esparrago

verde fresco de la empresa Fresh Export, agosto 2022

Proceso Tiempo observado
Recepcion de la Materia Prima 19.19
Lavado de Materia Prima 2.68
Seleccibn en faja 27.94
Calibracién 7.03
Formacion de atados y cortes 33.88
Empaquetado y pesado 3.26
Codificado 7.43
Paletizado 23.80
Hidro enfriado 24.27
Total 149.48
Diagrama de andlisis del proceso Valor Unidad
Actividades Productiva 18 Actividades
Actividades Improductivas 10 Actividades
Total 28 Actividades
% Actividades Productivas 64.29%
% Actividades Improductivas 35.71%
Tiempo minutos 149.48 Minutos
Tiempo horas 2.4913 Horas

Fuente: Tabla 10, Tabla 15y ANEXO H.

Interpretaciéon: La empresa tiene 9 procesos. En célculo del tamafio de muestra
estadistico fue de 25 observaciones; ademas, se observa el cuello de botella en la
formacion de los atados y corte del tocon de los esparragos, que es de 33.88
minutos en un lote de 565 kg de materia prima. Ademas, existen 28 actividades de
las cuales el 64.29% fueron actividades productivas y 35.71% actividades
improductivas; ademas el tiempo de ciclo es de 149.48 minutos. Asi mismo,
(Cuevas et al. 2020) nos mencionaron que el estudio de tiempos se utiliz6 para
poder medir el trabajo que se empleo para registrar los tiempos y ritmos de trabajo
gue corresponde a las actividades realizada bajo condiciones definitivas. Por otro
lado, (Gavilanes et al. 2018), indicaron que el cuello de botella es una limitacion en

el sistema que restringe la produccidn y puede ser una maquina, procesos o etapas
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en el area de produccion que entorpecen la produccion, falta de mano de obra

capacitada o una herramienta especial.

Tabla 4: Indicadores de produccion en el proceso del esparrago verde

fresco en la empresa Fresh Export, agosto del 2022

Indicador Valor Unidad
Produccion 687,812 Kilogramos
Merma 81,353 Kilogramos
Kilos producidos 606,459 Kilogramos
% merma 11.80%
Cajas producidas 121292 Cajas
Productividad M. O. 291.57 Cajas / Hora
Productividad M. P. 0.1764 Cajas / Kg

Fuente: Tabla 11

Interpretacién: La produccion de esparrago mensual es de 687,812 kilogramos
con una merma de 81,353 kilogramos, la cual representa el 11.80%, ademas la
produccion es de 121292 cajas por mes con una productividad de la mano de obra
de 291.57 Cajas por hora y de 0.1764 cajas por cada kilogramo procesado para la
materia prima en la empresa Fresh Export La Arenita S.A.C. El balance de materia
en la produccion de esparrago verde fresco, se observa que 26,582.5 kilogramos
de esparrago verde sin procesar da como resultado 4705 cajas de produccion de
esparrago verde (23,525.51 kilogramos) para exportacion en un dia. Todo ello, se
corrobora con (Maheshwaran, Mukund y Anders 2020), que mencion6é que la
planificacién, mantenimientos de maquinas, el control de la produccion, la reduccion
de mermas, son la columna vertebral de la organizacion para obtener una mayor
productividad. Por otro lado (Al Alawi 2021) consideré que existen factores
externos que impiden que se obtengan una mayor productividad como el suministro
inadecuado de los materiales y los factores internos como las actitudes negativas

por parte de los trabajadores que disminuyen la productividad.
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Objetivo 3 Estandarizar los tiempos y Balancear la linea de produccion de

esparrago.
Tabla 5: Tiempo estandar por proceso de produccién de espéarrago
verde en la empresa Fresh Export La Arenita S.A.C, agosto a septiembre
Tiempo Evaluac Tiempo Supleme Tiempo
Proceso ! ,
observado ion normal ntos estandar
Recepcion de la 18.50 0.84 15.54 19% 19.19
Materia Prima
Lavado de Materia 2.00 1.05 2.09 22% 2.68
Prima
Seleccion en faja 21.73 1.08 23.47 16% 27.94
Calibracién 5.57 1.02 5.70 19% 7.03
Formacion de atados y 27.58 1.04 28.80 15% 33.88
cortes
Empaquetado y 2.33 1.13 2.64 19% 3.26
pesado
Codificado 5.57 1.12 6.24 16% 7.43
Paletizado 18.72 1.06 19.75 17% 23.80
Hidro enfriado 18.90 1.04 19.66 19% 24.27
Total 149.48
del 2022

Fuente: Tabla 15

Interpretacién: El tiempo estandar, fue calculado teniendo en cuenta el promedio
observado de las veinticinco tomas por actividad. Ademas, se dio la valoracién
usando la tabla de Westinghouse para calificar la habilidad, condiciones, esfuerzo
y consistencia ANEXO F; también haciendo el uso de la tabla de suplementos de
la OIT ANEXO G, y de esta manera se logré obtener primero el tiempo normal y
posteriormente se determind el tiempo estandar de cada actividad. Lo cual se
corroboran con los autores, (Pefa, Garcia y Ruiz 2016) que mencionaron, que el
tiempo estandar se refiere al tiempo que tarda un trabajador competente en realizar
una operacion, y que va acompafiado tanto del método establecido, las condiciones
normales y la velocidad para realizar dicha operacion. Por otro lado, (Mifio, Moyano
y Santillan 2019) mencionaron que, el tiempo estandar se encuentra por medio de
realizar el producto del tiempo normal con uno mas los suplementos. Por ultimo,

(Rajiwate et al. 2020), mencionaron, que por medio del estudio de tiempos significo
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determinar el tiempo estandar que trata de una actividad que busca establecer

tiempos para hacer una operacion.

Tabla 6: Balance de linea propuesto con la nueva asignacién de
trabajadores en produccién de esparrago verde en la empresa Fresh
Export La Arenita S.A.C., agosto a septiembre 2022

Balance de linea propuesto

Descripcion Valor Unidad
NuUmero de estaciones 7 Estaciones
Produccién por linea 1683.88 Cajas
Tiempo de cadencia 24.27 Minutos
Tiempo de ciclo 151.94 Minutos
Ritmo de produccién 49.70 Cajas/minuto
Produccién/hora 210.49 Cajas/hora
Tiempo ocioso 17.95 Minutos
Lineas de produccion 2 lineas
Horas de produccion 8 horas
turnos 2 turnos/dia
Produccion/dia 6735.52 Produccion/dia
Eficiencia de la linea 0.89
Productividad Mo 210.49 Cajas/hora

Fuente: Tabla 17,Tabla 18 y Tabla 19

Interpretacion: Se obtuvo que la productividad de la mano de obra con la
aplicacién del balance de lineas es de 210.49 cajas por cada hora de la fuerza
laboral empleada, ya que la anterior fue de 150.77 cajas por cada hora de la fuerza
laboral empleada por la linea de produccion por turno, ademas se sabe que se
cuenta con 2 lineas de produccion al igual que con 2 turnos al dia y con ello se
obtiene una produccion de 6735.52 cajas por dia, la cual se puede observar su
incremento ya que la anterior fue de 4824.79 cajas por dia; ademas posee una
eficiencia del 89% de aprovechamiento en la linea, que muestra gran diferencia con

la anterior que fue 63%. Lo cual corrobora el autor (Escalante 2021), que nos
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menciond que es importante lograr un correcto equilibrio de la linea de produccién

para optimizar otras variables que logran influir en la productividad.

Objetivo 4: Medir la productividad de la linea de produccion de esparrago

Tabla 7: Variacion real de la productividad de la mano de obra en la

empresa Fresh Export La Arenita S.A.C., agosto a octubre 2022

Variacion real de la productividad

Productividad Mo 309.79 Cajas/hora
Productividad Mo 379.85 Cajas/hora
Variacion 22.62%

Fuente: Tablal6 y Tabla 19

Interpretacién: De acuerdo con los resultados la figura muestra a la comparacion
de la productividad actual de la compafia Fresh Export la Arenita S.A. el cual
actualmente promedia 309.79 cajas por cada hora hombre empleada y la
productividad después de aplicar el balanceo de linea es de 379.85 cajas por cada
hora de fuerza laboral empleada. La productividad de la materia prima incremento
60 cajas por hora empleando la mano de obra y la aplicacion indicoé un incremento
de la productividad del 22.62%. Asi mismo afirmaron los autor (Sarfraz et al. 2021),
gue la productividad es una rasgo importante del proceso de fabricacion, porque
determina cuantos bienes y servicios se producen por cada factor que se utilizé en
el transcurso del tiempo determinado. Por ende, se contrasta con lo que afirma (Al
Alawi 2021), que el ambiente de trabajo, suministros inadecuados de materiales y

el factor del entorno laboral interno reducen la productividad de la fuerza laboral.
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Objetivo 5: Evaluar econémicamente la aplicaciéon de la ingenieria de métodos

para la mejora de la productividad en la linea de produccién de esparragos

Tabla 8: Evaluacion econdmica de la propuesta a 12 meses en la

empresa Fresh Export La Arenita S.A.C., octubre a diciembre 2022

Evaluacion econdémica
16.32% anual
Tasa promedio activa en soles 12678% mensual
Inversion - S/ 14,730
VAN S/ 66,414.64
TIR 36.41%
B/C 451
3.01
Retorno 3 meses

Fuente: Tabla 20, Tabla 21y Figura 2

Interpretacién: Para llevar a cabo la propuesta es necesario S/ 14,730 de inversion
segun la Tabla 20, tomando en cuenta que el interés para las medianas empresas
en promedio es de 16.32% anual segun la Superintendencia de banca y seguros
en la Figura 2, también se obtiene un beneficio o valor actual neto de S/ 66,414.64
el cual se generd a partir del flujo de caja en la Tabla 21, una TIR de 36.41%, un
beneficio costo de 4.51 soles generados por cada sol invertido en el balanceo de
linea el cual se recuper6 en 3 meses, por lo que la aplicacion del balance de linea
trae consigo beneficios para la empresa Fresh Export La Arenita S.A.C. Donde se
pudo corroborar a través del estudio de (Torres y Callegari 2016), que el VAN es
una herramienta relevante para usar al momento de evaluar la factibilidad y
rentabilidad de un proyecto. Asi mismo, (Aguilera 2017) mencioné que el VAN
enuncia los beneficios netos totales que se recibié durante la vida Gtil del proyecto,
lo cual su valor VAN>0 significa ganancias, en cambio si e VAN<O es pérdida. Por
otro lado, (Burneo, Delgado y Vérez 2016) indic6 que la TIR es la inversion r que
invalida el VAN para un valor n que precisa el flujo de caja. Ademas, (Venegas, Raj
y Pinto 2019), indicaron que el TIR calcula la rentabilidad promedio que tiene un

determinado proyecto.
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V. DISCUSION

Para el desarrollo del objetivo general de aplicar la ingenieria de métodos para
mejorar la productividad de la empresa Fresh Export La Arenita S.A.C., se lleg6 a
determinar que con la aplicacion la productividad de M.P. se increment6 en 60 cajas
por hora empleando la M.O., lo cual se realizé un aumento de la productividad del
22.62%, y una eficiencia del 89%. Esto se puede contrastar con la investigacion de
(Andrade, Del Rio y Alvear 2019), donde mencion6 que con el uso del estudio de
tiempos y movimientos logré incrementar su productividad y a la vez su eficiencia,
evidenciando un aumento de produccion del 5,49%. De igual manera lo corrobor6
el estudio de (Navarro 2019), que mostré6 que con el estudio de ingenieria de
métodos consiguié un indice de produccion del 74.10% con un incremento del
26.40%, logrando asi eficacia y eficiencia en el &rea de produccion. Es de gran
importancia que, en el estudio de (L6pez 2018), resalta que el estudio de métodos
de trabajo o ingenieria de métodos referente a la productividad y analizando sus
recursos que emplearon para producir su producto final, su productividad aumenté
enun 2.47% . En cambio, (Castafieda y Diaz 2020), nos dio un panorama diferente
en donde menciond que al inicio su productividad global fue decayendo desde el
mes de agosto hasta junio que fue de 0.026, al igual que su productividad de M.P.
decay0 en 0.1444, después de ello nos dice que fue de demasiada ayuda para su
empresa este método porque logré el aumento tanto de su productividad en un
16%, como el aproximado del rendimiento de produccion en un 75%., Asi como
también se puede corroborar a través de estudio de (Khoshbakht, Rasheed y Baird
2021), que la productividad permite conocer que fuerza laboral es la que realmente
se necesita; lo que significa la cantidad de productos terminado que se pudo
obtener en un tiempo definitivo, a la vez indicO que cantidad de maquina y
colaboradores requiere para el éxito de la empresa. Por ultimo, en el aporte de
(Cérdova y Alberto 2018), definid a la eficiencia como una relacién entre los
resultados obtenido llamados Outputs y los recursos manejados denominados

Inputs.

Como primer objetivo especifico se realizdé un diagndstico inicial con relacién a los
tiempos de produccién en la linea de espérrago, donde se consta de 9 procesos en
los cuales se analiz6 el céalculo del tamafio de muestra estadistica el cual fue 25

observaciones para poder realizar la estandarizacion de los tiempos. A la vez se
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observo que el cuello de botella se ubica en el proceso de formacion de atados y el
corte del tocon de los esparragos con un tiempo de 33.88 min en media tonelada
de M.P. Asi mismo por medio del diagrama de andlisis del proceso se identifico que
hay un total de 28 actividades, en las cuales se evidencia que el 64.29% son
actividades productivas, mientras que el 35.71% abarca a las actividades
improductivas. Esto se puede contrastar con la investigacion de (Lopez 2018), nos
menciono que el cuello de botella en su andlisis es el proceso de montaje, lo cual
interviene mas mano de obra, ya que aqui se realiza el ensamblado de todas sus
piezas del producto final y tiene un tiempo de 48.30min. Asi mismo los autores
(Andrade, Del Rio y Alvear 2019), afirmaron que después de su analisis el origen
del problema son los métodos de trabajo, por lo que se presté un cuello de botella
en el area de costura con un tiempo de 1494.99 min. Por ende, se contrastan con
la investigacion de (Saidi, Soulhi y Alami 2017), que indica que un cuello de botella
son los recursos del area de produccion, lo cual cuya capacidad real, sea mucho

menor que su demanda.

Por otro lado, como segundo objetivo especifico es estandarizar los tiempos y
balancear la linea de esparrago, en este punto se tiene que el tiempo estandar se
determind teniendo en cuenta el promedio observado de las 25 actividades, con la
ayuda de la valoracion de las tablas de Westinghouse y la tabla OIT, lo que lleva a
determinar el tiempo normal, el cual es utilizado para determinar el tiempo estandar
gue es de 149.48 min. Asi mismo, para el balance de linea actual de la produccion
de espéarrago verde se tomé en consideracion la productividad de M.O. que es
150.77 cajas por hora de fuerza laboral y con la aplicacion se aumenta en 210.40
cajas por cada hora de la fuerza laboral, también las dos lineas que se tiene en
proceso, los dos turnos que se laboran, la eficiencia inicial del 63% y con el balance
se obtiene una eficiencia del 89%, el cuello de botella y la asignacion de
trabajadores, con el fin de poder mantener eficiente las lineas de produccién de
esparrago. En relacion al estudio de (Andrade, Del Rio y Alvear 2019), sefial6 que,
el tiempo estandar es distinto en todas las areas, lo cual en su investigacion el
consta de un tiempo estandar de 4609,44 seg y su asignacion de tiempo en base
al estdndar establecido fue de 288,09 seg. Asi mismo la autora (Lopez 2018),
afirmaron que se tomd 10 muestras para el calculo del tiempo estandar determinado

para un lote de 100 unidades de producto terminado el cual fue de 501,11 min. Asi
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mismo, en su encuesta aplicada a los trabajadores, ellos mencionaron que
aproximadamente para producir 500 pares de zapatos el tiempo estandar es de una
semana, lo cual hay mucha disminucién con la aplicacion. A la vez es de gran
importancia que, en el estudio de (Villacreses 2018) resalté que, para poder obtener
el tiempo estandar, este debe sumarse al valor se salié en los suplementos mas 1,
lo cual se debe multiplicar con el tiempo normal, para poder obtener el tiempo
estandar que es en esta investigacion un total de 539.67 min. en que demora el
proceso en ejecutar. A su vez afirmar segun el autor (Murillo et al. 2018), que el
balance de lineas conlleva a que cada estacion de trabajo cuente con un tiempo de
proceso balanceado y de esta manera las lineas que contenga la planta puedan ser
continuas y no presenten cuellos de botella. Por otro lado, siendo de gran
relevancia, asi como sefiala (Mifilo, Moyano y Santillan 2019), que para desarrollar
el tiempo estandar es necesario identificar los procesos de produccién para cada
estacion de trabajo utilizando las hojas de instrucciones de trabajo, los registros de
los tiempos promedio, el calculo de los tiempos normales y estandar como el factor
de desempefio en relacién a las tablas de Westinghouse y como los suplementos
de trabajo.

En el objetivo especifico 3, se tuvo el célculo de la productividad de la linea de
produccion de esparrago, lo cual al analizarla se tiene que la productividad de M.O.
inicial fue de 309.79 cajas por cada hora hombre empleada y la productividad
después de la aplicacion del balanceo de linea de obtuvo 379.85 cajas por cada
hora de fuerza laboral empleada, con un incremento de 60 cajas en productividad
de M.P. Por ende, se obtuvo un 22,62% de aumento referente a la productividad.
El autor (Salvo 2018), detallé que en su investigacién obtuvo un incremento de la
productividad a 72 kg/hr, lo que representd el aumento del 14.29% de la
productividad de M.O. lo que significa que la aplicacién del estudio del trabajo dio
resultados positivos. Asi mismo, los autores (Gamarra y Torres 2022), afirmaron
gue por medio de la ingenieria en un tiempo de 5 semanas de la implementacion
de mejora de métodos se incremento la productividad en el rubro de textil lo cual
fue de 16.30%, ya que la productividad inicial empezé con un 57.86% y luego de
implementar se obtuvo un 74.16%, llegando asi al resultado ya mencionado. Es de
gran importancia que, en el estudio de (Delgado 2017), resaltd, que por medio del

estudio de tiempos y movimientos mejord su productividad y esto se corroboré con
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el analisis estadistico al comparar tanto la productividad anterior con la mejorada,
lo que llevo al aumento de un 10.27%. Corroborando asi por medio de los autores
(Bello, Murrieta y Cortes 2020), que definieron a la productividad por el célculo de
la categoria de eficiencia con la que se aplican los materiales, recursos humanos y

otros factores que logran el alcance de los objetivos planteados empresariales.

Por ultimo, en el objetivo especifico 4 se evalué econdmicamente la aplicacion de
la ingenieria de métodos para la mejora de la productividad en la linea de
produccion de esparragos en la agroexportadora Fresh Export, 2022, lo cual se
obtuvo que con la misma fuerza laboral actualmente se puede producir 6735 cajas
por dia considerando las 2 lineas de produccion y los 2 turnos por dia; esto permite
generar un ahorro 9,651 soles en utilizaciébn de mano de obra al mes, ademas al
analizarla se determiné que es necesario invertir S/ 14,730, con un interés del
16.32%.También, se llegdé a obtener un VAN de S/ 66,414.64 el cual se gener6 a
partir del flujo de caja, asi mismo una TIR de 36.41%, ademas un beneficio costo
de 4.51 soles generados por cada sol invertido en el balanceo de linea, lo cual llegé
a recuperar en un tiempo aproximado de 3 meses. Esto se puede contrastar con la
investigacion de (Villa 2021), donde obtuvo después de dicha mejora un VAN de
US$18,408, un TIR del 47%, una recuperaciéon en 1.81 afios y una reduccion de los
costos de mano de obra en 21%. Por otra parte, en el aporte de (Ruiz 2018), lo cual
es el mismo rubro de esta investigacion referente al esparrago verde fresco, donde
el autor manifiesta que después de contar con una nueva productividad, llegé a
obtener un ahorro de S/. 2,517.82 por dia, lo que le llevé a obtener un proyecto
viable con un TIR de 88%, un VAN de S/.89,784.60 y un indice neto de rentabilidad
de 1.65 por cada sol que se llegé a invertir se recuperara la inversion mas S/. 0.65,
lo que indica la rentabilidad de dicho proyecto de investigacion. Por ende, se
contrastan con lo que afirman (Aguilera 2017), donde nos menciona que el VAN
manifiesta los beneficios netos totales que se recibiran durante la vida util del
proyecto, su valor cuantitativo indica que si el VAN >0 la inversion originara
ganancias por arriba de la rentabilidad; si VAN <0 lo invertido seréa una pérdida. Por
ultimo, (Venegas, Raj y Pinto 2019), nos dice que el TIR calcula la rentabilidad
promedio que tiene un determinado proyecto.
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VI.

CONCLUSIONES

En esta investigacion concluye que se ha logrado el objetivo general, que
es la aplicacién de la ingenieria de métodos para mejorar la productividad
de la empresa Fresh Export La Arenita S.A.C., 2022, lo que conllevo a
obtener el rendimiento que es la productividad lo cual aumenté en un
22.62% y como medida de desempefio de ella logré el aumento de la

eficiencia en 89%.

. Se realiz6 el diagnéstico inicial con relacion a los tiempos de produccion,

donde existen 9 procesos, se identificaron 28 actividades de las cuales el
64.29% fueron actividades productivas y 35.71% actividades improductivas,
ademas tiempo de ciclo es de 149.48 min, el cuello de botella es 33.8 min.
Ademas, la productividad en la situacion actual fue de 309.79 cajas por cada
hora hombre empleada en la produccién de esparragos.

. Se estandarizo los tiempos y se balanceo la linea de produccion, por medio

de la toma de tiempos por cronometro, evaluacion del desempefio y
calificacion de tolerancias; se obtuvo que el nuevo tiempo de ciclo de
produccion es de 151.94 min con un cuello de botella de 24.27 min, lo cual
con el balance de linea los 27 colaboradores fueron asignados nuevamente
a cada una de las estaciones de trabajo, lo que permitio el incremento de la

produccion empleando la misma fuerza laboral.

. Se evalud la variacion de la productividad con la aplicacion mencionada,

con ello se obtuvo una variacion de 309.79 cajas por cada hora hombre
empleada a 379.85 cajas por cada hora hombre después de aplicar el
balanceo de linea cajas por cada hora de fuerza laboral empleada. Y la
productividad de la M.P. incrementé 60 cajas/hora empleando la mano de

obra.

. Se evalud econdmicamente la propuesta por lo que se estimo los beneficios

de la aplicacion de la ingenieria de métodos, se obtuvo que con la misma
fuerza laboral se genera un ahorro S/ 9,651 en utilizacion de M.O. al mes,
con un interés del 16.32%, se logré un VAN de S/ 66,414.64 con una TIR
de 36.41%. El beneficio costo es de 4.51, por cada sol que se invierta en la
mejora se generara S/.3.51 de ganancia y, por ultimo, el periodo de

recuperacion de la inversion realizada es de 3.01 meses.
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VII.

RECOMENDACIONES

Se aconseja al jefe de planta, tener un control estricto referente al tiempo
gue ya ha sido analizado y a la vez designado a cada tarea que forma parte
del proceso de produccion de esparrago, a la vez trabajar de acuerdo a ello
con sus colaboradores sin llegar a perder la calidad de trabajo ya que eso
dependera la obtencién de un buen producto final que llegue a contar con
las especificaciones que el mercado requiere.

También se recomienda al jefe de produccién implementar herramientas de
diagnéstico de lean Manufacturing, como el analisis de la cadena de valor,
de tal forma se identifiquen los eventos Kaizen necesarios para incrementar
la productividad y mejorar los indicadores de produccion y se mantengan
controlados de tal forma se evidencien las deficiencias del sistema
productivo.

Se le sugiere al jefe de produccidn, contar con un control especifico referente
a la utilizacion de los tiempos muertos, ya que estos tienen que ser
aprovechados por los empleados, pero contando con una supervision
constante dentro de produccion, a la vez usar las herramientas de estudio
de tiempos para que generen mayor ganancia y mayores indicadores de
productividad.

Se propone a la empresa, que redisefie el proceso de produccion cada vez
que su productividad llegue a bajar, lo cual se puede mejorar incluyendo
tanto a trabajadores o materiales que ayuden al personal a realizar sus
labores en un tiempo menor, a la vez el balanceo de linea, el
aprovechamiento de la fuerza laboral y llegar a aprovechar el tiempo ocioso
para seguir produciendo con buenos resultados.

Se suscita a futuras investigaciones a medir el impacto que tiene el exceso
del tiempo en dichas actividades con relacion a los costos que tiene la
compafia, ya que al tener baja la productividad se llega a perder producto

terminado, lo que repercute en el indicador de las ganancias del dia.
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Anexo A:

Matriz de Operacionalizacién de las Variables
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Variable Definicion Conceptual Definicion operacional Dimensiones indicadores Escala
Porcentaje de actividades productivas:
Conjunto de procesos _ o %Actividades _ operaciones + inspecciones
. meétodos se parte por el ; . .
a solucionar problemas . X operaciones Diagrama de recorrido
L estudio de tiempos es ' .
de productividad necesario realizar el analisis - ; - 2 distancias;
midiendo la eficiencia j Distancia promedio = —
de las cosas. Inicia con de las operaciones por total actividades
un estudio d.e empos medio del porcentaje de Cuello de botella:
que es una P actividades productivas y el Ciclo = Tiempo base
herramienta que ayuda recorr.KEIo que realizan. Procesos del Produccion
a identificar los cuellos Tambien es necesario trabajo Tiempo muerto
. evaluar los procesos de J P
Ingenieria de de botella en los . - »TS;
métodos procesos ademas trabajo por medio Qel cuello ™ =1— — _ x100
; ; de botella y los tiempos Ciclo x #Estaciones ]
permite estandarizar _ Razon
los tiempos muertos. Y se plantea el Tiempo observado:
. estudio de tiempos por > TOi
productivos. Con ayuda ; oo TO =
. medio de los indicadores
del estudio de : )
movimientos se tiempo observado, tiempo ]
modificaran las normal y tiempo estandar. dio d Tlen_]p(?) normal:
- Para medirlo se empleara la | EStudiode _ XL TO0i * %Eval. Desemp.
actividades para i o tiempos TN =
observacion y el analisis n
generar mayor valor en | (Bocanael
| Bocanael documental. (Bocange X - ]
a empresa. (Bocang et al. 2021) Tiempo Estandar:
et al. 2021) ' TS TN
(1—-%S)
Es un indicador que o
Es la capacidad que relaciona el resultado o Eficiencia
tiene una empresa de obtenido del ejercicio Eficiencia _ XTS; £100
producir mas con productivo con algun Ciclo x #Estaciones
menos recursos, va de recurso que se emplee,
la mano con la comunmente se emplea las
Productividad capacidad productiva ho_ras de t_rabajo. Para ) 3 RazéN
ya que ayuda a medir la variable, se tomo Produccion total
controlar la produccion | en cuenta le eficiencia de la o PMo = Horas empleadas
tomando en cuenta los | linea de produccién al igual | Productividad Produccién total
recursos necesarios. gue la productividad, se PMp =

(Carro y Gonzales
2018)

medir4 con el andlisis
documental de la empresa.
(Carro y Gonzales 2018)

kilogramos empleadas




Anexo B: Hoja de Encuesta
%,
> i
it

Hoja de Encuesta

La presente encuesta, esta dirigido alostrabajadores del dareade produccon de
la empresabresh Exporila &renita S AC . 2022

Fetcha: Hora:

Cargo:

e Acciones aevalar Si Mo

1 iSeencuenmtra enunambiente
adec@do?

2 4E5tE expuesto alexceso de ruidoy frio
dentro de pRma Y

3 4 E5tE expuesto a compuestos quimico?

4 iExBten residucs en Bzom de tebap?

& [éSeemuentra encoms@ans
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g 4TEMEN UNSUpan O 8 cargo’y

10 | iCuema conequiposs adecB3dos para
realearsu Bbor?

11 iEstEn todos bos obetos de B0
frecuemes ordeados 7

12 | iTiene untempo esabkcido pamE
termirar 55 acti idades




Anexo C: Instrumento de guia de observacion para el estudio

de tiempos
EMPRESA:
Fecha:
GUIA DE OBSERVACION Nombre del
] Producto:
Estudio N°01
- 8 S5 | £ (8, |9 g
Hoja N°01 g | RE | W S |z>, £8 S 3 8
Sgf8 s |Ss| 3 |S8gSg| & | § | £
Tiempo: Min SEE 3| gF 5 |gcg =8 = = o
ool >0 ) = 80O 80. §S; 9 o
Cantidad: 83 | 85| o S |s<|>]| & g 5
antidad: 2 s | » g w T
Muestras T(Min) | T(Min) | T(Min) | T(Min) | T(Min) | T(Min) [ T(Min) | T(Min) | T(Min)
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
Promedio
s2
z
% error
Error
Tamafo de Muestra
Tamafio de Muestra




Anexo D:Variacion de la productividad

FORMATO DE VARIACION DE LA PRODUCTIVIDAD

Nombre de la
Empresa:

Nombre del
observador:

Rubro:

MP
Fecha| procesada

(kg)

Produccion
optima (kg)

Unidades
producidas

Horas
trabajadas

Productivi
dad MP

Productivid
ad M.O

Prom
edio




Anexo E: Diagrama de analisis del proceso
Diagrama: DAP ACTIVIDAD | ACTUAL Indicador Valor
Producto: Esparrago Verde Operacion Act. Productiva
. Operacion- .
Proceso: Inspeccion Act. Improductivas
. Fresh Export La Arenita . .
Lugar: SAC inspeccion Total
Método Transporte % Act. Productivas
0,
Cantidad: Demora % Act. )
Improductivas
El)arporado Fecha: Almacegamlent Tiempo minutos
Aprpbado Fecha: 'Total,' de Tiempo horas
por: Distancia (m)
@
S~ |G
Qe c
SIMBOLO GE) = RS OBSERVACIONES
DESCRIPCION YA

[]

=

TOTAL




Anexo F: Evaluacion de Westinghouse

Habilidad Esfuerzo
Valor Representacion Grado Valor Representacion Grado
+0.15 A Superior +0.13 A1 Excesivo
+0.13 A2 Superior +0.12 A2 Excesivo
+0.11 B1 Excelente +0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Bueno +0.05 C1 Bueno
+0.03 c2 Bueno +0.02 cz2 Bueno
0.00 D Promedio 0.00 D Fromedio
-0.05 E1 Aceptable -0.04 E1 Aceptable
-0.10 E2 Aceptable -0.08 E2 Aceptable
016 F1 Malo 0.12 F1 Malo
022 F2 Malo -017 F2 Malo
Condiciones Consistencia
Valor Representacion Grado Valor Representacion Grado
+0.06 A |deal +0.04 A Perfecta
+0.04 B Excelente +003 B Excelente
+0.02 ¢ Bueno +0.01 c Buena
000 D Promedio )
0.00 D Promedio
-0.03 E Aceptable
-0.0z2 E Aceptable
-0.07 F Malo
-0.04 F Malo

Fuente: Optimizacion del trabajo. Estudio de tiempos, métodos y movimientos para
manufactura industrial (Calla, 2015).



Anexo G: Evaluacion de Suplementos o tolerancias

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES
Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajarde pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal F. C traciém int
Ligeramente incomoda 0 1 o:ce:a m d:. m:-” ’
ra c 1510n
incomoda (nclinado) 3 3 1 ps s il
i Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incomoda (echado, y ; o
aullsadid Trabajos de gran precision o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular l}:uy fatigosos
(Levantar, tirar A G. Ruido
A , empujar) ‘
Peso levantado [kg) Continuo 0
2,5 0 1 Intermitente y fuerte 2 2
5 I .2 Intermitente y muy fuerte 5
10 3 4 Estndente y fuerte
25 o 20 H. Tension mental
max Proceso bastante complejo TR
35,5 22 - Proceso comple) 10
omplejo 0 atencion
D. Mala iluminacién dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la Muy complejo 8 8
0 0
potenca calculada 1. Monotonia
Bastante por debajo ‘ 2 2 Trabajo algo monotono 0 0
Absolutamente msuficiente 5 5 Trabajo bastantc monétono
E. Condiciones atmosféricas o .
indice de enfriamiento Kata Ry oS ‘¢ 4
16 0 J. Tedio
8 10 Trabajo algo aburnido 0 0
Trabajo bastante aburrdo 2 1
Trabajo muy aburrido s 3

Fuente: La tabla para evaluar los suplementos se extrajo de la aplicacion del estudio
de trabajo para mejorar la productividad (Bartolo 2018).



Diagrama de Ishikawa (Causa-Efecto)

Mano de obra Metodos Materiales
Descuido del trabajador Ho hay una comecta
v calibracion
Faltade Excesiva Jornada de Trabajo Exceso de merma
capacitacion < ’ = "
Distraccion No cuentan con
supervision calificada Materia prima mal
Sec manipulada en seleccion
Dosmotivacn Linea nobalanceada -
Falta de compromiso Cantidad de trabajadores
asignado de forma empirica
Obstruccion de puesto de . o
trabajoypasillos. Faltade quipos Deﬁclepfecallbmclon delos
adecuados instrumentos
Ambiente de trabajo ==
desordenado No existe registro de las Produccidn variable
fichastecnicas -
Espacios reducidos
- Falta de inspeccionesde
Exposicion a compue stos rutina
quimico - Faltade un plan de —
Exceso deFrio rmMeglqmu;;l:: olos Faltadealgunos
Exposicional ruido - —~ indicadores deproduccion
Me dioAmbiente Maguinarias Medicion
Figura1: Diagrama de Ishikawa en la empresa Fresh Export la

Arenita S.A.C, en mayo del 2022




Tabla 9: 5 Por qué determinados en la empresa Fresh Export, en mayo
del 2022
Problem w1 w2 w3 w4 w5 Resultado del
a Analisis
¢Por qué | Porque JPor qué | ¢Por qué | ¢Por qué | ¢Por qué | Estandarizar el
existe hay un | hay un | los no se | los proceso de
baja problema | problema esparragos | realiza un | colaborado | Atado de
productivi | en el | en el atado | no son | proceso res no | Esparragos
dad? Atado de | de uniformes? | de trabajan de
Esparrago | esparragos | Porque no | seleccién | forma
S ? Porque | se realiza | correctam | estandar?
los un proceso | ente? Porque no
esparragos | de Porque los | tienen
no son | seleccién colaborad | capacitacid
uniformes correctame | ores  no | n para el
nte trabajan atado
de forma
estandar
Porque SPor  qué | (Por qué | ¢cPor qué | ¢,Por qué | Incluir tablas de
los los existen no hay un | no cuentan | control para los
trabajador | trabajadore | demoras control en | con procesos.
es se|s se | en los | los tableros de
encuentra | encuentran | procesos procesos | control de
n distraidos? | anteriores? | productivo | indicadores
distraidos | Porque Porque no | s? Porque | clave? Por
existen hay un | no desconoci
demoras control en | cuentan miento
en los | los con
procesos procesos tableros
anteriores | productivo | de control
S de
indicadore
s clave
Porque SPor  qué | (Por qué Incluir un plan
los los los de
colaborad | colaborado | colaborado capacitaciones
ores no | res no | res para el personal
desempe | desempefi | realizan en el area.
flan bien | an bien sus | sus
sus actividades | actividades
actividade | en la | sin un
s en la | empresa? | estandar?
empresa Porque Porque no
realizan cuentan
sus con la
actividades | debida
sin un | capacitacio
estandar n para las
actividades




Problem w1 w2 w3 w4 w5 Resultado del
a Analisis
Porque no | ¢Por qué | ¢Por qué | ¢Por qué | ¢Por qué | Establecer los
establece | no desconoce | jefesnose | los  jefes | procesos
n puntos | establecen | n la | involucran | creen que | criticos para
de control | puntos de | existencia | en el | los incluir la tabla
en control en | de proceso indicadores | de control para
procesos | procesos procesos productivo | de los procesos
criticos criticos? criticos? ?  Creen | produccion
Por Falta de | que los | son
desconoci | involucram | indicadore | adecuados
miento de | ientodelos | s de | ? Cumplen
la jefes en el | produccié | con la
existencia | proceso n son | produccion
de productivo | adecuado | sin tomar
procesos S en cuenta
criticos los gastos
Porque SPor qué | (Por qué | ¢Por qué Estandarizar los
tienen tienen existen los cuellos procesos
desbalanc | desbalanc | demoras de seleccion y
eada la | eada la | entre los | botellas empaque de
linea de |linea  de | procesos entre las esparragos
produccié | produccion | desempefi | estacione
n ? Porque | ados? S de
existen Porque los | trabajo
demoras cuellos de | son
entre los | botellas elevados?
procesos entre las | Porque no
desempeil | estaciones | estandariz
ados de trabajo | 6 los
son procesos
elevados productivo
5
Porque se | ¢Por qué Optimizar  los
ha se ha procesos
increment | incrementa productivos
ado el | do el precio para disminuir el
precio de | de los costo de
los insumos? produccion
insumos Por la
inflacion de
los costos
logisticos
Porque SPor qué | (Por qué Estandarizar los
existe un | existe un | existe mala tiempos
elevado elevado organizaci procesos
tiempo en | tiempo en | 6n de las seleccién y
el cuello | el cuello de | estaciones empaque de
de botella | botella? de trabajo? esparragos
Por la mala | Porque no
organizacio | se asigno
n de las | correctame
estaciones | nte la
de trabajo | cantidad
de
trabajador
es en la
linea de

produccién




Tabla 10:

Export, agosto 2022

Célculo del numero de observaciones en la empresa Fresh

EMPRESA: Fresh
Fecha: ) ) Export
GUIA DE OBSERVACION
Nombre del Producto:
) Esparrago Verde Fresco
Estudio N°01
an I ENE =
Hoja N°01 cel8E|e | 8§ |2>18g] 8 g g
Sgiolicsa|l & |2848s| S 3 1=
Tiempo: Minutos | 284888 F| 5 |83 & o = = o
o=d >5| @ = c8d 8a ° = o
i sc|35|g S |5<]&>| S g 5
Cantidad: 10 g | 7'S| o S E =
Muestras T(Min | T(Min | T(Min | T(Min | T(Min [ T(Min | T(Min T(Min) T(Min)
) ) ) ) ) )
1 17.32124.36[26.01 ] 5.63 | 2.54 | 256 | 5.29 19.09 21.62
2 17.06123.39129.61| 529 | 1.98 | 2.18 | 5.61 17.24 17.01
3 18.96123.04(23.89] 6.17 | 253 | 2.24 | 6.12 17.96 16.56
4 19.85122.56129.64| 6.1 1.95 2.3 5.55 20.3 20.41
5 17.65119.71| 29.2 | 5.16 | 1.85 | 2.04 | 5.33 16.54 19.42
6 20.76(22.09]125.93| 5.64 | 2.18 | 2.01 | 4.95 19.59 17.9
7 18.52122.52129.56| 6.07 | 1.92 | 2.31 | 5.83 20.27 19.6
8 17.21119.76124.33| 591 | 1.99 | 2.17 | 5.17 16.82 19.61
9 18.43120.05(25.51]1 6.49 | 1.84 | 2.15 | 6.12 20.39 20.19
10 17.02121.46| 305 | 4.78 | 2.31 | 2.25 | 5.12 17.48 19.55
Promedio 18.28121.89127.42| 5.72 | 2.11 | 2.22 | 551 18.57 19.19
s2 1.63 2.6 6.31 | 0.28 | 0.07 | 0.02 | 0.17 2.34 2.47
z 196 [ 196 | 196 | 1.96 | 1.96 | 1.96 | 1.96 1.96 1.96
% error 5% 5% 5% 5% 5% 5% 5% 5% 5%
Error 0911|109 | 137029 | 0.11 ] 0.11 | 0.28 0.93 0.96
Tamafio de 751 | 834 |12.91| 13 |2456| 751 | 855 | 1041 10.32
Muestra
Tamafio de 8 8 | 13| 13| 25 | 8 9 10 10
Muestra




Anexo H: Diagrama de anélisis de procesos
Diagrama: DAP N°01 ACTIVIDAD ACTUAL Indicador Valor
Producto: Esparrago Verde Operacion 14 Act Productiva 18
Proceso: Atado Operacion-Inspeccion 3 Act Improductivas 10
Lugar: Fresh ExportLa Arenita S.A.G inspeccion 1 Total 28
Método Actual Transporte 7 % Act Productivas | 64.29%
Cantidad: 565 kilogramos Demora 2 % Act Imroductivas | 35.71%
Elaborado por: Fecha: Almacenamiento 1 Tiempo minutos 149.48
Aprobado por: Fecha: Total de Distancia (m) 33 Tiempo horas 2.4913
] SIMBOLO g =8 _
DESCRIPCION Q |:| :> D v E E, _E E OBSERVACIONES
a

Descarga del esparrago verde. o 13.45 -

Transporte del esparrago verde a la =1 0.9 4

Pesado del esparrago o] 4.53 -

Transporte a tina para lavado (desar [ 1 5

Espera terminar proceso de lavado. 0.26 -

Ingresar materia prima a lavado — 1 | 0.15 -

Lavado del esparrago en tina para dt ® 1.05 -

Lavado del esparrago en tina de burl o 1.13 -

Traslado a seleccion en faja — 0.8 4

Abastecimiento de la faja ] 10.18 -

Seleccion del esparrago en optimas ¢ ‘\ 18.15 -

Calibrado del esparrago. \ 7.06 -

Traslado a mesa de corte. — 1.15 -

Agrupar atados de acuerdo al calibre ] 7.33 -

Cortar tocon [ 13.26 -

Formar atados ® 7.02 -

Colocar liga a los atados. o 4.21 -

Transporte a pesado — 1.56 8

Colocar atados en cajas o] 1.1 -

Pesar las cajas 1.08 -

Traslado a codificado e 0.95 -

Codificar las cajas de producto termin o] 7.45 -

Inspeccionar cajas e 8.01 -

Realizar el paletizado de cajas. o] 10.34 -

Transporte a hidro enfriado —— 1.86 12

Colocar las cajas en el hidrocooler. o 5.56 -

Esperar a que las cajas pasen por el -\ 18.32 -

Almacenar. 1.61 -

Total 149.48 | 33




Tabla 11:

Produccién de esparrago de la compafiia Fresh Export La
Arenita S.A.C., agosto 2022

Produccion de esparrago de la companiia Fresh Export La Arenita S.A.C

Promed
io

Meses Produccién Merma n % merma Cajas
(Tn) (Tn) producidos (Tn) producidas
Ene-20 716.42 91.51 624.91 12.773% 124982
Feb-20 711.65 84.81 626.84 11.917% 125369
Mar-20 701.01 82.79 618.22 11.810% 123645
Abr-20 614.05 68.29 545.76 11.121% 109152
May-20 662.32 78.27 584.06 11.817% 116811
Jun-20 571.37 63.93 507.44 11.188% 101488
Jul-20 574.99 63.45 511.54 11.035% 102308
Ago-20 703.45 80.87 622.58 11.497% 124516
Set-20 731.74 83.05 648.69 11.350% 129738
Oct-20 754.85 88.16 666.69 11.679% 133337
Nov-20 678.16 79.82 598.34 11.770% 119668
Dic-20 565.35 66.34 499.01 11.733% 99803
Ene-21 727.87 86.09 641.79 11.827% 128357
Feb-21 681.51 78.75 602.76 11.555% 120552
Mar-21 607.52 72.40 535.13 11.917% 107025
Abr-21 549.49 60.48 489.01 11.006% 97802
May-21 514.56 61.08 453.48 11.869% 90696
Jun-21 702.41 79.26 623.15 11.284% 124630
Jul-21 721.90 79.76 642.14 11.048% 128429
Ago-21 778.92 104.58 674.35 13.426% 134869
Set-21 718.47 96.97 621.50 13.497% 124300
Oct-21 732.01 85.97 646.04 11.744% 129208
Nov-21 593.09 67.43 525.67 11.369% 105133
Dic-21 759.31 95.20 664.11 12.538% 132823
Ene-22 792.97 89.08 703.88 11.234% 140776
Feb-22 770.34 90.98 679.36 11.810% 135873
Mar-22 745.93 92.12 653.81 12.350% 130763
Abr-22 714.04 81.65 632.40 11.434% 126479
May-22 772.02 90.98 681.04 11.785% 136209
Jun-22 766.65 96.56 670.09 12.595% 134018
687.81 81.35 606.46 11.799% 121292




Tabla 12:

Arenita S.A.C., 2022

Productividad de esparrago de la compafiia Fresh Export La

FORMATO DE VARIACION DE LA PRODUCTIVIDAD

Nombre de la

Set

Empresa:
Fresh Export La
Arenita
Nombre del
observador:
Rubro:
Agroindustrial
MP ., . Horas .. ..
Fech rocesada Produccioén Unidades trabaiada Productivi | Productivi
a |P (kg) optima (kg) | producidas sJ dad MP dad M.O
1-Set 27587 24063 4813 16 0.1745 300.79
2-Set 26027 22925 4585 15 0.1762 305.67
3-Set 27777 24497 4899 16 0.1764 306.21
5-Set 27759 24672 4934 16 0.1778 308.4
6-Set 27216 24000 4800 16 0.1764 300
7-Set 28297 25131 5026 16 0.1776 314.14
8-Set 27238 24232 4846 16 0.1779 302.9
9-Set 26617 23557 4711 15 0.177 314.09
é?at 26872 23822 4764 15 0.1773 317.63
ézet 28489 25162 5032 16 0.1766 314.52
éit 27153 23957 4791 15 0.1765 319.43
é‘; 26038 22983 4597 15 0.1765 306.44
éit 26983 23792 4758 15 01763 | 317.22
ég; 26541 23474 4695 15 0.1769 312.99
éét 26785 23593 4719 15 01762 | 31457
égt 28444 25313 5063 16 0.178 316.42
égt 27716 24426 4885 16 0.1763 305.33
éi:t 27896 24748 4950 16 0.1774 309.35
éit 28388 25252 5050 16 0.1779 315.64
23- 26137 22628 4526 15 0.1731 301.71




24-

Set 26307 22756 4551 15 0.173 303.42
égt 26656 23526 4705 15 0.1765 313.67
éét 28141 24942 4988 16 0.1773 311.77
aor | 27810 24323 4865 16 01749 | 304.04
éit 27702 24590 4918 16 01775 | 307.37
gg; 28187 24858 4972 16 01764 | 31073
Prom| 5733704 | 24123.94 4824.79 15.58 0.1765 309.79

edio




Anexo |: Diagrama de procesos de produccion de esparragos verde

Esparrago verde de
proveedores T=20°C

A 4

Recepcion de la MP

A4
Pesado
-Impurezas encontradas
» A o : .
Agua fria con Hipoclorito de » oo » eglzlsesip;rrr:goéérena,
sodioaT=16-12°C > > pAgue; F;iesiduz’:ll .
v -Impurezas encontradas
Agua fria con Hipoclorito de > i i »enel esparrago: Arena,
sodioaT=5 °C > e eentiado do MP p palos, piedras, etc.
-Agua Residual
A4
Esparrago verde > Seleccion y clasificacion
A4
Ligas P Formacion de Atados y cortado g Tocon
Cajas de 5 kg A
Pafios de absorcion de agua Encajado
e
A4
Pesado de atados
> A4
Etiquetas de trazabilidad Codificado y efiquetado
_—>
. ” > A »  Esparrago verde a T=
A d >
guaTE;MS Ls;geor(s:lon ) Hidroenfriado de cajas 15-2°C
Cajas empacadas " g Agua residual
A4
Pallets, grapas, zunchos. =~ ——————p» Paletizado
T=4°C
A4
Aire frio (T=2°C) —P Almacenamiento




Anexo J:

Balance de materia en la produccion de esparragos

verde
Esparrago verde de
proveedores T=20°C v 26,582.51 Kg/dia.
Recepcion de la MP
v 26,582.51 Kg/dia.
Pesado
! 26,582.51 Kgldia mpurezas encontadas
Agua fria con Hipodlorito de > — > enle espadrrago.t rena,
sodioa T=16-12°C N ), Palos, piedras, eic.
v " -Agua Residual
R v 26,582.51 Kg/dia. R -Impurezas encontradas
Agua fria con Hlpoilonto de » Hidroenfriado de MP Penel esparrago: Arena,
sodioaT=5 °C > p palos, piedras, etc.
-Agua Residual
v 26,582.51 Kg/dia.
Esparrago verde > Seleccion y clasificacion P 2,525.34 Kg/dia.
MP dafiada 9.5%: 24,057.17 Kg/dia.
Espérragos dafiados . " Tocon
Ligas | Formacion de Atados y cortado |—————— 531 51 Kgldia
23,525.51 Kg/dia. 5 ido’
Cajas de 5kg > v Y Tocon extraido: 2d% del
Pafios de absorcion de agua Encajado f5=Pprocesaco.
_—
4705 cajas / dia.
Pesado de atados
4705 cajas / dia.
. \ 4
Etiquetas de trazabilidad 4 Codificado y pesado
4705 cajas / dia.
enarais > h 4 p  Esparragoverdea T=
Agua por dispersion a » »
o TE1 5 I_F; ocl - Hidroenfriado de cajas - 15-2°C
Cajas empacadas g " Agua residual
4705 cajas / dia.
\ 4
Pallets, grapas, zunchos. > Paletizado
T=4°C
v 34 Pallets / dia.
Aire frio (T=2°C) > Almacenamiento




Tabla 13:

Evaluacion del desempefio

Fresh Export La Arenita S.A.C., 2022

Evaluacion de desempefio de los colaboradores de la empresa

Evaluacién del desempefio. ‘ Promedio
Proceso Operario Habilidad | Esfuerzo | Condiciones Consistencia | Suma
+1
Recepcién De Operario 1 -0.1 -0.08 0.02 0 84% 84%
La Materia
Prima
Lavado De Operario 2 0 0 0.02 0 102% 108%
Materia Prima "5 50216 3 0.06 0.05 0.02 0.01 114%
Seleccién En Operario 4 0.06 0.02 0.06 0.04 118% 104%
Faja Operario 5 -0.05 -0.04 0.04 0.03 98%
Operario 6 0 0 0.04 0.03 107%
Operario 7 0.03 0.05 0 0 108%
Operario 8 0.06 0.02 0.04 0.03 115%
Operario 9 0.03 0.05 0 0 108%
Operario 10 0 0 0 0 100%
Operario 11 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 86%
Operario 12 -0.05 -0.04 0.04 0.03 98%
Operario 13 0.06 0.02 0 0 108%
Operario 14 0 0 0.03 0.01 104%
Operario 15 0.03 0.05 -0.03 -0.02 103%
Calibracién Operario 16 0.03 0.05 0 0 108% 102%
Operario 17 -0.05 -0.04 0.03 0.01 95%
Operario 18 0 0 0.03 0.01 104%
Formacién De | Operario 19 -0.05 -0.04 0.03 0.01 95% 105%
Atados Y Cortes "5 0216 20 0.03 0.05 0 0 108%
Operario 21 0.08 0.08 -0.03 -0.02 111%
Empaquetado Y | Operario 22 0.06 0.02 -0.03 -0.02 103% 113%
Pesado Operario 23 0.08 0.08 0.04 0.03 123%
Codificado Operario 24 0.03 0.05 0.03 0.01 112% 112%
Paletizado Operario 25 0.06 0.02 0 0 108% 106%
Operario 26 0.06 0.02 -0.03 -0.02 103%
Hidro enfriado Operario 27 0 0 0.03 0.01 104% 104%
Promedio evaluacién 105%




Tabla 14: Evaluacion de los suplementos por proceso de la empresa
Fresh Export La Arenita S.A.C., 2022

Suplementos en cada proceso

Factor Recepcion Lavado | Selec | Cali | Formacion | Empaqu | Co Pal | Hidr

dela de cion bra | De atados | etadoy difi | etiz o]
Materia Materia en cio y cortes pesado cad | ado | enfri
Prima Prima faja n 0 ado

Postura 6% 6% 2% 2% 6% 6% 6% | 2% | 2%

Necesidades 5% 5% 5% 5% 5% 5% 5% | 5% | 5%

Vibraciones 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% | 0% | 0%

Ciclo Breve 0% 0% 0% 0% 0% 3% 0% | 0% | 0%

Ropa 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% | 0% | 0%

molesta

Concentraci 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% | 0% | 0%

on/ Ansiedad

Tension 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% | 0% | 0%

Visual

Ruido 3% 3% 3% 3% 7% 3% 3% | 3% | 3%

Emanacione 3% 0% 1% 5% 0% 0% 0% | 5% | 5%

s de Gas

Polvo 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% | 0% | 0%

Presencia de 0% 0% 2% 2% 2% 0% 0% | 0% | 2%

agua

Suciedad 2% 2% 2% 2% 2% 2% 2% | 2% | 2%

Calificacion 19% 16% 15% 19 22% 19% 16 | 17 | 19%

de % % %

Suplementos

(suma)




Tabla 15:

Tiempo estandar por proceso de producciéon de esparrago

verde en la empresa Fresh Export La Arenita S.A.C., de agosto a
septiembre del 2022

EMPRESA:
Fecha: Estimacién del tiempo estandar en la produccion de
Esparrago Verde Nombre del

Estudio N°01 Producto
Hoja N°01 S solCa sl €| B A E ~g| ® c‘% -2
Tiempo: Min 8%§ '8+°§§ g8 gc g%_g g%ﬁ £ o = S 8
9T @l SeF| Lc = Scgl 230 8 <@ I c
Cantidad: 25 | = E| ® & 3|8 e w5 2 G g ©
Muestras T(Min) [ T(Min) | T(Min) | T(Min) | T(Min) | T(Min) | T(Min) | T(Min) | T(Min)
1 17.32 2.54 24.36 5.63 26.01 2.56 5.29 19.09 21.62
2 17.06 1.98 23.39 5.29 29.61 2.18 5.61 17.24 17.01
3 18.96 2.53 23.04 6.17 23.89 2.24 6.12 17.96 16.56
4 19.85 1.95 22.56 6.1 29.64 2.3 5.55 20.3 20.41
5 17.65 1.85 19.71 5.16 29.2 2.04 5.33 16.54 19.42
6 20.76 2.18 22.09 5.64 25.93 2.01 4.95 19.59 17.9
7 18.52 1.92 22.52 6.07 29.56 2.31 5.83 20.27 19.6
8 17.21 1.99 19.76 5.91 24.33 2.17 517 16.82 19.61
9 18.43 1.84 20.05 6.49 25.51 2.15 6.12 20.39 20.19
10 17.02 2.31 21.46 4,78 30.5 2.25 5.12 17.48 19.55
11 20.05 1.31 21.46 5.99 29.42 2.68 6.53 19.45 19.31
12 17.75 1.33 23.4 5.69 29.6 2.16 5.37 17.91 18.56
13 18.56 1.02 23.36 4.88 25.47 2.29 5.77 18.44 18.44
14 20.07 1.8 22.39 6.69 28.07 2.07 6.51 20.09 21.39
15 20.41 1.96 20.71 4.21 25.21 2.74 4.21 18.05 16.55
16 19.18 2.87 20.64 6.1 26.57 2.97 4.63 19.19 17.4
17 17.88 1.08 19.97 6.04 28.96 2.93 6.87 17.55 19.47
18 17.49 1.42 23.26 5.01 26.89 2.47 4.34 19.81 18.27
19 17.01 2 22.57 4.52 27.63 2.37 5.54 19.31 19.05
20 17.77 2.02 21.56 6.45 28.36 2.53 5.39 18.15 19.72
21 18.52 2.57 23.19 6.35 27.8 2.05 5.78 18.55 20.35
22 17.63 2.03 19.88 4.64 27.84 2.03 6.09 20.86 16.79
23 17.65 2.65 19.72 5.27 27.56 2.16 4.4 17.28 21.61
24 19.59 2.81 21.49 5.48 26.49 2.21 6.29 18.95 17.32
25 20.19 2.05 20.77 4.58 29.5 2.5 6.53 18.8 16.48
Promedio 18.5 2 21.73 5.57 27.58 2.33 5.57 18.72 18.9
Evaluacion 0.84 1.05 1.08 1.02 1.04 1.13 1.12 1.06 1.04
E'Oerrpng? 1554 | 2.09 | 2347 | 57 | 288 | 264 | 624 | 19.75 | 19.66
Suplementos | 19% 22% 16% 19% 15% 19% 16% 17% 19%
eTS'fémnggr 1919 | 268 | 27.94 | 7.03 | 3388 | 3.26 | 7.43 | 238 | 24.27




Tabla 16:

Productividad anterior de la mano de obra en la empresa Fresh
Export La Arenita S.A.C., 2022

FORMATO DE VARIACION DE LA PRODUCTIVIDAD

Nombre de la
Empresa:
Nombre del
observador:
Rubro:

MP ., . .
Fecha| procesada Prqduccmn Umdaqles Ho_ras Productivida

(kg) optima (kg) producidas | trabajadas dM. O
1-Set 27587 24063 4813 16 300.79
2-Set 26027 22925 4585 15 305.67
3-Set 27777 24497 4899 16 306.21
5-Set 27759 24672 4934 16 308.4
6-Set 27216 24000 4800 16 300
7-Set 28297 25131 5026 16 314.14
8-Set 27238 24232 4846 16 302.9
9-Set 26617 23557 4711 15 314.09
10-Set 26872 23822 4764 15 317.63
12-Set 28489 25162 5032 16 314.52
13-Set 27153 23957 4791 15 319.43
14-Set 26038 22983 4597 15 306.44
15-Set 26983 23792 4758 15 317.22
16-Set 26541 23474 4695 15 312.99
17-Set 26785 23593 4719 15 314.57
19-Set 28444 25313 5063 16 316.42
20-Set 27716 24426 4885 16 305.33
21-Set 27896 24748 4950 16 309.35
22-Set 28388 25252 5050 16 315.64
23-Set 26137 22628 4526 15 301.71
24-Set 26307 22756 4551 15 303.42
26-Set 26656 23526 4705 15 313.67
27-Set 28141 24942 4988 16 311.77
28-Set 27810 24323 4865 16 304.04
29-Set 27702 24590 4918 16 307.37
30-Set 28187 24858 4972 16 310.73
Prdoi?e 27337.04 24123.94 4824.79 15.58 309.79




Tabla 17: Balance de la linea anterior de la produccion de espéarrago

verde en la empresa Fresh Export la Arenita S.A.C., 2022

Balance inicial

Descripcién Valor Unidad
NUmero de estaciones 7 Estaciones
Produccion por linea 1206.20 Cajas
Tiempo de cadencia 33.88 Minutos
Tiempo de ciclo 149.48 Minutos
Ritmo de produccion 35.59 Cajas/minuto
Produccién/hora 150.77 Cajas/hora
Tiempo ocioso 87.69 Minutos
Lineas de produccion 2 lineas
Horas de produccion 8 horas
turnos 2 turnos/dia
Produccién/dia 4824.79 Produccion/dia
Eficiencia de la linea 0.63
Productividad Mo 150.77 Cajas/hora

Tabla 18:  Asignacion con la aplicacion del balanceo de lineas en la
produccion de esparrago verde en la empresa Fresh Export la Arenita
S.A.C., 2022

Asignacién de Operarios en el balance de lineas

Tiempo Cantidad de : Cantidad de Tiemp
Proceso Estanda operarios Mlqutos operarios en el 0
estandar
r antes balance nuevo

Recepcién de 19.19 1 19.19 1 19.19
la Materia
Prima
Lavado de 2.68 2 5.37 1 5.37
Materia Prima
Seleccion en 27.94 12 335.30 14 23.95
faja
Calibracién 7.03 3 21.09 1 21.09
Formacién de 33.88 3 101.65 5 20.33
atados y cortes
Empaquetado 3.26 2 6.51 1 6.51
y pesado
Codificado 7.43 1 7.43 1 7.43
Paletizado 23.80 2 47.60 2 23.80
Hidro enfriado 24.27 1 24.27 1 24.27
Total 149.48 27.00 27.00 151.94




Tabla 19: Productividad después de laimplementacion con el balance de

linea de la mano de obra en la empresa Fresh Export la Arenita S.A.C.,

septiembre del 2022.

FORMATO DE VARIACION DE LA PRODUCTIVIDAD
Nombre de la
Empresa:
Nombre del
observador:
Rubro:
Fecha MP procesada PrOQUccién Unidades Horas Productividad
(kg) optima (kg) producidas trabajadas M.O
1-Oct 32029 27938 5588 16 349.22
3-Oct 30374 26754 5351 15 356.72
4-Oct 33499 29543 5909 16 369.29
5-Oct 35670 31703 6341 16 396.29
6-Oct 33938 29928 5986 16 374.1
7-Oct 34607 30735 6147 16 384.19
8-Oct 34347 30557 6111 16 381.96
10-Oct 34150 30224 6045 15 402.98
11-Oct 31386 27824 5565 15 370.99
12-Oct 34443 30421 6084 16 380.26
13-Oct 31959 28198 5640 15 375.97
14-Oct 32626 28797 5759 15 383.97
15-Oct 34484 30406 6081 15 405.41
17-Oct 33866 29953 5991 15 399.37
18-Oct 34285 30199 6040 15 402.65
19-Oct 33279 29617 5923 16 370.21
20-Oct 33231 29287 5857 16 366.09
21-Oct 35902 31851 6370 16 398.14
22-Oct 34577 30756 6151 16 384.46
24-Oct 32906 28489 5698 15 379.85
25-Oct 30805 26648 5330 15 355.3
26-Oct 30868 27243 5449 15 363.23
27-Oct 33741 29905 5981 16 373.81
28-Oct 36070 31547 6309 16 394.34
29-Oct 33270 29532 5906 16 369.16
31-Oct 35206 31048 6210 16 388.1
Prdoi';”e 33519.97 29580.84 5916.17 15.58 379.85




Tabla 20: Inversién en el balanceo de linea en la empresa Fresh Export La Arenita S.A.C., octubre del 2022

Etapa de Costeo Descripcién Costo
» Costos de contratacion del especialista en Operaciones S/ 250.00
Presentacion del proyecto — :
Costos por utilizacién de recursos y Equipos S/ 250.00
Horas de trabajo del especialista en Estudio del trabajo (40 horas) S/ 800.00
_ . » L Costos por utilizaciéon de recursos y Equipos S/ 50.00
Diagnostico, preparacion y disefio.
Horas de trabajo del especialista para el disefio la propuesta (25 horas) S/ 500.00

Horas del especialista en Estudio del trabajo (16 horas semanales) - por 2

S/ 2,880.00
Planificacion meses
costos por utilizacion de recursos y equipos S/ 1,000.00
Capacitacion a los trabajadores con respecto a la implementacion del
e S/ 1,500.00
balance (6 capacitaciones)
S . Programa de Sensibilizacion S/ 1,000.00
Sensibilizacion y Formacion -
Programas de formacion S/ 1,200.00
Evaluacion de capacitaciones S/ 600.00
Equipos y materiales para el proceso de sensibilizacion S/ 1,000.00
Inspeccién de la implementacion S/ 1,200.00
ImpIementac:&r;iel balance de Equipos y materiales para el seguimiento S/ 1,500.00
Gastos generales S/ 1,000.00

TOTAL S/ 14,730.00




Tabla 21.: Flujo de caja con la propuesta en la empresa Fresh Export La Arenita S.A.C., octubre del 2022

Inversiones 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 Total

Inversién para la -
aplicacion del 14,730
balance de lineas

Ingresos 9,651 9,651 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 115,810

Reduccion del
costo de la mano

de obra

Total ingresos 9,651 9,651 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 115,810
Total ingresos 9,651 9,651 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 115,810
actualizados

Egresos -2,000 | -2,000 | -2,000 | -2,000 -8,000

Capacitacion en
Balance de linea

Sensibilizacién -1,500 -1,500 -1,500 -4,500
Total egresos -2,000 | -2,000 | -3,500 | -2,000 0 -1,500 0 0 -1,500 0 0 0 -12,500
Total egresos -2,000 | -2,000 | -3,500 | -2,000 0 -1,500 0 0 -1,500 0 0 0 -12,500
actualizados

Flujo bruto 7,651 7,651 6,151 | 7,651 | 9,651 | 8,151 | 9,651 | 9,651 | 8,151 | 9,651 | 9,651 | 9,651 | 103,310
(Impuesto a la 2,295 2,295 1,845 | 2,295 | 2,895 | 2,445 | 2,895 | 2,805 | 2,445 | 2,895 | 2,895 | 2,895 | 30,993
renta)

Flujo neto 5,356 5,356 4,306 | 5,356 | 6,756 | 5,706 | 6,756 | 6,756 | 5,706 | 6,756 | 6,756 | 6,756 | 72,317

Flujo neto 5,356 5,356 4,306 | 5,356 | 6,756 | 5,706 | 6,756 | 6,756 | 5,706 | 6,756 | 6,756 | 6,756 | 72,317

actualizado 14,730




Figura 2: Costo promedio del capital segun bancos peruanos por la Superintendencia de banca y seguros, en
el afo 2022

Tasas Activas Anuales de las Operaciones en Moneda Nacional Realizadas en los Ultimos 30 Dias Utiles Por Tipo de Credito al 14/11/2022

Moneda Nacional Moneda Extranjera
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

COMNSTAMCIA DE VALIDACION

FRESH EXPORT

L ARENITA 54

Yo Cruf Salinas Luis Eduardo con DMI N° 19223300 de profesidn en Ingeniero Industrial con OP

224494, desempefandarme actualmente comd Dadente en la Universidad Cesar Vallejo.

Por este medio de |a presente hago constar que he revisado con fines de validacidn de
instrumentos una gula de encuesta, a los efectos de su aplicacidn en la empresa en estudio.

Despuwés de hacer las observaciones pertinentes, puedo manifestar las siguientes
apreciaciones.

DEFICIENTE

ACEPTABLE

BUEND

rALY BUENO

EXCELENTE

Congruencia de
items.

X

Amplitud de
contenido.

Redaccidn de los
items.

Pertinencia.

Metodologia.

Coherencia.

Organizacidn.

Objetividad.

A e e A

WD | DO | 2| O | | s
Il B e o O

Claridad

X

En sefial de |a conformidad firmo |a presente en la Civdad de Trujillo a los 08 dias del mes
de mayo del 2022

Figura 3:

——

<’?
—_—

Lww E

do Cruz Salinas
[ INDUSTRIAL
RTINS 224404

FIRMA DEL EXPERTO

CIP: 224404

en la empresa Fresh Export la Arenita S.A.C.2022

Andlisis de juicio de expertos-Hoja de Encuesta aplicados



Figura 4: Analisis de juicio de expertos- Guia de observacién para el

estudio de tiempo aplicada en la empresa Fresh Export, la Arenita
S.A.C., 2022




Figura5: Anélisis de juicio de expertos- Diagrama de analisis del

proceso aplicada a la empresa Fresh Export en el afio 2022

FRESH EXPORI

LAARENITA sA:

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo Ventura Mendoza, Manuel Martin con DNI N"42273972 de profesion Ingeniero Industrial con
CIP 140575 desempeidndome actualmente como Jefe de Produccion y Seguridad de Trupal.

Par este medio de 1a presente hago constar gue he revisado con fines de validacion de instrumentos
una guia del diagrama de andlisis del proceso, a los efectos de su aplicacion en la empresa en
estudio.

Después de hacer las observaciones pertinentes, puedo manifestar las siguientes apreciaciones.

INDICADORES DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | MUY EXCELENTE
BUENO
Claridad y con lenguaje apropiado %
Objetividad %
Organizacién logica X
Suficiencia x
Comprende los aspectos en calidad y X
cantidad
Consistencia entre 1a formulacion del X
problema, objetivo o problema
Coherencia con las dimensiones e X
indicadores
Metodologia x
En sefal de la conformidad firmo |a presente en la Ciudad de Trujillo a los 15 dias del mes
de agosto del 2022.
FIRMA DEL EXPERTO

CIP: 180575



Figura6: Andlisis de juicio de expertos- Variacion de la

productividad aplicada en la empresa Fresh Export, en el afio 2022
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Figura 7:  Solicitud del permiso par-a larealizacion de la Tesis






Figura 8: Llenado de la encuesta en la empresa Fresh Export la

Arenita S.A.C., en mayo el afio 2022




P P2 [ P4 Ps P6 P7 ] P9 PI P PR
N7 DE ENCUESTA e si No  [si No  [si Ino st |no st No s NO si NO si NO si No st [no st NO si NO
1 1/05/2022 X x x x x x |X X X X X X
2 10/05/2022 X X X X X X X X X X X X
3 10/08/2022 X X X X X x X X X X X X
4 110512022 X X X X X X X X X X X X
5 /0512022 X X X x X x X X X X X X
3 /0512022 X x X X x X X X X X X X
7 1/05/2022 x X x x x x X X X X X X
8 /0512022 X x x x X X X X X X X X
9 10/08/2022 X X X X X x X X X X X X
0 /0512022 X x X X X X X X X X X X
1 /0512022 X X X x X X IX X X X X X
» 1/05/2022 x X X X x X X X X X X X
B 1/05/2022 x x x x x X X X X X X X
u /0512022 X x x x X x X X X X X X
5 10/08/2022 X X X X X X X X X X X X
® /0512022 X x X x X X X X X X X X
7 /0512022 X x X x X X X X X X X X
B 1/05/2022 x X X X x X X X X X X X
B 1/05/2022 x x x x x x X X X X X X
20 /0512022 X X x x X x X X X X X X
21 10/08/2022 X X X X X X X X X X X X
22 /0512022 X x X X X X X X X X X X
23 /0512022 X x X x X x X X X X X X
24 /0512022 X X X X X X X X X X X X
25 1/05/2022 x X x x x X X X X X X X
26 /0512022 X x X x x x X X X X X X
27 10/08/2022 X X X X X X X X X X X X
28 /0512022 X x X X X x X X X X X X
29 /0512022 X x X x X X X X X X X X
30 /0512022 X X X X x X X X X X X X
31 1/05/2022 x x x x x x X X X X X X
32 /0512022 X x X x X x X X X X X X
33 10/08/2022 X X X X X X X X X X X X
34 /0512022 X x X X X X X X X X X X
35 /0512022 X x X x X x X X X X X X
36 /0512022 X X X X X X X X X X X X
37 1/05/2022 x x x x x x |X X X X X X
38 /0512022 X x X x X x X X X X X X
39 10/08/2022 X X X X X X X X X X X X
40 /0512022 X X X X X X X X X X X
a1 /0512022 X x X x X x X X X X X X
42 1/08/2022 x X X X x X X X X X X X
43 1/05/2022 x x x x x x X X X X X X
44 1/05/2022 X X x x X X X X X X X X
45 /0512022 X x X x X x X X X X X X
46 /0512022 X X X x X x X X X X X X
a7 /0512022 X X X x X X X X X X X X
48 1/08/2022 x X x X x X X X X X X X
49 1/05/2022 x X X X x X X X X X X X
50 /0512022 X x X X X x X X X X X X
51 /0512022 X X X x X X X X X X X X
52 /0512022 X x X X X X X X X X X X
53 /0512022 X x X x X x X X X X X X
1/08/2022 x X x X X X X X X X X X
1/05/2022 x X X X x x X X X X X X
56 /0512022 X x X x X x X X X X X X
57 10/08/2022 X X X X X x X X X X X X
8 /0512022 X X X x X x X X X X X X
59 /0512022 X x X x X x X X X X X X
60 1/08/2022 x X X X x X X X X X X X
61 1/05/2022 X x x x x x X X X X X X
62 1/05/2022 x x X x X x X X X X X X

N

TOTAL [ 20 [33]s0[12]s0]12]2a]38 1844 20] 33 [ 38 [ 28 [as] 17 4 [s8]a[s8] 4 [ s8 [34a] 28




Figura9: Tabulacion de las encuestas realizadas a los trabajadores

de produccién en Fresh Export, en mayo del afio 2022




Figura 10: Listade asistenciay participacion en laencuestarealizaen

la empresa Fresh Export, en mayo del 2022.




Figura 11: Evidencia fotografica de larealizacion de la encuesta en la

empresa Fresh Export la Arenita S.A.C., en mayo del 2022.



Figura12: Evidencia fotografica de Iaparticipaci()n de los

trabajadores por medio de su firma, en mayo del 2022.

Figura 13: Evidencia del Estudio en la Empresa Fresh Export, 2022.



. RECEPCION DE

| MATERIA PRIMA

Figura 14: Etapa de recepcion de M.P. en la empresa Fresh Export la
Arenita S.A.C., 2022.
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Figura 16: Firma del Experto
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Figura 17: Aplicacion de los instrumentos en la empresa Fresh
Export, 2022.
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Figura 18: Realizacion de la Tesis en la empresa Fresh Export La
Arenita S.A.C., 2022.
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Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, ULLOA BOCANEGRA SEGUNDO GERARDO, docente de la FACULTAD DE
INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL
de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - TRUJILLO, asesor de Tesis titulada:
"Aplicacion de ingenieria de métodos para mejorar la productividad en la empresa Fresh
Export La Arenita S.A.C., 2022", cuyos autores son SACRAMENTO MINCHOLA SHEYLA
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indice de similitud de 12.00%, verificable en el reporte de originalidad del programa
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