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Resumen

Este trabajo de investigacion tuvo como objetivo la implementacién de la ingenieria
de métodos para incrementar la productividad en la linea de produccién de chorizo

precocido en la empresa santa Verena, Ate Vitarte, Lima Peru.

La metodologia utilizada en esta investigacion fue de disefio experimental, con un
enfoque cuantitativo, y de tipo aplicada, su poblacion estuvo conformada por los
indicadores que fueron registrados en 12 semanas antes y después de la mejora.
Se us6 como técnica la observacion directa; como instrumentos los diagramas de

operaciones como el Dop, Dap, y un cronometro para controlar los tiempos.

Los resultados indicaron una mejora en la productividad del 11%, se optimizo los
recursos en un 18% y el cumplimiento de metas en un 12.2%, determinando que la
metodologia se aumento la productividad. Esta investigacion servira como fuentes

informativas para aquellas empresas que requieran aplicar este método.

Palabras clave: ingenieria métodos, optimizacién recursos, productividad,

eficiencia, eficacia.
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Abstract

This research work had as objective the implementation of engineering methods to
increase productivity in the production line of precooked chorizo in the company
Santa Verena, Ate Vitarte, Lima Peru.

The methodology used in this investigation was of experimental design, with a
guantitative approach, and of an applied type, its population was made up of the
indicators that were registered in 12 weeks before and after the improvement. Direct
observation was used as a technique; as instruments the diagrams of operations

such as Dop, Dap, and a chronometer to control the times.

The results indicated an improvement in productivity of 11%, resources were
optimized by 18% and the fulfilment of goals by 12.2%, determining that the
methodology increased productivity. This research will serve as information sources

for those companies that need to apply this method.

Keywords: engineering methods, resource optimization, productivity, efficiency,

effectiveness.



l.- INTRODUCCION



A nivel internacional la produccion extranjera en el primer trimestre registré un
aumento de 1.1% en comparacion del cuarto trimestre, esto fue beneficioso
mostrando sefiales de recuperacion, entre las cuales, las que generan mayor
crecimiento estan las industrias manufactureras (16%) las empresas inmobiliarias
(11%), construccion (7%). Segun las cifras la industria que mas destaca es de la
panaderia y tortillas, asi como la produccién carnes y de lacteos. (INEGI 2018)

En Colombia la mayor demanda de alimentos en el afio 2021 fueron las carnes y
derivados ademas de los lacteos que monetariamente sumo mas de $85 billones
de pesos; lo cual se asumié que prefieren estos productos por su valor nutricional.
(ANDI ,2022)

La produccion de los alimentos segun el INEI nos indica que el afio 2022 fue
aumentando en 2.86%, ademas de diferentes empresas como el sector:
agropecuario, comercio, servicios prestados a la empresa como financiero y
seguros. Sin embargo, estos sectores muestran mediante su productividad en base
de la comparacién del afio 2021 mes de enero en lo cual se mostro restricciones

gue afecto la actividad productiva. (INEI, 2022)

Asimismo, se obtuvo principales resultados segun la demanda interna sobre la
inversion en construccion que tuvo como resultado la disminucion del 0,50% para
el consumo de los hogares que lo cual refleja en las ventas al por menor, segun el
registro de variacion de 1,29%. (INEI, 2022)

A nivel local, en la empresa de embutidos santa Verena S.A.C. su principal
problema es la falta del control de los tiempos de produccidn, tanto de las maquinas
y operarios generando asi una solucién de poder mejorar mucho mas en los
procesos productivos, asimismo se observo en la empresa que los espacios son
muy reducidos, desperdicio de mermas para reproceso, falta de limpieza en cada
area de trabajo como desposte, embutidos, multivac, picking, devoluciones de los
productos que no cumplen buena presentacion, o que no llegan al tiempo limite de
su vida util, parada de la maquina multivac ocasionando tiempos muertos en la
produccion todo esto influye a que la empresa no avanza de la forma correcta es

asi que afecta tanto laboral como econdmicamente generando desconfianza para



sus clientes ya que generan un mal despacho del producto y por la demora
pendiente del pedido.

En la presente investigacion se hicieron la descripcion de los datos generales de la
empresa en donde se analizo la situacidn actual de como se encontré los problemas
gue generaban la baja productividad y los factores que influyeron a las causas y las
alternativas de solucion que fue la aplicacion de la ingenieria de métodos, para
tener erradicar la causa raiz del problema y aplicar la propuesta de mejora como
herramienta que puedan asi garantizar los objetivos que se trazaron. Para conocer
las principales causas de la problematica se realiz6 el diagrama de causay efecto
(Ishikawa) (figural), luego se identificd el problema méas importante mediante el
diagrama de Pareto (figura 2) encontrando, asi como resultado la faltade control y

de métodos de trabajo.

Figura 1 Diagrama de Ishikawa

Mano de obra maguina Medio ambiente

Falta de mantenimiento «— Falta de orden y limpieza
Falta de capacitacion —'
Demora en los tiempos de produccion F‘.og;'w
Fahduuplan Material defectuoso

medida metodo material

A continuacion, se puede observar los problemas que ocasionan la baja
productividad en la empresa SANTA VERENA.



Tabla 1 Problemas identificados

N.? problemas detallados
P1 Metodos de trabajo inadecuados
P2 demora en los tiempos de produccion
P3 falta capacitacion

P4 falta de diagramas DOP Y DAP
P5 supervision deficiente

P6 falta de un plan de produccion
P7 falta de mantenimiento

P8 ausencia de auditorias

P9 fatiga

P10 materiales defectuosos

P11 falta de orden y limpieza

En la tabla se muestra los problemas que fueron identificados en el diagrama de

Ishikawa.

Tabla 2 Tabla de correlacion

1 2 3 4 5 6 1 8 9 | 10 | 11 | PUNTOS | PORCENTAJE

1 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 50 26.32%
2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 27 19.30%
3 0 2 1 1 1 2 1 1 2 1 12 5.26%
4 0 3 0 0 1 0 1 3 3 3 14 4 39%
5 0 3 0 0 3 0 3 3 3 3 18 5.26%
] 3 5 5 5 5 5 5 5 5 5 45 25.44%
T 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 3 0.868%
8 0 0 0 3 3 3 0 3 3 0 15 4 39%
9 0 3 2 0 0 0 0 1 1 7 3.51%
10 | O 4 0 0 0 0 0 0 0 1 5 1.75%
11 | 2 4 0 0 0 0 0 0 4 4 12 3.51%

TOTAL 208 100.00%

= O#Z

G e :
SUB GERENTE GENERAL Gutiérrez Farfan Fernanda Huaman Quinto Angela

En la tabla se muestra los valores asignados de 0 a 6 para representar los

problemas y priorizar los que mas afectan la produccién en la empresa.



Tabla 3 Tabla de las causas de la baja productividad

Item | Detalles del problema | Frecuencia | % FArecuenma e
cumulada
Acumulado
Métodos de trabajo o o
P1 inadecuados 60 26% 60 26%
demora en los tiempos o o
P2 de produccion 58 25% 56 92%
P3 | falta capacitacion 44 19% 73 1%
falta de diagramas DOP o o
P4 Y DAP 12 5% 87 76%
P5 | supervision deficiente 12 2% 100 82%
falta de un plan de o o
P6 produccion 10 4% 113 86%
P7 | falta de mantenimiento 10 4% 126 90%
P8 | ausencia de auditorias 8 4% 139 94%
P9 |fatiga 8 4% 152 97%
P10 | materiales defectuosos 4 2% 164 99%
P11 | falta de orden y limpieza 2 1% 174 100%
TOTAL 228 1(,?[’
o
Figura 2 Grafico de Pareto
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En el gréfico de Pareto se visualizan las causas con mayor frecuencia que originan
la baja productividad en la empresa, lo cual nos permitira tomar medidas

correctivas.

El diagrama Pareto se uso6 con la finalidad de poder encontrar los defectos de mayor
a menor en laempresa SANTA VERENA S.A.C., ya que con esto podemos obtener
los resultados con un porcentaje minimo a la falta de procedimiento y asi las causas
con porcentaje mayor acumulada a la falta de personal no capacitado y maquinas
con bajo porcentaje de capacidad dentro de la empresa, siendo asi el problema de
la baja productividad. Asimismo, se incluye que el titulo de la investigacion sera la
siguiente: “implementacién de ingenieria de meétodos para incrementar la
productividad de la linea de produccion de chorizo precocido, empresa santa
Verena, Ate, 2022”.

Formulacién del problema: se tiene como problema general ¢De qué manera la
ingenieria de métodos aumentara la productividad en la linea de produccién del

chorizo precocido en la empresa santa Verena S.A.C., Ate 2022?

También se utilizd los siguientes problemas especificos ¢De qué manera la
ingenieria de métodos mejorara la optimizacion de recursos en la linea de
produccion del chorizo precocido, en la empresa santa Verena S.A.C., Ate 2022?
el otro problema especifico fue, ¢De qué manera la ingenieria de métodos
aumentara el cumplimiento de las metas en la linea de produccién del chorizo

precocido en la empresa santa Verena S.A.C., Ate 20227

En el presente estudio se dara a conocer la implementacion de ingenieria de
métodos para incrementar la productividad de una linea de produccion de
embutidos precocidos, Empresa Santa Verena S.A.C., 2022. Se realizara diversas
actividades, analizando caminos innecesarios similares a los que siguen los
empleados de la fabrica, y comprobando como posibilitan el analisis y resolucion
de los problemas presentados por los empleados, de tal forma que se implemente
una forma de trabajo mas sencillay comprensible, con el fin de eliminar los tiempos
de inactividad y garantizar una mayor calidad en la linea de produccién del proceso

de exportacion.



Justificacion del estudio

La ingenieria de métodos es aplicada en la empresa santa Verena S.A.C. a los
operarios y maquinas con el fin de poder ensefarles mediante capacitaciones,
permitiendo obtener un mayor conocimiento por parte del personal encargado de la
empresa. Esto se debe a que se realizara de manera constante la revision para asi
poder reducir los errores presentados en la empresa mediante la estandarizacion
de los tiempos de cada proceso que se lleva a cabo para su determinada
produccién y asi poder lograr una mejora. Se tiene como justificacion social, el
poder brindar y establecer un lugar de trabajo adecuado para los trabajadores
cumpliendo con los objetivos estratégicos de la empresa, logrando las operaciones
concretas de los productos. También seran llevados a cabo en su fabricacion
estableciendo una mejoria, en la minimizacion de tiempos desde la recepcion de
los productos hasta su almacenamiento logrando un proceso mas agil y mejorando
las funciones de los trabajadores. Tenemos la justificacion econdémica, porque se
podran generar ahorros al acortar los tiempos que los trabajadores estan en estado
de inactividad en cada proceso, como también el aumento de la capacidad de

respuesta, vinculando al crecimiento de la productividad porque se sabra el tiempo

estandar del proceso conllevando a generar mayores ingresos. La justificacion
metodoldgica: porque servira como fuente de informacion para otras tesis; asi
mismo se podréa utilizar como guia para empresas que quieran conocer el tiempo

estandar y aumentar su productividad mediante la reduccion de tiempos.

Hipotesis

El presente trabajo tiene como Hipotesis general La ingenieria de métodos
aumentara significativamente la productividad en el area de produccion del chorizo
precocido, de la empresa santa Verena S.A.C, Ate Como primera hipotesis
especifica La ingenieria de métodos mejorara significativamente la optimizacion de
los recursos de la linea produccién del chorizo precocido, en la empresa santa
Verena S.A.C, Ate asi mismo la segunda Hipoétesis especifica La ingenieria de
métodos aumentard significativamente el cumplimiento de las metas en la linea de

produccion del chorizo precocido, empresa santa Verena S.A.C.



Objetivos

El objetivo general de la presente investigacion es determinar la ingenieria de
métodos para mejorar la productividad de la linea del chorizo precocido empresa
Santa Verena S.A.C, Ate, 2022. De igual modo los objetivos especificos son
Determinar la ingenieria de métodos para mejorar la optimizacién de los recursos
en la linea de produccion del chorizo precocido de la empresa santa Verena S.A.C,
Ate, 2022. Y el segundo objetivo especifico Determinar la ingenieria de métodos
para aumentar el cumplimiento de las metas en la linea de produccién del chorizo

precocido de la empresa santa Verena S.A.C, Ate.



Il.- MARCO TEORICO



Los antecedentes Internacionales recopilados fueron:

De acuerdo con Duran (2019), en su tesis “Ingenieria de métodos para mejorar la
optimizacion del proceso productivo de la empresa agropecuaria Valle del Carmen
LTDA” tuvo como obijetivo planteado aumentar la productividad, teniendo en cuenta
sus alcances y limitaciones en la optimizacién de los procesos productivos. Su
investigacion fue de enfoque cuantitativa, las técnicas e instrumentos para la
recopilacion de datos fueron la observacion y fichas de datos. Mediante la
implementacion de estas herramientas se logré reducir en un 33,3% el tiempo en
los procesos de recoleccion del grano y también en un 50% en la esterilizacion y
seleccion, donde se produjo un aumento en la productividad. Como resultado, se
minimizo las pérdidas y se adopté este método para alcanzar los altos estandares
de calidad.

Villacrés (2018), en su tesis “Estudio de tiempo y movimiento en la empresa
embotelladora de Guayusa Eco Campo” tuvo como objetivo mejorar la produccion
de los procesos dentro de la empresa, el propuso dar una solucién para mejorar la
produccion mediante el método de diagrama de procesos, y determinar el tiempo
gue se emplea para cada tarea. Estainvestigacion es de enfoque cuantitativo, nivel
descriptivo, las técnicas e instrumentos que utilizaron fuer la observacién directa y
las fichas de observacion para recopilar la informacion. Los resultados indicaron

gue hubo un ahorro en los tiempos de produccion.

Montafio et al. (2018) en su investigacion tuvieron como objetivo mejorar la
produccion de uvas, su metodologia fue bimanual, realizaron estudio de
movimientos y de tiempo, usaron como instrumentos las entrevistas y la
observacion directa; los resultados indicaron que el método de estudio de tiempo
favoreci6 en la productividad de las laborales mejorando el nivel de ingreso de los

trabajadores.

Mugmall (2017), en su tesis "Methods engineering; technique and time-based work.
to increase productivity in the manufacture of sausages and thus be able to be
dispatched for people's consumption” “(ingenieria de métodos; técnica y trabajo
basado en el tiempo. Para aumentar la productividad en la elaboracién de
embutidos y asi puedan ser despachados para el consumo humano). The
productivity of a business can be affected by various external factors, as well as by

various defects in operations or internal factors. This can be seen in the external
10



departments, it is worth mentioning the availability of raw materials and skilled labor,
the company's policies are relative, the company's research in the allocation of work
where space optimization was made and reduced the distance workers travel during
the shift. Cycle from about 58.7 meters to 8.8 meters thanks to the proposed job
rotation planning and you can see the production line time, the original method is
1.05 min/u, the unit where represents 25 internal bars, adopt the new working
method reduced to 13.08 min /u and can optimize 0.97 min, thus saving 7% per

cycle.

Cruelles (2016) defines methods engineering as a technique of analysis that
basically focuses on the relationship between the worker and the machine, propose
techniques so that he can perform more effectively in the tasks assigned to them

(p-98).

The importance is based on the fact that it is a technique whose purpose is to
improve the productivity, eliminating or reducing the unnecessary. When applied, it
seeks obtain a greater number of clients, the methods to do so will be:

understanding the structure, formulas, analysis methods, procedures and tools.

Para Yuqui (2016), la tesis “Ingenieria de métodos y estudios de tiempo y
movimientos para mejorar la productividad en plantas de manufactura y
ensamblaje” montaje del modelo Golden en la agencia Megabuss. Su investigacion
fue aplicada descriptiva. Cuenta con operadores para diagnosticar y analizar el
desempeiio laboral. Se aplico el D.O.P en el area de distribucion de la fabrica, y la
ruta donde la empresa decide implementar la herramienta “3D”, para aumentar la
confiabilidad, registrando el estudio de tiempos y finalmente analizando los datos
realizados, concluyendo que hubo ineficiencias y retrabajos, lo que retraso el

tiempo de produccién y por ende afectd la productividad.

Segun Nicolalde (2016) en su tesis “Engineering Implementation methods and times
in the line of liquid detergent of the company Textiquim, for the improvement of
productivity" whose problem is that this company does not have a correct distribution
of plant, there are unnecessary repetitive movements what which generates losses,
the objective was the diagnosis in the processes in which elaboration of the product
and apply the tool to identify the possible reason that efficiency and effectiveness
are not met. Regarding the results, it was given that the cycle time decreased from

0.65 to 0.37 minutes per unit, production increased 3512 units monthly which
11



exceeds the goal set.

Segun Montsec (2016) en su tesis “Engineering methods for the improvement of
productivity in the company dedicated to the manufacture of balanced poultry"( “
Metodos de ingenieria para el mejoramiento de la productividad en la empresa
dedicada a la elaboracion de balanceado avicola”) the problem is that they did not
have standards in the times and the deliveries were late, for this method engineering
was used, the results were obtained following results producing a quintal used to
take 2.79 min currently it lasts 2.25 min per unit, which generates 24.64 hours per

month, the efficiency increased by 24% in this process.

Los tesistas Sanchez y Chamorro (2015), tuvo como objetivo mejorar la
metodologia en los procesos de montaje, esta tesis fue de enfoque cuantitativo, las
técnicas e instrumentos que utilizaron fue la observacion directa y las entrevistas
para los analisis de los datos recopilados. La poblacion estuvo conformada por los
operarios de la empresa, los métodos que aplicaron fueron los diagramas de
recorridos y tiempos para mejorar las actividades que realizaban. Los resultados
mostraron una mejora en la produccién lo cual permitié a la empresa aumentara

Sus ganancias.

Los antecedentes nacionales de la investigacion fueron:

Churata (2021) en su investigacion tuvo como finalidad aumentar la produccion de
ajos mediante la aplicacion de ingenieria de métodos, este estudio fue de disefo
experimental, tipo aplicada, enfoque cuantitativo, su poblacion fueron 3 meses
antes y después de la aplicacion, los instrumentos que usaron los registros,
crondémetros, etc. Los resultados evidenciaron un aumento de la eficacia del 19% y

de la eficiencia del 25% mejorando los recursos de los procesos (pag,140).

El autor Herlambang (2019), mencioné gue los sistemas de trabajo en una fabrica
de embutidos involucran sistemas complejos que incluyen personas, asi como
equipos de trabajo. Su objetivo fue de lograr disminuir de manera efectiva los

procedimientos y actividades que no agregan solucion al producto, que tiene el
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concepto de minimizar el desperdicio del producto en una operacion de movimiento
de trabajo. Lean Manufacturing trabaja en poder minimizar el desperdicio en la
produccién, eliminar mano de obra innecesaria, para poder ver la calidad del
producto y reducir el tiempo de produccion. El objetivo en la empresa es poder
reducir costos y aumentar la productividad mediante la eliminacion de desperdicios.
(pag. 10), asociaciones comunitarias, etc.

Para el tesista HARO (2018) en su investigacion tuvo como objetivo general mejorar
la productividad en el area de produccion mediante la aplicacién de la ingenieria de
métodos. Su disefio fue experimental, tipo aplicada, su poblacién de estudio estuvo
conformada por los meses de mayo, junio y setiembre, las técnicas de recoleccion
de datos que usaron fue la observacion y las herramientas las hojas de verificacion
los resultados indicaron una mejora en la productividad de 73.63% y 97.53%

beneficiando a la empresa.

Collado y Rivera (2018), en su tesis determin0 como objetivo las evidencias
estadisticas, estas estan corroboradas gracias al tiempo de implementacién que
fue en el mes de mayo, se le realizo a los trabajadore del area de almacén, la cual
es varia con relacion a la toma realizada en el mes de agosto, luego de los 3 meses
de aplicacion. Se realizo un analisis estadistico que tiene distribucion normal. Al
tener como resultado 1.65, se rechaza Ho; quiere decir que con un nivel de
significancia del 5% existe suficiente evidencia estadistica para afirmar que
después de haber aplicado herramientas como ingenieria de métodos se afirma
gue la primera hipoétesis especifica se comprueba mediante la reduccion del tiempo
gue toman los despachos de repuestos para los mantenimientos preventivos
menores entre ellos la implementacion de la técnica 5S, area de despacho del
almaceén aplicado de manera positivo un 89% de tiempo que toma la entrega, esto
permite que la operatividad del asistente de almacén esté limitada al servicio del
cliente interno, en eludir reprocesos y minimizado actividades rutinarias como orden

y limpieza (p. 137).

Valentin (2018) en su tesis aplicé el estudio de aprendizaje para mejorar la
productividad en la fabricacién de productos precocidos, asi poder ver el tiempo
estandar de 1,30 horas a 1,20 horas, ahorrando 0,1 horas, brinddndonos un

proceso mas eficiente, en efecto, al reducir el tiempo estandar, es posible aumentar
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la productividad en un 36% 13 bolsas por hora. Al mismo tiempo reduciendo el
esfuerzo empleado de (MO) en el area de empaque en un 55%. Obtenida por
indicador aumentando el rendimiento en un 15% y el rendimiento en un 8%, para

obtener un buen rendimiento en el recocido en polvo (pag. 160).

Segin BOCANGEL (2018), en su tesis realiz6 un estudio de tiempo descubierto en
cada area de trabajo del proceso de empaque de aguacate fresco e indicadores de
produccién a través de varios esquemas como smed, Ishikawa y esquema de
evaluaciéon en linea en el sistema de produccion actual, problema que se ha
presentado que afecta al 85% del proceso de produccién En el area de empaques
de la empresa, debido a la falta de demanda de mano de obra, la alta proporcién
de inventario, la falta de proceso de modernizacion y la falta de capacitacion Luego
de conocer las principales causas detras de los problemas de poder ver la baja
produccion en el sector de empaques, establecieron metas y propusieron
implementacion y soluciones. Como resultado de la implementacion de mejoras, la

produccion ha aumentado a un 38,4% (pag. 127).

Belez (2017) en su investigacion tuvo como objetivo general mejorar la
productividad mediante la aplicacion de estudios de trabajo de una empresa de
salchichas. Esta investigacion es de tipo aplicada, nivel explicativo, disefio cuasi
experimental, enfoque cuantitativo, su poblacion estuvo conformada por la
produccion en una semana de 12 semanas. Los instrumentos que usaron fueron
los registros de datos. Los resultados indicaron un aumento de la productividad
(pag, 120)

Bustamante (2017), tuvo como objetivo reducir recorridos extensos, los cuales se
realizan en los procesos de elaboracion de pallets. Asi mismo, se debe tomar en
cuenta los tiempos que toma cada actividad en las diferentes areas en la empresa,
también se debe considerar a los demas elementos que lo conforman. De esta
manera, se logra una optimizacioén de los tiempos de cada operacion, determinando
cada procedimiento para la recoleccion respectiva de los datos que relacionan
costo de horas hombres en las diversas operaciones que se realizan mediante las
finanzas, en la implementacion obtuvieron como costo unitario para un lote de 200
pallets. Finalmente se puede determinar que existe un crecimiento en el porcentaje

de productividad, se logré gracias al cambio de método de trabajo, dando un
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resultado positivo. (p. 116).

Vasquez (2017) en su tesis “La aplicacion de la ingenieria de métodos para
incrementar la productividad en el &rea de empaques de la empresa agroindustrial
Estanislao del Chimu”, su analisis de la aplicacién de técnicas en métodos de
ingenieria, se pudo lograr activamente proceso productivo dentro de la empresa
para la mejora de sitio de estudio, donde se logré un resultado de mejora del 28%
en el afio anterior, el aumento de produccion promedio también mejoré el 22%; Asi
mismo, el 81% de eficiencia y el 89% de eficiencia se encuentran en su periodo de
estudio, han demostrado que mediante el andlisis que el tiempo estandar para
hacer una produccion de 306,86 minutos, por lo que su produccion sera de 1400
paquetes por mes. Andlisis de disefio de los métodos aplicados por el proceso de
fabricacion durante la produccion de chorizo precocido, incluyendo 137
operaciones, 81 operaciones, 30 operaciones de transporte, 16

operaciones/verificaciones, 7 esperas, 2 inspeccion y mantenimiento (p.163).

Las definiciones de las variables de la investigacion son:

El autor Crueles (2019) indicoO que: “La productividad mide el grado de
aprovechamiento de los factores que influyen a la hora de realizar un producto; en
cuan mayor sea la productividad de nuestra empresa menor seran los costes de
produccion para que asi pueda aumentar tanto la productividad y la venta [...] la
productividad mide la relacion existente entre produccion realizada y cantidad de

factores para los diferentes procesos realizados (p.17).

Crueles (2019) nos menciona que: Los estudios de métodos y tiempo en una
empresa industrial no pueden ser una opcion, sino que se trata de una herramienta
totalmente imprescindible Los tiempos que realizan las tareas o tiempos estandar
[la materia prima o insumos para la fabricacion muestra como la produccién de la

empresa va mejorando”. (p.9)

La ingenieria de métodos es un estudio donde nos puede permitir en optimizar el
tiempo de la produccién asimismo la rotacion de materiales y operarios, esto busca
en poder hacer las secuencias de operaciones de manera diferente, para para asi

poder mejorar un poco mas y asi aplicar el método, basado en estudio de tiempos
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y en balances de produccién. Crueles (2019)

Segun Duran (2017), para un andlisis de estudio en una fabrica realizando la
metodologia de ingenieria de métodos, abarca al ser humano dentro del proceso
de produccién, lo cual es la base para el disefio de unidades operacionales
eficientes, para la obtencion de datos que seran utilizados posteriormente en
modelos de optimizacion para estudios de métodos y medidas de trabajo como
componentes fundamentales. La fluidez a cambiado por consideraciones para el
personal, por lo que las empresas estan cumpliendo de a poco en poder gestionar
buenas acciones de trabajo para el avance productivo. Aunque las empresas no
estan implementadas con herramientas, para asi poder mejorar mucho mas en el
ambito productivo para la fabricacion es por ello que en el transcurso varios han
implementado herramientas que puedan ser reemplazaba les segun su

funcionalidad. (pag.24).

si mismo Orteaga (2017) indica que el analisis de los tiempos es una herramienta
para medir las actividades y controlar los ritmos de cada tarea y poder determinar
los tiempos requeridos en cada labor. El estudio para aplicar en la herramienta
mediante tiempos esta basado en poder analizar las operaciones asi generar el
tiempo y poder de que las operaciones realizadas de los operarios cumplan el
tiempo determinado al realizar la ejecucién de la funcion, al analizar un estudio de
tiempo, este permite establecer aquellos procedimientos que pueden demandar un
mayor tiempo y poder mejorar, evitando que se generen nuevos errores en la

operacion.

Segun los autores juan y Andrés (2016), indica que la adicion de los tiempos genera
el promedio en minutos por cada actividad, a través del uso de un reloj (minutero),

la mayoria de estas actividades tienen ciclos relativamente cortos.

La productividad ayuda a determinar cdmo una empresa puede mejorar
econdmicamente y mediante la aplicacion de métodos sistematicos. Lo que nos
ensefa es que la productividad crea una mayor escala de produccién con menos
operadores, menos visibilidad de los recursos y, por lo tanto, analisis de capital. Por

lo que, Carro y Gonzales (2016) nos menciona lo siguiente: “La productividad
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implica al proceso productivo la cantidad de recursos utilizados, cantidad de bienes
y servicio producido por un sistema (salidas o producto) productividad para lograr
tener el indice de lo producido por un sistema y los recursos utilizados para
generarlos (entradas o insumos) [...]. Indica como pueden expresarse sus entradas
y salidas, considerar como medir la productividad (pag.9)”

El autor Roswandy (2016), menciona el poder crear una plataforma de produccion
Optima, es necesario ajustar el manejo de trabajo para la linea de produccion, y el
disefio de instalacion de una maquina, para asi poder lograr un resultado especifico
gue requiere un objetivo especifico. Entonces los factores que afecta mas a la

productividad es la linea de produccién y el nimero de estaciones de trabajo.

El autor (Mejia.2018, Colombia), menciona de como poder implementar la
herramienta de layout a un trabajo de investigacion para asi reflejar mediante
resultados en el trabajo de investigacion en lo cual poder sacar los costos, en los
tiempos y movimientos y cumplir mediante la productividad deseada como
beneficios de mejora a la producciéon para poder aplicar la ingenieria de métodos

durante el proyecto lo cual puede comprobarse en la optimizacion del flujo (pg.160)

El autor (Valdiviezo, 2022) nos menciona que el diagrama dap busca en poder
reducir los tiempos de fabricacion del producto en produccién, para asi poder
establecer el minimo error encontrado en la empresa mediante la variabilidad del
proceso, y a su vez poder controlar el método de tiempo de la materia prima en
procesos para su respectivo control que se tomard mediante los estandares

establecidos por sus actividades. Pag,98.

El autor (Corrales, 2019) nos menciona en su tesis que el diagrama de operaciones
es muy importante mediante las inspecciones realizadas para la empresa que
cuenta con problemas en su produccion, asimismo se utilizaran los simbolos de
operacion e inspeccion al momento de poder elaborar el dop para lo cual la
elaboracién cuenta con procesos que enfatiza mediante la investigacion del

problema encontrado y asi poder detallar con mucha claridad.pg,60
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lIl.- METODOLOGIA
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3.1.- Tipo y disefio de la Investigacion

El estudio de la ingenieria de métodos es un proceso muy importante ya que tiene
como finalidad poder dar soluciones a la problematica, y asi poder identificar un
método de investigacion, logrando tomar un plan adecuado en el proceso
obteniendo como resultado més eficiente y efectivo en lo cual se origina el enfoque
de investigacion para alcanzar una mejora dentro de la empresa. (Ganoza vilca,
2018)

Segun su tipo: Aplicada

La investigacion actual es aplicada, porque se realiza con datos existentes
relacionados con el tema de investigacion, para solucionar los problemas
encontrados y obtener beneficios para la empresa, con datos técnicos y los
métodos que se realizara para mejorar la baja productividad existente en la

empresa. Rios (2019).

Segun su enfoque: Cuantitativa

La investigacion tiene un enfoque cuantitativo, ya que se recolecta datos numeéricos
historicos de la empresa santa Verena S.A.C, mientras tanto seemplearan las

técnicas y las herramientas estadisticas para asi probar las hipotesis y teorias.

Segun su disefio: Experimental (Sub disefo: Preexperimental)

Para el establecimiento del trabajo de investigacion viene ser de tipo experimental,es
asi que se analiza los variables, y asi este trabajo de investigacion pueda alcanzar
de manera longitudinal para que asi se pueda medir 2 veces la variable de
productividad de un antes a la aplicacion de la ingenieria de métodos y un después

de la aplicacion de la ingenieria métodos.
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Formula N° 06: disefio pre experimental

G=01-X-0:

Dande:
O1: Grupo de personas antes de aplicar la mejora
X: Estimulo

02: Grupo de personas despues de aplicar la mejora

Para este tipo de investigacién ubicamos que los grupos de personas ponian en
practica la aplicacion de mejora, a este grupo se le conoce como pretest y el cual
esta representado como (O1), al término de la realizacion de la primera prueba se
introduce el estimulo, este se representa como (X), la cual representa a la variable
independiente, finalmente se tiene identificada a las personas que formaron el
grupo al cual se le aplico la mejora, la cual esta representada por (02), la accion de

esta Ultima etapa es conocida como post test.

Seguln su nivel:

Es de nivel explicativo porque plantea la relacidon causa efecto entre ambas

variables: ingenieria de métodos y productividad.

3.2.- Variables y operacionalizacion

Variable Independiente: Ingenieria de Métodos

Para el autor Garcia (2019), la ingeniera de métodos establece su propio disefioy
observa la clasificacién de los métodos, con el cual obtiene mejores resultados
mediante la fabricacion, los procesos y los equipos que con destreza se pudo
ejecutar un producto con mucho estudio que se viene realizando por el area de

ingenieria y asi poder llevar a un mejor relevo el producto.
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Definicion operacional

El procedimiento de los tiempos de maquinas y trabajadores es el nivel basico para
poder asimismo ver el problema causante donde indica la baja productividadpara lo
cual brinda en poder tener mejoras y ver donde el indice de fallas provieneindicando
asi pode lograr de tener mejorias como capacitando al personal del areay poder asi

mejorar.

Dimensiones de la ingenieria de métodos

Dimension 1: Estudio de Tiempos

Para el autor Morales (2016), en su estudio de métodos nos determina con
exactitud la posible limitaciéon de numeros para las nuevas sugerencias, es asi el
tiempo es inevitable para poder realizar una labor en buenos términos donde se

puede ejercer una norma de productividad preestablecido.

TS = TN x (1+Suplementos)

Donde:

Ts: Tiempo Estandar

TN: Tiempo Normal

Dimension 2: estudio de movimiento

Para el autor Meyers en el afio 2020, este estudio se inicia con el desarrollo del
espacio laboral adecuado, luego se brinda las capacitaciones al trabajador para
realizar un estudio de métodos con el personal calificado. Esta técnica se utiliza en
la definicion de los estandares de tiempo que se relaciona con el estudio de
movimientos en un determinado tiempo. Asimismo, se consideran dos niveles para

dicho estudio que son: macro movimiento (vista panoramica) y micro movimiento.
V.M. = M. correctos — M. incorrectos
M. co.: Numero de movimientos Correctos

M. in: Numero de movimientos Incorrectos
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Variable dependiente: productividad

Para Morales y Gonzales (2016), la busqueda de mejora en los procesos
productivos, optimizando los procesos y recursos para lograr el objetivo financiero
de la empresa.

Asi mismo para Garcia (2016), La productividad es el rango de rendimiento que es
utilizado para aquellos recursos que estan disponibles, el cual nos ayudara a llegar
al objetivo trazado. (pag. 93)

Dimensiones de la Productividad

Dimensién 1: Optimizacion de Recursos

Medicién de capacidad o cualidad donde actia un sujeto o sistema para lograr los
objetivos determinados. (Andrade, 2018)

Tiempo empleado
Efi = X 100
Tiempo disponible

Donde:
Efi: Eficiencia
TE: Tiempo empleado

TD: Tiempo disponible

Dimension 2: cumplimiento de metas

Es la capacidad de alcanzar los objetivos o metas trazadas. (Andrade, 2018)

Cantidad de chorizo producido
Efc = X 100
Cantidad de chorizo programado

Donde:
Efc: Eficacia
Cpp: Cantidad de Chorizos Producidos

Cppr: Cantidad de productos programad
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Tabla 4 Matriz Operacionalizacion
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(Lopez, 2013, pA7)
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3.3.- Poblacion muestra, muestreo, unidad de analisis
El autor Drury (2018), nos menciona:

“La unidad de analisis es la unidad que deseamos obtener informacion estadistica.

[...]. La unidad de analisis se denomina frecuentemente como un elemento de
poblacién (p.78)”

La unidad para lograr el resultado es el valor principal que se pudo analizar
mediante el estudio, y asi la presente investigacion muestra el analisis de tiempo
de produccién para los operarios del area de fabricacion.

3.3.1.- Poblacién
El autor Pérez (2018), nos menciona que:

“la poblacion de la investigacion va llevar a cabo un estudio para poder sacar los
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resultados asi, una poblacion en conjunto a todos los casos puede mejorar con una

serie de tarea que especifica. (p.28)"

La poblacion del proyecto seran 12 indicadores calculados en el pretest y en el
postest, evaluados semanalmente.
3.3.2.-Muestra

Segun el autor Bellido (2016) indica que la muestra es un subgrupo del universo,es
decir un porcentaje del nimero de elementos que seran estudiados.

la muestra es igual a la poblacién por lo tanto es una muestra censal.

3.3.3.- Muestreo

Segun Valdez (2019), nos indica en su tema “El muestreo es el proceso de

seleccion de la parte representativa de la poblacion, de lo cual permite estimar los
parametros de la poblacion” (p.170)

La muestra se elegio por conveniencia del investigador debido a que el numero de

indicadores para el post- test es limitado. Por lo tanto, no hay muestreo.

3.4.- Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Para adquirir la informacion de los procesosy la perspectiva de la empresa, sedebe
elaborar herramientas con la facilidad de incrementar la productividad. Por otro
lado, se debe eliminar procesos que no favorezcan o sumen un valor agregado al
producto.

Los tipos de investigacion anteriormente mencionadas llevaran a cabo elproceso y

seleccién de los tiempos que seran empleados para la recoleccion de informacion.

Observacion

Segun los autores: Reyes, Miranda y Venturo (2018) nos mencionan que: “La
técnica en la que lleva a cabo consiste en poder tener la atencion en los sentidos
con el aspecto a la realidad y recoger los datos para su respectivo analisis e
interpretacion.” (p. 15)

El estudio mencionado, nos permite en realizar una correcta recepcién para losdatos
gue permiten poder llevar un control que debe ser sisteméatico de la informacién que
se va recolectando, con la finalidad, de poder encontrar los indicadores necesarios

para la investigacién que se lleva a cabo.
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Cronograma de minutos

Esta herramienta sirve para calcular el tiempo que pasard en el proceso de
produccién para conocer el tiempo estandar de los diferentes procesos del producto

y asi realizar la medicién en nuestro indicador.

Esta herramienta nos permitir4 tener un mayor rango en la escala de tiempo delas
diferentes operaciones que realizara el operario y poder obtener los datos exactos
gue requiere el proceso de produccién de embutidos. Métodos que sedaran en este
estudio.

Formato de Toma de tiempos: Esta herramienta permite en poder llevar a cabo el
control exacto para la toma de tiempos y asi poder determinar el tiempopromedio,
tiempo estandar y la produccion por hora de cada operacion de fabricacion para el
proceso de fabricacion del chorizo.

3.4.1.- Instrumento de recolecciéon de datos

Para el desarrollo de este proyecto de investigacion, las herramientas quese

utilizaran para la recoleccion de datos seran las siguientes:

Coordinacion de asistencia: esta coordinacion se utliza para ver la
responsabilidad y el compromiso del empleado con este proyecto. Por otro lado,
analizar y ver los latidos por minuto de como ingresan a la planta parahacer
negocios. Balance de Linea: permite evaluar los minutos de produccion del chorizo
y los tiempos establecidos por cada producto que selleva a fabricar, asimismo este
formato lo proporciona la empresa poder veren cual esta fallando y dar una solucion
de inmediato.

Especificacion Técnica: esta permite evaluar todos los detalles y parametros que
se va a llevar el producto a producir.

formato de Produccién: este formato nos permitira en poder ver cuanto de

produccion haces al dia de fabricacion.

3.4.2.- Validez de instrumento
La valides de los instrumentos que fueron disefiados; fueron evaluados por 3
especialistas de investigacion.
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Tabla 5 Validez del instrumento

Experto Relevancia Claridad Pertinencia
Caceres, Jorge Si S S
Quiroz, José Si Si Si
Ramos, Freddy S S S

Tabla 6 Firmas de expertos

EXPERTO FIRMA
Ing. Caceres Trigoso, Jorge Ernesto . qg—
/I,,ﬂ A fdy :
w7 ? "
Ing. Quiroz Calle, José Salomén . =
2 s

Ing. Ramos Harada Freddy Amando

G4
/5,/ |

Confiabilidad de instrumento

Con respecto al grado de confiabilidad, nos permite que los datos recolectadosen
cuanto a la relacién de la toma de tiempos y movimientos tengan mayor relacion
con nuestras variables de estudio. Asi mismo utilizaremos herramientasadicionales,
los cuales son: Excel 2016, el programa SPSS, el Cronometro Industrial Profesional
Race 10 memorias. Este Ultimo instrumento posee una confiabilidad en el estudio

del 99,95% segun ficha técnica.

3.5.- Procedimientos
Implementacion de la propuesta de mejora, se realiz6 por cada semana un
indicador, por lo que en los tres meses equivalen a 12 indicadores, con ello

analizaremos si se esta llegando a la meta o aun falta mejorar.
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Pretest: Variable Ingenieria de métodos

Tabla 7. Dimensién 1: estudio de tiempos pretest

Investigadora: Angela Huaman Quinto

MES SEMANA TIEMPO SUPLEMENTO  TIEMPO
NORMAL(MIN) (MIN) ESTANDAR

MES DE SEMANA 1 312 4 872.94

MARZO SEMANA 2 304 3 85525

SEMANA 3 314 3 658.92

SEMANA 4 304 3 1081.37

MES DE SEMANA 5 301 4 864.55

ABRIL SEMANA 6 304 3 616.96

SEMANA 7 310 4 784.20

SEMANA 8 309 4 868.25

MES DE SEMANA 9 320 3 1164 .24

MAYO SEMANA 10 314 4 795.25

SEMANA 11 304 2 985.32

SEMANA 12 305 2 753.60

PROMEDIO 1311.75

Fuente: Empresa Santa Verena S.A.C.

En la tabla se muestra los datos recopilados de los tiempos que demoran los
procesos antes de aplicar la mejora, el cual nos indico el promedio de 12 semanas

un tiempo 1311.75 minutos.

Figura 3 grafico del estudio tiempos antes de la mejora
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En el grafico mostrado anteriormente se visualiza el estudio de tiempo de la

produccién en 12 semanas
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Tabla 8. Dimensién 2: estudio de movimientos pretest

DIAGREMADE ENALTEE DE PROCESOS DE FABRICACION D ORIZD [ale o]
CPERADOMATERIALIEQUIPD
HOMERE DEL PRODUCTO: CHORIZO .
PRECOCIDO HOJA N1 | PRE-TEST
ACTIVIDAD ACTUAL MEJORADD
INICio NUCLEQ OPERACION Q L' M e ,/W K
FINAL CHORIZO PRECOCIDD  [INSPECCION I:l —
PRODUCCION I

RUBRO ELECTRICD TRA SNPORTE C

COLABORADOR ANGELA HUAMAM DEMORA [ )
EMPRE 54 3AMTA VERENA 3.AC ELMCENANIE"T v
3 |:| [ \ TIEMPQ | DISTANCIA
ITEM DEECRIPCION DE ACTIVIDADES E / ‘ MIN METROS OBSERVACIONES
1 ﬂ_mﬁir:amlenlo J& mataria prima ~ | -_____________.. 75 15
2 |Recepcion materia prima T 40 5
3 |Desinteccion ‘ 25 5
4 | selsccian materia prima J ) o5 15
5 |traslado materia prima ' L""""--...___j ) 15 45
¢ |peszada matarla prima ""'""._ T 10
7 |mezciado 1 (camen y grasas) (LL 10 1
& |ancendido ds 2 maksdors - E— 1 1
N E TG E AT —_—
|| g 7| 1
10 |agregado de sdifivos & Insumos i 15 1
Jrenado O8] mezciado § (e, |
N |colorentss wiuggs) d 12 1
12 |moido ‘_ 35 20
—_—
13 |traslado en javas *-! a0 1
-l
14 |inapaccion de temparatura e 3 12
15 |obtener masa homopénea .l"—-_-_ 3 1
18 | ambutido ‘ 45 1
17 |nomeado (coccion) ‘ 50 25
1 |inspeccionar ia candad ____j 10 15
19 |antriado !"’"'-'- a5 1
2 [cortsdo ¢ 20 35
2 |anvaeado ‘ 35 5
22 |atiquatado ‘_ 1 1
23 |traslado 3l aimacen 1-""‘" - 6 15
M |inapaccien de productos ferminados I 2 1
25 |gaspachos o— 25 45
TOTAL 17 K] k] 1 1 576 278
SUB GERENTE GENERAL Gutiémrez Farfan Fernanda Huaman Quinto Angela
' il

En el diagrama se muestra los tiempos de produccién y de acuerdo con este analisis

se tiene un total de 576 minutos y 278 metros de recorrido antes de aplicar la mejora.
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Tabla 9. Variable productividad pretest

INVESTIGADORES GUTIERREZ FARFAN, HUAMAN QUINTO
MES SEMANA OPTIMIZACION CUMPLIMIENTO PRODUCTIVIDAD
RECURSOS METAS

MES | SEMANA1 79.36% 80.56% 63.93%
DE SEMANA 2 17.75% 80.00% 62.20%
MARZO | SEMANA 3 09.90% 80.83% 48.42%
SEMANA 4 99.22% 84.22% 83.56%

MES | SEMANAS 18.60% 82.46% 64.81%
DE SEMANA 6 06.09% 81.68% 45.81%
ABRIL | SEMANATY 71.29% 80.60% o7.46%
SEMANA 8§ 18.93% 81.46% 64.29%

MES | SEMANAYS 105.84% 66.44% 70.32%
DE SEMANA 10 72.30% 82.83% 09.68%
MAYO | SEMANA 11 89.57% 82.28% 73.70%
SEMANA 12 68.51% 66.50% 45.56%
PROMEDIO | 61.66%

Fuentes: Datos Logisticos de la Empresa Santa Verena S.A.C.

En la tabla se muestra los datos recopilados antes de aplicar la mejora el cual nos

dio como promedio un 61.6%

Figura 4. Grafico de la productividad pretest
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En el grafico se muestra la productividad en un periodo de 12 semanas antes de

aplicar la mejora.
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Tabla 10. Optimizacion de los recursos pretest

INVESTIGADORA: GUTIERREZ FARFAN- HUAMAN QUINTO

MES SEMANA TIEMPO TIEMPO  EFICIENCIA
EMPLEADO  DISPONIBLE  PRETEST
(MIN) (MIN)

MES DE SEMANA 1 1560 2400 65.00%
MARZO SEMANA 2 1216 2400 50.67%
SEMANA 3 1256 2400 52.33%

SEMANA 4 1216 2400 50.67%

MES DE SEMANA 5 1505 2400 62.71%
ABRIL SEMANA 6 1216 2400 50.67%
SEMANA 7 1550 2400 64.58%

SEMANA 8 1545 2400 64.38%

MES DE SEMANA 9 1280 2400 53.33%
MAYO SEMANA 10 1570 2400 65.42%
SEMANA 11 912 2400 38.00%

SEMANA 12 915 2400 38.13%

PROMEDIO 54.66%

Fuente: Datos Logisticos de la Empresa Santa Verena S.A.C.

En la tabla se muestra los datos hallados antes de aplicar la metodologia el cual el
promedio nos indicé un 54.6%.

Figura 5 grafico de la optimizacién de los recursos pretest
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En el grafico se observa la representacion de los datos obtenidos en la tabla en un
periodo de 12 semanas.
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Tabla 11 Cumplimiento de metas pretest

Investigadora: GUTIERREZ FARFAN- HUAMAN QUINTO

MES SEMANA  CANTIDADDE  CANTIDADDE  EFICACIA
CHORIZOS CHORIZOS  PRETEST
PRODUCIDOS ~ PROGRAMADOS
MES DE | SEMANA 1 7250 8500 85 29%
MARZO | SEMANA2 7200 8500 84 71%
SEMANA 3 7150 8500 84.12%
SEMANA 4 7580 8500 89.18%
MES DE | SEMANAS 7421 8500 87 31%
ABRIL SEMANA 6 7351 8500 86.48%
SEMANA 7 7254 8500 85 34%
SEMANA 8 7331 8500 86.25%
MES DE | SEMANAS 5980 8500 70.35%
MAYO | SEMANA 10 7455 8500 87 71%
SEMANA 11 7405 8500 87.12%
SEMANA 12 5985 8500 70.41%
PROMEDIO | 83.69%

Fuente: Datos Logisticos de la Empresa Santa Verena S.A.C

En la tabla se muestra los datos hallados en el cumplimiento de las metas antes de

aplicar la metodologia el cual el promedio nos indic6é un 83.6%

Figura 6 Grafico de cumplimiento de metas pretest
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En la figura se muestra la representacion del cumplimiento de metas antes de

aplicar la mejor en un periodo de 12 semanas.
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3.6.- Métodos de analisis de datos

Anélisis Descriptivo

La estadistica descriptiva es un resumen de cierta informacion obtenida a través de
poblaciones o muestras que detallan los objetivos del proceso y resume la
informacion tanto como sea posible. (Santillan, 2018).

Por lo tanto, las tendencias centrales (media, mediana, moda), asi como las
medidas de dispersion (desviacion estandar) y finalmente las medidas de

distribucién (asimetria y curtosis) se utilizaron para el analisis descriptivo.

Andlisis Inferencial

Como estadistica inferencial, es responsable de identificar modelos probabilisticos
utilizando wuna inferencia especial de wuna poblacion que se preocupa
especificamente por un subconjunto. (Borrego, 2018, p.4).

Para el analisis inferencial se utilizaron los datos obtenidos por las pruebas
normales, de esta manera se determinan en dos aspectos (Kolgmorov - Smirnov y
Shapiro Wilk).

3.7.- Aspectos éticos
Esta investigacion tuvo como objetivo aplicar una metodologia en la empresa Santa
Verena S.A.C el cual se coordind con los encargados para la autorizacion

correspondiente.

Se respeto la autoria de los derechos del autor, con el fin de evitar la copia de las
fuentes recopiladas que se usaron; no se modificé la informacién adquirida por la
empresa, este trabajo sera publicado por las partes interesadas para que observen
la originalidad de la investigacion ya que beneficiara en la optimizacion de los

procesos.
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ROPUESTA DE MEJORA

Planeamiento de problema: la empresa SANTA VERENA S.A.C, necesita aplicar
una estandarizacion en sus tiempos de produccidén en cada operacion, del mismo
modo la empresa desconoce los niveles de la eficiencia y eficacia que se lleva de
sus lineas de produccion, es por ello que se va implementar la herramienta de la
ingenieria de métodos, para lo cual se podré realizar de la siguiente manera:
Aplicacion de laingenieria de métodos

o Disefar formatos para el control de los tiempos

o Elaborar formatos proyectados en la produccion

o Disefiar diagramas de ingenieria, DOP, DAP, diagrama de recorrido
o Verificar los resultados hallados

Estos fueron las actividades que se realizaron para la investigacion de ingenieria
de métodos en el area de produccion del mismo modo se aplico el tiempo estandar

en las funciones que realizan los operarios utilizando tablas y grafico

Tabla 12 actividades de solucion

CAUSAS SOLUCION
Método de trabajo Estudio de métodos
inadecuado
Tiempos no Medicion del
estandarizados trabajo
Conductas inapropiadas Supervision y/o #; Y & 3
en el trabajo concientizacion - e -
weia B
Disenos de Dap, 7
Tiempos perdidos Dop, recorridos [ g =
e ,_r:.-'/
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Plan de Accién de ingenieria de métodos

Falta estudio de movimientos

El operario en el area de produccion realiza movimientos inadecuados y toma una
mala posicion al abastecer los embutidos a las embutidoras alargando el tiempo de
trabajo el cual sucede lo mismo con el siguiente trabajador generandopérdidas de
tiempo debido que no hay un método de trabajo establecido en la empresa.

Falta Estudio de tiempos

Considerando la linea de produccion se pudo examinar que la empresa no tieneel
periodo regularizado de los procesos de produccién, solo conserva la manerade
trabajo evaluando en base a la experiencia o discernimiento del trabajo.

Implantar formatos para la toma de tiempos:

o Plantillas para el registro de informacion
o Formatos para unir datos
o Plantillas para analizar los datos reunidos

Obtenidos los céalculos se observa la toma de tiempos en minutos, elpromedio,
tiempo normal, tiempo estandar de cada proceso de manera quese pueda mejorar

la produccién.

Coordinar con el operario cada funcion que realiza de acuerdo a su desempefio y
actitud en el area,; llenar los tiempos en los formatos en cada operacion de

produccion para siga progresando.

Reunidn con las partes interesadas por los menos una vez y verificar el rendimiento
de las mejoras aplicadas.

Cronograma de actividades

En este punto se disefi6 el cronograma de actividades propuestas para la aplicacion
de la ingenieria de métodos, lo cual ayudara a determinar el tiempo de duracién de

la investigacion; asi como las tareas que se realizaron.
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Tabla 13. Cronograma de actividades

ACTIVIDADES

=1

2022
52| Se| SA[ S0 SB[ 57|

59 [ S10] 511 | 512

Coordinar con < gerente
general d= la
para el micio de |a
investigacion

Ident zacion de Iz
situacion de la empresa

Aplicacion de |57
hemameenta de calidad
{Ishikawa, Parsto

Busqueda o=
antecedentss

Formulacion de Ia
variable ¥ de |la realidad
problematica

Formulacion del
problema. hipdtesis
justificacion y objetivo

Elsboracon d=l marco
teorico y metodologia

Elsboracon de I3 mamz
de  operacionalizacidn,
poblacaon. musstra,
muestred y unidad de
andlisiz

Ustermmnar la tecnica =
instrumento para I=
recoleccion de datos
Revision y validacion del
mnstrumento para
recoleccion de datos

10

Elaboracon del [OF y
DAP del proceso de
distribucion ¥ su
respective analisis vy
recoleccion de datos de
Iss wanables ingeniena
d= metodos ¥
productividad {prestest)

11

Cbtencion de los
resultados del (pretest)

12

Reumon con & gerente
de la empresa para Ia
implementacion de I
mejora, presentacion y
aprobacion

12

Sustentscion

0 ¥
prasentacion del proyecio

SUB GERENTE GENERAL

Gutiémez Farfan Femanda

AT

Huaman Quinto Angela

En esta tabla se muestra las actividades realizadas de este proyecto de

investigacion y el tiempo en que se ejecutaran.
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Post-Test de la Variable Ingenieria de métodos

Tabla 14. estudios de tiempos postest

Investigadora: Gutiérrez Farfan, Angela Huaman Quinto
MES SEMANA TIEMPO SUPLEMENTO TIEMPO
NORMAL(MIN) (MIN) ESTANDAR
MES DE SEMANA 1 242 b 1452
MARZO SEMANA 2 260 5 1560
SEMANA 3 270 8 2430
SEMANA 4 254 T 2032
MES DE SEMANA S 263 6 1841
ABRIL SEMANA 6 264 5 1584
SEMANA Y 263 ) 1578
SEMANA B 267 ) 1602
MES DE SEMANA 9 273 6 1911
MAYO SEMANA 10 272 4 1360
SEMANA 11 282 T 2256
SEMANA 12 265 4 1325
PROMEDIO | 1744.25

En la tabla se muestra los datos hallados después de la aplicacion del a mejora

para el estudio de tiempos que nos arrojé como promedio un 1744.1 min.

Figura 7 grafico del estudio de tiempos postets

POSTEST ESTUDIO TIEMPO

S d' _}"' Tw = ‘_'«.'t N “ b ‘_"‘ 2 Py .\':,
5 = e F o .5_?5 =7 =7 oy o N N
\ﬂ iy \h?h pu A & o oy ey -\1‘3 -\T?S ,\-;5
& & & & & & & & &
MES DE MARZO MES DE ABRIL MES DE MAYOD

En laimagen se observa los tiempos de la postest en un periodo de 12 semanas.
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Tabla 15. estudio de movimientos postets

DIXGRAMA DE ANALISIS DE PROCE §05 DE FABRICACION DEL CHORLZO PRECOCIDD
OPERADOIMATERIALIEQUIPO
HOMBRE DEL PRODUCTO: CHORIZO HOJA N:2 |P0 §-TEST
ACTIVIDAD ACTUAL MEJORADD
INICIO HUCLED OPERACION p—
FINAL CHORIZO PRECOCIDO  |INSPECCION i ; .
RUBRO PRODUCCION TRASNPORTE |::"= — 8/ K
ELECTRICO /
COLABORADOR |ANGELA HUAMAN DEMORA |_
EMPRESA SANTA VERENA 5.A.C gu.w: ENAMIENT 7
am L |:| [ ' TIEMPO | DISTANCIA
ITEM| DESCRIPCION DE ACTVIDADES | () ) ) MIN | METRos | OBSERVACIONES
almacenamiento de matena
1 |orima feerdos) & 63 13
2 |recepcion materia prima ’*'-"""' 35 4
3 [desinfeccion 22 3
4 |seleccion materia prima 33 12
5 |traslado materia prima 'V;""""-'—-o.-’:. 14 44
6 |pesada materia prima "/F 5 B
7 |encendido de la moledora —+—9 1 1
8 |agregado de aditives e insumes f"""'_' 11 1
mezclado [carnes, agua, hielo,
9 |colorante, condimentos ‘_\ 30 1
10 |traslado en javas "‘1 25 1
~
11 |Inspeccin de temperatura 2 12
12 |obtener masa homogénea o | 2 1
13 |embutido 33 1
14 |nomeado (coccidn) 40 22
15 |inspeccionar la calidad """"‘""3 5] 12
| =]
16 |enfriado | 33 1
17 |cortado L 19 39
4 ]
18 |traslado al aimacén h"’.\ 6 15
19 |inspeccion de productos terminad \. 2 1
BUB GEREMTE GENERAL Gutiérrez Farfan Fernanda Huaman Quinto Angela

Fuente: Empresa Santa Verena S.A.C.

En el diagrama se muestra los tiempos de produccién y de acuerdo con este analisis
se tiene un total de 383 minutos y 1888 metros de recorrido antes de aplicar la

mejora.
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Tabla 16 productividad postest

INVESTIGADORES GUTIERREZ FARFAN, HUAMAN QUINTO
MES SEMANA  OPTIMIZACION CUMPLIMIENTO PRODUCTIVIDAD
RECURSOS METAS

MES DE SEMANA 1 97.05% 93.80% 91.03%
MARZO SEMANA 2 88.93% 93.80% 83.41%
SEMANA 3 63.30% 93.80% 58.38%
SEMANA 4 113.87% 93.80% 106.81%

MES DE SEMANA S 83.61% 93.80% 78.43%
ABRIL SEMANA 6 65.20% 93.80% 61.16%
SEMANAY 83.13% 93.80% T7.97%

SEMANA 8 81.88% 93.80% 76.81%
MES DE SEMANA 9 113.22% 93.80% 106.20%
MAYO SEMANA 10 84.50% 93.80% 79.26%
SEMANA 11 96.38% 93.80% 90.41%

SEMANA 12 84.66% 93.80% 79.41%
PROMEDIO 82.52%

Fuente: Datos Logisticos de la Empresa Santa Verena S.A.C.

En esta se muestra los datos recopilados después de la implementacion de la

mejora el cual se obtuvo una productividad de 82.52% beneficiando a la empresa.

Figura 8 grafico de la productividad postets
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En esta figura se muestra la productividad en un periodo de 12 semanas después

de aplicar la mejora
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Tabla 17 optimizacion de los recursos postest

Investigadora: Gutiérrez Farfan, Angela Huaman

| Quinto
MES SEMANA TIEMPO TIEMPO EFICIENCIA
EMPLEADO  DISPONIBLE POSTTEST
MES DE SEMANA 1 1452 2400 60.50%
JULIO SEMANA 2 1560 2400 65.00%
SEMANA 3 2350 2400 84.67%
SEMANA 4 2032 2400 84.67%
MES DE SEMANA 5 1841 2400 76.71%
AGOSTO SEMANA 6 1584 2400 66.00%
SEMANA 7 1578 2400 65.75%
SEMANA 8 1602 2400 66.75%
MES DE SEMANA S 1911 2400 79.63%
SETIEMBRE | SEMANA 10 1360 2400 56.67%
SEMANA 11 2256 2400 94.00%
SEMANA 12 1325 2400 55.21%
PROMEDIO | 72.40%

Fuente: Datos Logisticos de la Empresa Santa Verena S.A.C.

En la tabla se muestra los datos recopilados después de aplicar la metodologia

indicando como promedio un 87.98% a favor de la empresa.

Figura 9 grafico de la optimizacion de los recursos postets
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Tabla 18 cumplimiento de metas postest

Investigadora: Gutiérrez Farfin] Huaman Quinto

MES SEMANA  CANTIDADDE  CANTIDADDE  EFICACIA
CHORIZOS CHORIZOS PRETEST
PRODUCIDOS PROGRAMADOS
MES DE | SEMANA1 8292 8500 97 55%
MARZO | SEMANA?2 8331 8500 98.01%
SEMANA 3 8313 8500 97 80%
SEMANA 4 8548 8500 100.56%
MES DE | SEMANAS 8391 8500 98.72%
ABRIL | SEMANAG 8442 8500 99.32%
SEMANA 7 8412 8500 98.96%
SEMANA 8 8313 8500 97 80%
MES DE | SEMANAY 7005 8500 82.41%
WAYO | SEMANA 10 8319 8500 97 87%
SEMANA 11 8416 8500 99.01%
SEMANA 12 7019 8500 82 58%
PROMEDIO | 95.88%

Fuente: Datos Logisticos de la Empresa Santa Verena S.A.C

En la tabla se muestra los datos recopilados en el cumplimiento de metas después

de aplicar la mejora obteniendo como promedio un 95.8% a favor de la empresa.

Figura 10 grafico del cumplimiento de metas postest
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En la figura se representa el cumplimiento de las metas en un periodo de 12

semanas después de aplicar la metodologia.
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Analisis Comparativo Pretest y Postest

Variable Independiente: ingenieria de métodos

Tabla 19 estudio de tiempos pretest y postest

item pretest postes
semana 1 8r2.94 1452
semana 2 855.25 1560
semana 3 658.92 2430
semana 4 1091.37 2032
semana 5 864.55 1841
semana 6 616.96 1584
semana 7 7842 1578
semana 8 868.25 1602
semana 9 1164.24 1911
semana 10 T95.25 1360
semana 11 985.32 2256
semana 12 7536 1325
promedio 859.2375 1744.25

En la tabla se muestra la comparacion del estudio de tiempos antes y después de

la mejora el cual nos indicO un resultado promedio de 859.24 y 1744.25

beneficiando a la empresa.

Figura 11 Grafico comparativo del estudio de tiempos pretest y postest
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En la figura se muestra la representacion grafica del estudio de tiempos antes y

después de su aplicacion; las lineas de color azul indican los tiempos registrados

antes de la mejora y las lineas de color anaranjado representa los tiempos
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registrados después de la mejora.

Tabla 20 Estudio de movimientos

PRETEST POSTEST RESULTADO
ESTUDIO DE . . :
576 min 383min 193min
MOVIMIENTOS
278 m 188m 90mM

En la tabla se muestra el estudio de movimientos del antes y después de la
aplicacion de la mejora; el cual se observa un ahorro de tiempo y distancia en el
recorrido de los procesos que realizan los operarios.

Figura 12 Grafico comparativo del estudio de movimientos
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En la imagen se muestra la comparacion mediante las barras que indica la

reduccion de la distancia recorrida en las funciones que realizan los operarios.
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Tabla 21 Variable productividad pretest y postest

item pretest postest

semana 1 53.93% 91.03%
semanaz 52.20% 83 41%
semana 3 48 42% 59 .38%
semana 4 83.56% 106.81%
semana 5 64.81% 78.43%
semana 6 45.81% 51.16%
semana 7 57.46% T7.97%
semana 8 84 .29% 76.81%
semana 9 70.32% 106.20%
semana 10 59 .88% 79 26%
semana 11 73.70% 90.41%
semana 12 45 56% 79 41%
promedio 61.66% 82.52%

En la tabla se puede observar los datos recopilados y analizados de la pretest y
postes de la productividad el cual hay una mejora en el promedio de 61.6% a 82.5%

beneficiando a la empresa.

Figura 13 grafico comparativo de la productividad pretest y postest

ANALISIS COMPARATIVO DE LA PRODUCTIVIDAD
PRETEST Y POSTEST
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FRETEST

POSTEST

En el grafico se muestra la productividad antes y después de la aplicacion de la
mejora el cual el trazado de las lineas anaranjadas representa el aumento de la

productividad.
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Tabla 22 cuadro comparativo de la optimizacién de los recursos antes y
después

iterm pretest postets
semana 1 Fo.36%0 97 . 05%
semanaz = 88.93%
semana 3 59 90% 53.30%
semana 4 9O 22%0 113.87F%
semana S F&.60%0 83.61%0
semana 6 56.09%0 55 20%0
semana | F1.29% 83.13%
semana B8 FTE.93% 851.88%0
semana 9 105.854%0 113 .22%6
semana 10 T2.30%0 854 _50%0
semana 11 859 .57 % 96.38%
semana 12 58.51% 854 56%
promedio H54 66% T2 68%

En la tabla se muestra los datos recopilados de pretest y postest de la optimizacion
de los recursos el cual se observa el promedio de 54.66% y 72.68% beneficiando

a la empresa.

Figura 14 grafico comparativo de la optimizacion de los recursos

ANALISIS COMPARATIVO DE LA OPTIMIZACION
DE LOS RECURSOS PRETEST Y POSTEST
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En el grafico se observa la comparacion de la optimizacidén de los recursos antes y
después de la mejora representadas por una linea azul (pretest) y una linea

anaranjada (postets).
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Tabla 23 anélisis comparativo de cumplimiento de metas pretest y postest

item pretest postest
semana 1 80.56% 92.13%
semana2 80.00% 92 57%
semana 3 80.83% 92 37%
semana 4 84 22% 94 98%
semana 5 82 46% 93 23%
semana 6 81.68% 93.80%
semana 7 80.60% 93.47%
semana 8 81.46% 92 .37%
semana 9 66.44% 77.83%
semana 10 82 83% 92 43%
semana 11 82 28% 93 51%
semana 12 656 50% F799%
promedio 83.69% 95.88%

En la tabla se muestra los datos recopilados del pretest y postest en el cumplimiento

de las metas el cual el promedio indicé un 83.69% y 95.88% después de la mejora.

Figura 15 grafico comparativo del cumplimiento de metas pretest y postest

ANALISIS COMPARATIVO DEL CUMPLIMIENTO DE
METAS PRE TEST ¥ POSTEST
100,00%
80,00% W

60,005

40,00%
20,00%
0,00%

FRETEST POSTETS

En la figura se muestra el andlisis comparativo del cumplimiento de metas en un

periodo de 12 semanas
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Tabla 24: FALTA DE ESTANDARIZACION DE LOS OPERARIOS

FALTA DE ESTARDARZACION DE LAS OPERACIONES
Z AMLSTA SUTEREEZ FARF AN~ HUAMAN COUNTO rom DESIES
L mal’ o FHORON
m manmn e S l%g
WL PANATIAL
] L]
TER 0BERYID] s
s e (e s Ao [T [a ] nlelniv m sl "|"
¢ (W] dnweametobnaeiagma | U [0 [V WA [V 17 (02| 1A 0K (VA WA |2 [0S W 05 0K 1A% | T3
§ JE0RD Tec2pion de matera prina B2 (OO 00008 (009 O O )0 ([ R W0 N0 08 0005 [ 0N [ 97
d | m desifeesion 081 {002 | G0 005 | 001 | O ) 006 | 002 002 | 605 | GOF | 009 006) N0 | 08 | 0OR | 0482 | 5A
2 | om0 selecsion de matea prina B2 (005 [ 0203 ) 06 (005 [ 0.2 | 06 ) 07 (001 O |00 [ 01 [ WO | 00 | 0005 | 085 [ 758
1E0R0 traslado matena prima 0005 | 008 | 001 | .05 | 008 | 0.2 [ 0,02 | 0.2 | 0,02 | 0.0 | W05 [ 001 | 005 W0 | 045 | B0075 | 00575 | 346
0RO pesado maetia peima 0022 | 002 [ 008 | 02 | 002 | 002 | 002 | 002 | K2 | 003 | 0028 | 002 | 002 | W0 | 002 | 003 | 0428 | 1
FABRICR meoslado | cames y grasas) O | 005 | 007 | 009 | 00 | 009 | 002 | 005 | 006 | 003 | 0021 [ 002 [ 003 WO [ 02 | 0045 | 00345 | 207
s FABRICH eweadido de k moledora 0063 [ 0005] 001 | 000 { 0,02 | 000 [ 0% | 0.0 | 001 | 00 | W03 | 001 |0062] 00 | 0003 | 00005 | 00H5| 0.2
<
3 (FABRIDN | agregar meaeodo 2 Fva devigo  condmneatos) | 003 | 002 002 | N2 | 001 [ 003 | 004 06 | 008 [005) 001 [ 001|002 M0 | 002 | 0403 | 0423 |18
! FABRICH aregado de afitias ¢ insunos 00 | 004 | .08 ) 0,05 | 0.0 | 0,02 | 005 | 0.09 | 008 [ 001 | 020 [ 003|005 N0 | 005 | 00075 | D075 | 345
: FABRICK) | agreqado del mezelado 3 helo, olorantes diido | 004 | 003 | 0.1 | 006 | 0,03 | 007 | 008 | 006 | 005 | 007 | 03 (002 006 W0 | O | 0008 | 06 | 276
7 |FABRO nility 0005 | 00 | 00| 002 ) 02 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 0028 [ 003 | 02| N0 | 06 | 0404 | 014 | 8
4 Tianon Tl s VAT {02013 000 T G 0RO 0T G 019 (2] 0] [ W] 07| &% | 0 |49
I pesus & enpeati 008 [0 08 008007 O 009046005 00T A42T (093 0| W[ 0)_| 005 | 016 [ 89
FABRICH obener misi bomogenta 001 003005 [007) 008 | 01 | 000 000 0001602 009 00| 01 N0 | 01 T 0N | A |63
U] bl N[00 [0 02| 0 [0 [0 0 [0T] 0% (03022 W0 | 05 |0 O |y
GABREL boineato | coteion) 022|006 )06 ) 02 | 031 01013 002 | 020 02 | O [028) 00 | N0 | D66 0043 | 0099 ) 13 )
RITH ingpectionit 3 calidad 021003 | 00| 000 | 00 | 005 002 | 008 002 | 0.8 ) 002 | 001 005 | M0 | 003 | 0005 | 0057% | 228
Ll eafiado B2 |08 |04 06|08 030074 00 | 018 | 6S2) 020 )08 02| N0 | G0 | 040% | ORH ) 0 |
< | G tontalo 06T |21 0001 012 001 | R.009) 0019 0012 0008 /0.06H 0006 100023 0.7 N0 | 0066 0,008 | G759 | 459
E CARLA Hmsit 03 [ 028032 [ 04 QI 033 044 | 00| 050 {0222 00 | 031 00T ) N0 | 066 0048 | 01909 | 11§
4| CARA dhiguetato Q02| 0 | 003 | 040050 [ 02 [ 030 [ 401 |07 [ 011 [ 0550 | 08 (002 | N0 [ 06 | 0004 | 0334 | 8
g (L] traslado al dmaten 022 | 0] 008 608 00| 061 | 002 002 002 001 | 003 | 008 ) 002 ) MO | 0 | 0403 | 0423 | 18
ELMR nspecein de profuctos temmados QK | 0.02 | 003 | 006 | 00 08 | 0,60 | 0.0 ( 001 | 0% | 007 [ (08 | 061 N0 | 60065 | 0001 | 000759 | .46
B gt LSO 002 00807 0000005 R0 08010 DI 000 0 W0 RPIRD 0O | S BT
10|24

Descripcion: la empresa santa Verena ha realizado la mejora de los métodos de

trabajo que se procede a la toma de tiempo para asi poder realizar las actividades

esta toma de tiempo esté libre de los inconvenientes encontradas en la situacion

actual que se encuentra

1.- el tiempo se tiene de 2.44 minutos por kilo de chorizo, con 24.6 por hora.

2.- asimismo se determiné el cuello de botella los cuales: el chorizo por kg vy el

sellado.
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Tabla 25: balance de linea

BALANCE DE LINEA

ORDEN DE PRODUCCION
TOTAL DE PEDIDO POR DIA 360
HORAS DE TRABAJO 8
CALCULO DE BALANCE DE LINEA
TIEMPO DE CICLO 1,333333333
NUMERO DE ESTACIONES
MINIMAS TEQRICAS 1,83013875|
EFICIENCIA DE BALANCEO({ TAZA
DE UTILIZACION 91,51%,|
RETRASO DE BALANCE 8,49%

Descripcion: se obtuvo un pedido de 360 kg por dia con una jornada de 8 horas,

se realiz6 la férmula de un tiempo ciclo de 1,33 con 1,83 nimeros de estaciones

tedricas, pero en la practica se tiene 24 estaciones

Se tiene una eficiencia del 91,51% vy retraso del balance del 8,49%.

BALANCE DE LINEA

TAREA

OPERACION

TIEMPOG ( MIN)

TAREA

almacenamiento de materia
prima

recepcion de materia prima

PRFOECESORA

A e
£ 0.1495 ' A

C desinfeccion 0,092

D seleccion de materia prima 0,1265 C

E traslado materia prima 00,0575 D

F pesado materia prima 0,023

G mezciado 1( carnes y grasas) 00,0345 L=

H encendido de la moledora 0,00345 H

agregar mezclado 2 ( fibra de

I trigo + condimentos) 0,023

J agregado de adilivos € insumos 00,0575 J

K agregado del mezclado 3 ( hielo, 0,046 1R ] |
L molido 0,1334
LL translado en javas 0,115

M inspeccion de temperatura 0,115

N obtener masa homogenea 0,115

N embutido 00,1725

O hormeado ( cocclion) 00,1909

P inspeccionar ila calidad 0,03795

Q enfriado 0.1334

R cortado 0,0759

S envasado 0,1909

T etiquetado 0,1334

U traslado al aimacen 0,023

MSPECTION O€ proaucios
\'4 terminados 0,00759
W despacho 0,095795
TOTAL 2,44 8,47%
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Figura 16 : diagrama de precedencia de estacion de linea
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Graficos y figuras 17: layaut de la empresa

5

«D il

Area desposte % Cortada y W embut W W Sala despacho
0

molidos id

Analisis Econdmico

Para realizar esta investigacion es necesario realizar una inversion, por el cual se

analizara el costo a través del VAN y el TIR para calcular la rentabilidad de la

investigacion.

Tabla 26: Tabla de datos

INVERSIOMN

COMNCEPTO PRECIO MNIESES IMPORTE
UMNITARIO

Mantenimiento de 4 =N 500,00 2 sf 1,200.00
macguinas

Capacitacion de =¥ 3I00.00 2 s/ G500.00
operarios

Luz, agua, internet y 5/ 2,000.00 2 sf 5,000.00
teléfono

Materiales de oficina =/ 1,000.00 2 =) 2,000.00

Otros = 350.00 2 s/ FO0.00

Importe total s/ 10, 500,00
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Tabla 27. flujo econdémico

S sl Sl St 3l Sl Sl Sl

COSTO - 3l
23,050.0 23,050.0 23,050.0 23.050.0 23,050.0 23,050.0 23,050.0 23,050.0 23,050.0 23,050.0
PRETEST 23,050.00 23,050.00

0 0 0 0

Sl 3 . 3l 3 ol Sl 3l Sf Sl ol
COSTO -
16,850.0 16,6500 16,850.0 16,650.0 16,850.0 16,850.0 16,650.0 16,850.0 16,850.0 16,650.0
POSTEST : 16,850.00 : : : : 16,850.00

AHORRO ] 3/ 3l 3 S/ sl St 3l S 3l 3l 3l
6,200.00 6,200.00 6,200.00 6,200.00 6,200.00 6,200.00 6,200.00 6,200.00 6,200.00 6,200.00 6,200.00 6,200.00

-5/ Sl 5l Sl Sl ol Sl Sl Sl Sl ol
10500.0 10,500.0 10,5000 &/ 10,500.0 10,500.0 10,500.0 10,500.0 10,500.0 10,500.0 10,500.0 10,5000 &/

0 0 0 1050000 0 0 0 0 0 0 0 0 10500.00

-5
F“”,D 3l Ll Sl Sl 3 gl 3 5 sl sl
011N 10 500.0

conro [ ~ 6,20000 6200.00 6200.00 6200.00 6,200.00 6,200.00 6200.00 6,200.00 6,200.00 6200.00 6200.00 620000

BENEFICIO §/42,244.89

VAN §/52,744.89
TR 50%
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IV.- RESULTADOS
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4.1.- Desarrollo del proyecto

Para la primera etapa del estudio se determind que se realizard una evaluacion
previa a la empresa fabricante de embutidos la empresa SANTA VERENA S.A.C
se mostré el propdésito de poder incrementar la productividad por medio de la
Ingenieria de métodos.

Se solicité a la empresa SANTA VERENA S.A.C la autorizacién de levantamiento
de observaciones al gerente general para efectos de tener acceso a la informacién
de estudio que se llevara a cabo para la autorizacion de publicar el informe realizado
en el repositorio institucional de la Universidad. Obtenido el permiso se solicité una
reunion con el equipo de almacén y produccién para evaluar la situacion actual del
area de produccion de la empresa SANTA VERENA S.A.C. Se solicitd reuniones
con el jefe de operaciones y el jefe de produccion para evaluar la implementacion
de la herramienta que se eligié en ese caso la metodologia de la ingenieria de
métodos.

Se utilizé un registro con la observacion tenida del problema que tiene la empresa
para poder ser llenada con la ficha de recoleccion de datos. Se us6 la técnica de
juicio de expertos, en el cual 3 ingenieros evaluaran su relevancia y su

transparencia.

Asimismo, se tomara acabo el inicio y se realizara una entrevista previa con el
gerente de la empresa, quien es el encargado de supervisar la linea, dandonos a
conocer los problemas o dificultades de la situacion actual de la empresa, nos
menciona los datos durante los meses que se generan una mayor deficiencia, tanto
como en la mano de obra, como en la maquinaria, se realiza la medicién,
obteniendo los resultados de evaluacion.

El supervisor de la empresa SANTA VERENA, Nos menciona que la empresa lleva
funcionando 10 afios en el mercado, produciendo embutidos el cual se permitié
realizar una evaluacién con las posibles alternativas de solucion frente a baja
productividad de la empresa, permitiendo aplicar propuestas, para realizar la
implementacion y colaborar con el propdsito que mantiene la empresa, realizando
mejoras. Al realizar la presente entrevista, se mencionaron las deficiencias que

tiene la empresa con respecto a la mano de obra, ya que se tiene como objetivo
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analizar el incremento de la productividad el cual nos indicé que la empresa busca
constantemente mejorar; siendo la alternativa mas beneficiosa un estudio mediante
la aplicacion de la ingeniera de métodos.

El area de produccion actualmente se encuentra en un 65% con respecto al
personal, se presenta una carencia en el desempefio laboral, se requiere capacitar
constantemente sobre el método de trabajo, se elabord un instrumento de pretest.
La metodologia de la ingenieria de métodos es relevante porque ayudara a mejorar
los procesos de fabricacién de cada area, para asi poder controlar los tiempos que
llevan mediante la preparacion, tomando como control de los pasos que se debe
seguir respetando cada proceso.

Se coordind con los gerentes para realizar los estudios correspondientes; se disefié
los diagramas de operaciones y de recorrido, asi como el control de los tiempos

para poder minimizar los errores.

Se realiz6 capacitaciones y auditorias para mantener vigente este método de
trabajo para asi lograr un resultado de mejora logrando llegar al objetivo de

mejoramiento para la empresa.

4.2.- Implementacion de la Propuesta de Mejora.

Descripcion de procesos del chorizo precocido

Recepcidén de materia prima: los cerdos son decepcionados 3 veces a la semana
en la empresa por el proveedor Impulsa.

Destino de pieza: primero verificar los cerdos si no llegaron golpeadas para luego
ser desinfectada al terminar ser descargada del vehiculo.

Limpieza y acondicionamiento: verificar la carne que va ingresar al producto que
estén en un buen estado y poder asi detectar si el cerdo no llego con coagulos o
hematomas para luego ser descartada la pieza de carne

Pesado: pesar la cantidad exacta que te pide segun la férmula de la preparacion
del producto que se va elaborar.

Mezclado 1: preparar el recorte de carne y grasa para luego ser molida por 10
minutos

Mezclado 2: Siguiente mezclar la grasa con el recorte de carne molida mas la fibra
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e trigo y los condimentos preparados.

Recepcidon de insumos: Los insumos que se va pesar toma un tiempo de 30
minutos segun la formula, en lo cual se pide al &rea de dosimetria quien es el
encargado de poder entregarte ya listo.

Formulacion y dosificacion

Tripa natural: La tripa es decepcionada en la empresa del proveedor Saucedo.
Lavado: La tripa antes de colocarla en la jaba de desinfectante se tiene que sacar
toda la sal con agua sola y asi poder remojar por 3 minutos para que pueda salir
toda bacteria de la tripa.

Desinfeccion: En una jaba se prepara el desinfectante para la tripa con diéxido de
cloro la cantidad de 30 ml por 5L agua.

Mezclado 3: Se prepara aparte en una jaba con su peso exacto agua con hielo mas
el colorante diluido para luego mezclar con los demas ingredientes por 10 minutos.
Molido:

Recepcidn en jabas: Se llena en la jaba limpia la masa ya lista para el siguiente
proceso

Embutido: En el area de embutido se controla el tiempo que se va tomar segun el
Bath que va realizar el personal, normal el Bath es de 300 kilos de masa del chorizo
para su elaboracién que toma de tiempo 1 hora de poder terminar.

Tratamiento térmico(coccién): Para la entrada al horno el producto tiene 2
procedimiento que se va llevar a cabo en lo cual es primero el secado por 25
minutos por 50°c, el segundo es la coccién por 30 minutos por 80° y asi poder
finalizar el horneado.

Enfriado: La temperatura minima que debe llegar para su enfriado el producto es
de 4°c

Cortado: El producto ya salido de horno y enfriado pasa al procedimiento del
cortado por 1 unidad para luego llevar a la sala de multivac.

Envasado al vacio: El producto es acomodado segun su formato para que asi
puedan salir los productos segun el peso que desea el cliente presentando asi
buena presentacion.

Detector de metales: es una maquina en lo cual ayuda en poder ver que lo
productos no salgan con defectos como restos de metales, bolsas, o piezas como

pernos etc.
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Etiquetado: verificar al momento que se coloque las etiquetas para asi darnos
cuenta su buena presentacion y lograr ver al momento su fecha de produccion y
vencimiento

Almacenamiento: una vez terminado con el empacado se le informa al almacenero
para que se lleva a la camara de producto terminado.

Despacho: preparar el producto para el despacho de las tiendas verificando asi
algunos errores que podrian pasar.

4.3.- Andlisis descriptivo

Tabla 28: analisis descriptivo de la productividad

Descriptivos

Estadistico Desy. Error

FRODUCTIVIDAD ANTES  Media I 1. 6867 I 3.30824

B5% de intervalo de Limite inferics 54,3853

confiarza para ka media L imit® supsriar 89481

Media recorada al 5% §1.2963

Mediana 83.0000

Varianza 131.333

Desy, Dasviaciin 11 46008

Iimimes 45,00

Iddime E4.00

Rango 35.00

Rango inbercisartil 18.50

Ak irmetria 240 837

Cuirosis s 1.232
FRODUCTIVIDAD DESPUE Media 425572
2 85% de intervalo de Limite inferior 720866

canfianzs para ks media Limite supesriar 41. 7001

Media recarsda al 5% A2.2593

Mediana 79.0000

Varianss 217.333

Desy. Dasviaciin 1474223

Mirirme £8.00

I 107.00

Rango 48.00

Rango inbarcuartil 13.50

Ausirmetria 224 837

Curiosis =36 1.2332

En la tabla de la productividad se verifica como resultado el aumento de la media
en el pretest era 61,6% y en el postest es de 82,3%, es decir la ingenieria de

métodos aumentd la productividad en un 20.7%.
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OPTIMIZACION DE RECURSO

Tabla 29: Optimizacidon de los recursos
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Fuente: Datos procesados mediante SPSS

Se observa como la optimizacién de recursos mejora en cuanto a la media, ya que

en el pretest era 54.6% y en el postest es de 72.8%, por lo tanto, la ingenieria de

métodos mejord la optimizacion de recursos en un 18.2% en la empresa Santa

Verena, Ate, 2022.

CUMPLIMIENTO DE METAS

Tabla 30: analisis descriptivo del cumplimiento de metas
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Fuente: Datos procesados mediante SPSS

En la tabla el cumplimiento de metas se tiene como mejora la media, ya que en el
pretest era 83,69%, en el postest es de 95,88%, por lo tanto, la ingenieria de
métodos mejord el cumplimiento de metas en un 13.3% en la empresa Santa
Verena, Ate, 2022.

4.4.- Andlisis Inferencial
En este proceso se realizd la prueba de normalidad para analizar las hipétesis
formuladas: teniendo en cuenta la cantidad de, muestra que se ingresen en el

programa.

PRODUCTIVIDAD
Prueba de normalidad:

En la presente investigacion se han recolectado 12 datos, por lo que en la
realizacion de la prueba de normalidad se utilizé el método de Shapiro Wilk el cual

es usado para muestras con datos menores a 30.

Tabla 31 prueba normalidad de la productividad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig
PRODUCTIVIDAD ANTES 248 12 585
PRODUCTIVIDAD_DESPUE 020 12

S

Fuente: Datos procesados mediante SPSS
Interpretacion:

Los indicadores obtuvieron puntuaciones de NO — NO debido a que su significancia
es menor a 0.05, entonces podemos concluir que los datos de Productividad son
Paramétricos, debido a este resultado se utilizara para la validacién de hipotesis

general el estadistico de T-Student.

57



EFICIENCIA

Prueba de normalidad:

En la presente investigacion se han recolectado 12 datos, por lo que en la
realizacion de la prueba de normalidad se utilizé el método de Shapiro Wilk el cual

es usado para muestras con datos menores a 30.

Tabla 32: prueba de normalidad de la optimizacion de los recursos.

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig
OPTIMIZACION PRETEST 845 12 032
CPTIMIZACION POSTEST 220 12 284

Fuente: Datos procesados mediante SPSS.
Interpretacion:

Los indicadores obtuvieron puntuaciones de SI — NO debido a que su significancia
es menor a 0.05 en la optimizacion Pretest y mayor a 0.05 en la optimizacion
PosTest, entonces podemos concluir que los datos del PosTest son NO
Paramétricos, debido a este resultado se utilizara para la validacién de hipétesis

general el estadistico de Wilcoxon.

ANALISIS DE LA NORMALIDAD DEL CUMPLIMIENTO DE METAS
Prueba de normalidad:

En la presente investigacion se han recolectado 12 datos, por lo que en la
realizacion de la prueba de normalidad se utilizé el método de Shapiro Wilk el cual

es usado para muestras con datos menores a 30.
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Tabla 33: prueba normalidad del cumplimiento de metas

Pruebas de normahlidad
Shapiro-VYWilk

_ __Estadistico gl | Sig
CUMPLIMIENTOMETAS P a70 12 0O0
RETES

CUMPLIMIENTOMETAS P 575 12

OSTEST

Fuente: Datos procesados mediante SPSS
Interpretacion:

Los indicadores obtuvieron puntuaciones de Sl — Sl debido a que su significancia
es menor a 0.05, entonces podemos concluir que los datos de Cumplimiento de
metas son NO Paramétricos, debido a este resultado se utilizara para la validacion

de hipotesis general el estadistico de Wilcoxon.

Contrastacion de Hipotesis

HIPOTESIS GENERAL

Hipotesis Nula (HO): La ingenieria de métodos no mejora la productividad enla linea
de produccién de chorizo precocido, empresa Santa Verena, Ate, 2022.

Hipotesis Alternativa (Hi): La ingenieria de métodos si mejora la
productividad en lalinea de produccion de chorizo precocido, empresa SantaVerena,
Ate, 2022.

Se realizé la prueba porque la variable productividad tiene comportamiento
paramétrico al tener un valor tanto en el pretest como en el postest mayor a 0,05y

proviene de una normal distribucion.
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Tabla: Contrastacion de hipoétesis de la productividad

Tabla 34: Prueba de T Student para la productividad

Prueba de muestras emparejadas

Sig.
Diferencias emparejadas (bilateral)
Desv.  95% de intervalo de
Desv. Ermor confianza de la
Desviaci  promedi diferencia
Media on 0 Inferior  Superior i gl
Far PRODUCTIVID - T7.98104 2303583 - - - 11 000
1  AD_ANTES - 20.666 257375 1555575 B8.970
PRODUCTIVID 67 8

AD_DESPUES

Fuente: Programa Spss

Se puede observar, que la significacion estadistica es 0,000, y por ello es menor a
0,05, por lo que se acepta la hipétesis alternativa (Hi), determinando que: “La
Ingenieria de Métodos mejora la productividad en la linea de produccion de chorizo
precocido, empresa Santa Verena, Ate, 2022.”.

PRIMERA HIPOTESIS ESPECIFICA

» Hipotesis Nula (HO): La ingenieria de métodos no mejora la Optimizacion de
recursos en la linea de produccion de chorizo precocido, empresa Santa Verena,
Ate, 2022.

» Hipotesis Alternativa (Hi): La Ingenieria de Métodos si mejora la optimizacion

de recursos en la linea de produccién de chorizo precocido, empresa SantaVerena,
Ate, 2022.

Valor Sig. (p) < 0.05, se acepta la hipotesis alterna (Hi)Valor Sig. (p) > 0.05, se

acepta la hipotesis nula (HO)

asimismo, se realizé la prueba no paramétrica Wilcoxon porque la dimensién
eficiencia no tiene comportamiento paramétrico al tener un valor en el pretest menor

a 0,05y no proviene de una distribucion normal.
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Tabla 35: prueba de Wilcoxon de la optimizacion de los recursos

Estadisticos de prueba®

OPTIMIZACION_POSTEST -
OPTIMIZACION PRETEST

i 2511

Sig. asintoticalbilzteral) 12

Fuente: Programa SPSS

Como se puede observar, la significacion estadistica es 0,012, y por ello es menor
a 0,05, por lo que se acepta la hipotesis alternativa (Hi), llegando a la conclusion
gue: “La ingenieria de métodos mejora la optimizacion de recursos en la linea de

produccion de chorizo precocido, empresa Santa Verena, Ate, 2022”.

SEGUNDA HIPOTESIS ESPECIFICA

» Hipotesis Nula (HO): La ingenieria de métodos no mejora el cumplimiento de
metas en la linea de produccién de chorizo precocido, empresa Santa Verena, Ate,
2022.

> Hipotesis Alternativa (Hi): La ingenieria de métodos mejora el cumplimiento

de metas en la linea de produccion de chorizo precocido, empresa Santa Verena,
Ate, 2022.

Valor Sig. (p) < 0.05, se acepta la hipotesis alterna (Hi)Valor Sig. (p) > 0.05, se

acepta la hipotesis nula (HO)
Se realiz6 la prueba Wilcoxon porque la dimension cumplimiento de metas tiene

comportamiento no paramétrico al tener un valor tanto en el pretest como en el

postest menor a 0,05.
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Tabla 36: prueba de Wilcoxon para el cumplimiento de metas

Estadisticos de prusba

CUNFLMENTORETAE DESFLE
Es
CUMPLIMENTOMETAS ANTES
Fi 317

Eip asinitica{blateral)

a. Frusha de rangos oon signo de Wioowon
D Ea Diesd @n rangos neqgativoes

Fuente: Programa SPSS

El resultado obtenido por la significacion estadistica es 0,002, y por ello es menor
a 0,05, por lo que se acepta la hipotesis alternativa (Hi), llegando a la conclusion

que: “La ingenieria de métodos mejora el cumplimiento de metas en la Empresa

Santa Verena, Ate, 2022.”.
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V.- DISCUSION
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Discusién 1

En el trabajo de investigacion de Ganoza(2018) que aplicaba la metodologia de
ingenieria de métodos para mejorar la productividad realizé una evaluacion inicial
utilizando diagramas como el Ishikawa identificando algunas falencias en la
estandarizacion de los métodos de trabajo, falta de actualizacion de
procedimientos, falta de incentivos al personal, por lo cual implementaron mejoras
para eliminar las causas halladas: procedimientos, sistemas de control, incentivos,
de esta manera lograron aumentar la productividad de 89.5 a 123 kg/H- Op,
superando la propuesta de los indicadores. Del mismo modo en este trabajo de
investigacion se aplicé el mismo método para aumentar la productividad en la
empresa de embutidos, la propuesta realizada fue la mejora en los procesos para
optimizar los tiempos en cada actividad, asi como controles, actualizacion de
procedimientos, capacitaciones e incentivos el cual se logr6 aumentar la
productividad de 73.3% a un 84.5% llegando como conclusion de que la

productividad mejoré mediante la metodologia.

Discusion 2

Por otro lado en esta investigacion (Cuervo, et al.2018) aplicaron otra metodologia
(Lean Manufacturing), con el objetivo de minimizar los desperdicios; algunas de las
herramientas que utilizaron en esta estrategia fueron los diagramas de operaciones,
diagrama de flujos, tablas , estudio de Tiempos y Movimientos para poder evaluar
la produccion, la distancia recorrida por los trabajadores, cantidad defectuosa antes
de y después de aplicar la metodologia, obteniendo como resultados la reduccién
de los productos defectuosos en un 78.9% ; asi como la reduccion de los recorridos
de 960 metros a 719 metros verificando la viabilidad de la metodologia. La similitud
de los procedimientos de esta investigacion son las mismas que se usaron en la
ingenieria de métodos ya que también se realiz6 diagramas de ingenieria y el
estudio de tiempo para poder optimizar los procesos y reducir los tiempos que
utilizan los trabajadores de esta manera se logré como objetivo general de

aumentar la productividad beneficiando econdbmicamente a la empresa.
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Discusion 3

Por otro lado para el tesista (Churata, 2021) aplico la ingenieria de métodos para
beneficiar la productividad en la empresa, mediante el diagrama de Pareto
identificaron las principales problemas entre ellas la falta de estudio de los
movimientos y de ellos tiempos, descuidos operativos, por lo cual se desarrollo
diagrama de operaciones para cada actividad y estandarizar asi las operaciones de
manera que se puedan acortar los tiempos y espacios obteniendo asi un aumento
en la eficiencia (25%) eficacia(19%) y la productividad (37%); nuestra investigacion
también desarroll6 un estudio de tiempos junto con los diagramas de recorridos
para evaluar la optimizacion de estos, asi como la actualizacion de los
procedimientos y de incentivos al personal obteniendo como resultados una mejora

en la eficacia (12.1)) y eficiencia (18.02)asi como de la productividad.

Discusion 4

De otro lado para el tesista Picoy (2021) en su investigacion mediante la aplicacion
de ingenieria de métodos para mejorar la productividad hizo un estudio con la toma
de tiempos analizando los métodos y las funciones que realizan los trabajadores,
sus conclusiones indicaron una mejora en el tiempo de 11 segundos por producto
lo que equivale a un 63% de tiempo ahorrado beneficiando en los costos a la
empresa. De esta manera la investigacion que presentamos esta detallado los
tiempos registrados en las tablas para poder acortarlos y ahorrar los costos por
cada producto terminado, ya que de esta manera se generé un beneficio econémico

a la empresa ya que la productividad mejoré un 11.2%.

Discusion 5

En la investigacion de Yovera (2021) aplicaron ingenieria de métodos para mejorar
la productividad en una empresa procesadora; las técnicas que usaron fueron un
analisis documental asi como la observacién en el campo; las cuales pudieron
identificar diversas falencias en los trabajos que realizaban durante su proceso lo
gue ocasionada una baja produccion, razon por la cual optaron un estudio de
métodos para estandarizar las actividades mediante un estudio de tiempos usando
diagramas donde se minimizé de 15 a 13 actividades en un tiempo mas corto;

ademas de distribuir las aéreas para reducir los recorridos del traslado de los
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bidones; esta investigacion se asemeja en los métodos que también se aplicé para
estudiar y controlar los tiempos de modo que optimicen los procesos; asi mismo los
diagramas de recorridos ayudaron a medir los traslados de los operarios en cada

area al que se trasladaban.

Discusion 6

Esto se compara a la investigacion de Cieza (2019) porque realiz6 de igual manera
diagramas de recorridos, operaciones, etc en el que detallé cada actividad
inspeccionada lo cual mencion6 que se realizaban 17 actividades, de los cuales 6
pertenecian al proceso de purificacion en un tiempo de 300 segundos y las otras
11 eran del proceso de envasado en 299.7 segundos. Junto con una inspeccién de
5 segundos, y de 3 actividades mezcladas en 196.5 segundos, todo esto dio un
total de 801.3 segundos para elaborar un bidén de agua. Del mismo modo nuestra
investigacion tuvo una reduccion en los recorridos de 278metros a 188 metros y el

tiempo de 576 minutos a 383 minutos, evitando tiempos inactivos en los procesos.
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VI.- CONCLUSIONES
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Las conclusiones a las que llego con el desarrollo de la tesis en relacion con las
hipotesis y los objetivos son las que a continuacion se detallan:

Los resultados obtenidos en la contratacion de la hipétesis general, rechaza la
hipotesis nula ya que el resultado fue 0.00 <0.05, dando a entender se acepta la
hipétesis alternativa, para la aplicacién de la ingenieria de método en el area de
produccién aumenta significativamente la productividad en la linea de produccion
de chorizo precocido, mediante el post y pretest, hubo un aumento del 11.2% en
indice de producir en la empresa Santa Verena S.A.C en el afio 2022, dando razén

a la reduccion de tiempos mejora la capacidad de produccion.

Los resultados obtenidos en la contratacion de la primera hipotesis especifica
rechaza la hipotesis nula, ya que el resultado fue 0.012<0.05, por lo que se acepta
la hipotesis alternativa, por lo tanto la aplicacion de la ingenieria de método en el
area de produccion mejora la optimizacion de recursos en la linea de produccion
de chorizo precocido, puesto que se mejora la cantidad de produccion con los
recursos establecidos, siendo el resultado de andlisis descriptivo de la eficacia un

antes de 83.69% y un después de 95.88%, con una diferencia de 12.19%.

Asimismo, los resultados obtenidos en la contratacion de la segunda hipétesis
especifica nula, como resultado fue 0.002<0.05, por lo tanto, la aplicacion de la
ingenieria de método en el area de produccion mejora el cumplimiento de las metas
en la linea de produccion de chorizo precocido, puesto que se mejora la cantidad
de produccion con la menor cantidad de recursos, siendo el resultado de analisis
descriptivo de la eficiencia un antes de 54.66% y un después de 72.68%, con una
diferencia de 18.02%

68



VIl.- RECOMENDACIONES
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Las observaciones encontradas se establen a la empresa con todos los resultados
ya obtenidos mediante implementacion de ingenieria de métodos para incrementar
la productividad de la linea de produccion de chorizo precocido, empresa santa

Verena, ate, 2022. Es la siguiente:

Se recomienda a la empresa de poder seguir trabajando con el método planteado,
asimismo por lo que se obtuvo buenos resultados al lograr mejorar la productividad
de la empresa investigada, por consecuente la implementacion de la ingenieria de

método podra lograr ser concurrente en el mercado.

Se recomienda a la empresa de poder seguir midiendo, continuamente, medir el
indicador de eficacia para poder estandarizar, tiempos y eliminar algunos tiempos
muertos, que se ve durante la actividad que no agregan valor en la produccion
durante la elaboracion del chorizo precocido y asi poder mejorar los tiempos
establecidos mediante el estudio, sobre todo poder beneficiar a la empresa y

trabajadores.

Por ultimo, se recomienda a la empresa Santa Verena S.A.C., de poder seguir
midiendo el indicador de eficiencia continuamente, para que se pueda encontrar
actividades que no agregar valor, con el fin de lograr los objetivos trazados en

produccion y cumplir con la demanda requerida por el cliente.
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Anexo 1: AUTORIZACION DE LEVANTAMIENTO DE INFORMACION

Z (:Mm&/MMA

AUTORIZACION DE LEVANTAMIENTO DE INFORMACION

Yo, Villasana Yabar, Ricardo, en calidad de gerente general de la empresa
Santa Verena S.A.c. autorizo a Gutiérrez Farfan mana Femanda identificado con
DNI: 77418054 Y Huamdn Quinto Angela identificado con DNI: 76369989
alumnas de la universidad cesar vallejo a recabar y utifizar informacidn del drea
de produccion de la empresa para la elaboracion de la tesis denominada
“IMPLEMENTACION DE INGENIERIA DE METODOS PARA INCREMENTAR
LA PRODUCTIVIDAD DE LA LINEA DE PRODUCCION DE CHORIZO
PRECOCIDO, EMPRESA SANTA VERENA, ATE,2022"-

Asimismo, se les autoriza a las alumnas la publicacion de la tesis en el repositorio
de 2 universidad

FECHA DE INICIO:  Abril del 2022
FECHA DE TERMINO: Diciembre del 2022

SUB GERENTE GENERAL



Anexo 2 ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA SANTA VERENA 5.A.C |

AREA DE RECEPCION DE AREA DE PRODUCCION AREA DE ALMACEN
MATERLA FRIMA

EMPACADO DEL CHORIZO

MOLIDO ¥ MESCLADO CON PRECOCIDG

TODOS LOS INSUMDS

CONTROL DE TEMPERATURA
DE LA MATERLA FRIMA, PH

PREPARADO DE LOS PEDIDOS
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PRECOCIDO
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HORMEADO

AREA DE ENFRIADO




Anexo 3 Diagrama de analisis al inicio de laimplementacion
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Anexo 4 diagrama al inicio de laimplementacién

OAACRANA DL REALISES OC PROCCSOS BE FARRIOSCION DEL ORORIN) PRISOCOO

(PERADOMATTRAAL X QURD
NOMERE DEL PRODUCT O CRORRZO BOJA B2
ACTIVIDAD ACTUAL | MLJORADO

W0 % OPERACION 1)

TIMAL pRECOUD0 mILCCIN g

RUBRO TRAIMPORTT )
CIRABCRADOR ;umt?wm DIMORA

ENPRESA al‘am :;:mm -
| Tweon @ o[ D[V

! .u«hnin[cn::!l . ¢ 85 13
2 |Recepcion matesia prima 35 4
3 |desméocicn 0 2 | 3
4 |seleccion materia prima 0 33 12
5 |waslado matedia prima 0 14 44
§ |pesado materia pima 8] 5 8
T |encendido de la moledoca ¢ 1 1
3 m&oﬁue . 1 1
a iohdo(cam.agm. o) 30 1
10 |wastado en fovas 0 25 1
11 Inspeccion de tomperatura 0 2 12
12 obtener masa hemogenea 0 2 1
13 | enbasio o 8
14| homeads [coccion) 0 0 | 2
15 inspeccionat 1a calidad ' 5 12
16 |enfiado 0 81 1
17 lcortade 0 9] %
18 |atodo d abmacen i 6 | 1
18 inspeccion dé producios ter 9 l i

TOTAL 6 (3] 3 [11][388/[ 188

ANEXO 5 DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO, PRE-TEST (DAP)



DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS DE FABRICACION DEL CHORIZO PRECOCIDO
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ANEXO 6 DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO, POS-TEST (DAP)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS DE FABRICACION DEL CHORIZO PRECOCIDO
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ANEXO 7 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO - PRETEST
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DiaGRAMA DE FLUJO

CHORIZO PRECOCIDO

Cadigo: H-AC-DF-01
Wersidn: 02

Fecha: 16-08-2021
Pagina: 01de 01
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Fuente: Empresa Santa Verena S.a.c

Anexo 8: FICHA TECNICA DE LAS MAQUINAS
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ANEXO 9: CAPACITACIONES AL PERSONAL




ANEXO 10: JUICIO DE EXPERTO

DNI: TUI805) (Maria Fernanda Getbimu i) DNI- Td5W9E0 (Azgela Eally Huamie Quime)

Ko 1 r TVET07
CARTA DE PRESENTACHON DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE:
Mt (Fsmos Harads, Freddy Anmends) sl conjunts de técaicas que saranticen que i maguines o ls lmes de produecin
Dioceate uevwnidad Castr Vallgjo .
Yaniable 1- ) ) _
Presenie YARIAELE INDEPENDIENTE: IMPLEMENTACION DE INGENIERIA DE METODOS EN

Awrsy  VALDACION DE IMETRUMENTOS A TRAVES OE A7ICI0 DE EXPERTO.

Hos e mOY IR COMNINICRNRO: C0R usied parL TesiTa s saimdes T as mEm,
bacer de su campCimienty gue, sisnds Maria Fernesds Guisrres Farfin v Ansel Kelly
Husmin Quinto, esmudunte da prosrama de Ingesisriy Incdoamas] de b UCY, ea 1o sede ATE,
promaciin 1021 requerimos valider oo instramestos con oy cuiles recegemo b
R DICASENE pard poder desarmollar ooestn imvestigacion ¥ coa Le cual optapemos o
zrade de [zgeaiem Indusmial

Elummle pemioee de puesivs pravects e mYsnIBCion &

“INPLEMENTACION DE INCENIERIA DE METODOS PARA
INCREMENTAR LA FRODUCTIVIDAD DE LA LINEA DE
FRODUCCION DE CHORIZQD FRECOCIDO, EMPRESA SANTA
VERENA, ATE 2021 )

T nende mprescindile come oon |2 gprotacon e docemres epecizhzados pa poder aphicr
le: mstromeara: en mencon, bemes ceasidenade comvemlemte reCwmT @ owsted amta sm
coepotad) Xperienriy en pee s edacanves ¥o mvestizacion sducamn

El azpadisnts da valifacon, que ls heceman leges costece:

1 AmexaN° |- Cariz de preseamcion

1 Ameya® 2 Mlume ds -

i AmepaN' 3 Definicsanss concepainles de s varishles

4 Amego " 4 Centificado de valider de comberida de los intrumenton

Expresmdeds mo: senomismes de respein v canssdemcion me despides de wied, no sz
amies azredecerls por Lo aberciom que digpemse a ln presawie.

—_— O#Y

L& LINEA DE PRODUCCION DF CHORIZD PRECOCIDN, EMPRESA SANTA VERENA.
ATE2022"

Laigerieriideuélndusuhhumm que pemite 3 mejra en el proceso de
produccian y poder uslizar efecivamente los recursos de |3 empresa.

DIMENSIONES DE LA VARIABLE INGEMIERIA DE METODOS:

1) Estudio de tempe: Activided qua implics [n tecmice de establecer un estander de tiempo peeisible
para realitas una tarea detarmisads con base 2 12 medicion ded comtenide del wakajo dal messdn
prescoite, con b debidy comsideracion de [ fatiea y bas demoms persomadas v Jos reases meviinbles

1) Estedio de movimiemoy: Andlisis cuidadosn de b diversas acividader qoe efecrm o comrpe
raalizar un trabaje sspecfice.

Variable 2: .

YARIABLE DEPENDIENTE: L& PRODUCTIVIDAD DE LA LINEA DE PRODUCCION DE

CHORIZO PRECOCIDD. EMPRESA SANTAVEREMA, ATE 2022°

DIMEMSIOHNES DE LA VARIABLE PRODUCTIVIDAD:

1) EFICIENCIA: E= utilizar los recwrsos racionalments y da la mejor maners posible.
Recursos como mateniales, maguinaria, mand de obra, etc. Es obtaner alios resultados
O MENCA FREUMES.

2) EFICACIA: Es #l logro de los stributes del products que satsface [as necesidades,
desas y demandas de ks chentes,
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Ansxn |
CARTA DE PRESENTACION

Mg [Cacars: Trigoee, Jeegs Erssing)
Docente miversadad Cesar Vallejo

it ]
Asmm: VALEDACTON DBE BEETRIBSPWTOS A TRAVEE DE M0 DF EVPERTO

Tigd e may ITUIS ONLAISCETSY COR usted pars expreinrie puestoe saludoy v R misma.
Eacer de 1z comormmienm qut, se=do haris Fersands Gusiérrez Farfin v Asgels
Husman Quinte, studente del de Ingemieria Industrial de la DTV, o la sedde A

am 2013, e vzbdar lea on Loy Cules mecogeremos Lz
Efpomarion mecesena pam poder desamoller moestrs encestipacion ¥ con Ly ozl epteremes o
Erade da lngarsans Indusmial

“IMPLEMENTACION DE INCEMIERIA DE METODOS PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA LINEA DE
FRODUCCION DE CHORIZD FRECOCIDO, EMPRESA SANTA

VERENA, ATE, 2022,
v mendo pmpresondble oot oo b eprobenoe especizlizados para poder splicar

de docertes
los instrumentes en mendion hemos cemsiderade comwmiemte securric 4 wbed mmbe su
CoEROtRAR EXPAIGECLE A Dkl sdLCAT0E T 0 EVEEZician sdactive

El axpedisare da velidacics, que ls hacemos Daga coptems

cperrenihracioe
Anexa M 3 Defimicions: conceptuales Je bay varsbles

[} k :
31 Apexe ¥ I Mxing de 1
4. Arago M 4 Cermficado de vaisder de comemés da bas ooy

Expresandels mi wetimsamion Su rsipste v cessideracion ma despades & uited no sin
aroes agradeceie por ln shencion gue disperss 2 b preserte

Aterizmeme.

-_— 4D

D2 1= 7741 B (hlamiz Fermanda Gutiemes Fasfam)

DN TEME0E (Angeln Kelly Huamim Quinta)

AREXD T
DEFINICION CONCEFTUAL DE LA VARIARLE:
Eied conjunte de iécaicas que paranticen qoe la: maquings o la linea de produccidn
Varishle 1: . . .
YARIAELE INDEPENDMENTE: IMPLEMENTACION DE INGENIERIA DE METODOS EN

LA LINEA DE PRODUCCION DE CHORIZO PRECOCIDD. EMPRESA SANTA VERENA
ATE.20227

L3 mpenieria g2 Méwdos &5 L3 hermamianta que pemie |3 meord en &l procsss de
produccian ¥ poder ulizas sfecivameants ks recursos de la empeesa.

DIMEMSIONES DE LA VARIABLE INGENIERIA DE WMETODOS:

1) Estudio de tiempa: Actnidad que sophcs Lz tecnice de estrblecer w= esterder de bempe pesmisible
pera realizas uns tarer determorads, pon baue & Lo medicon del costenids del Tabaje del metodo
pEeci, con la debids coesideracion de b Sstige ¥ la demores persoaley v Joa rerases mecitahies

I} Estedio de movimi Analinis cridadosn de las dhvenay actividades goe efectm o coerpa o
realizar un trebaje expecfice.
Variable 2:

VARIABLE DEPENDIENTE: LA PROCUCTIIDAD DE LA LINEA DE FRODUCCION DE
CHORIZO PRECOCIDD, EMPRESA SANTAVERENA, ATE 20227

DIMEMSIONES DE LA VARIABLE PRODUCTIVIDAL:

1) EFICIENCIA Es utilizar las recwrsos ratonalments y de (B mejor maners posible.
Rwcursos como materiales. maguinaria, mano de obra, gic Es obbener alios nesultados
COM MENSS FECUTSOS,

2 EFICACIA: Es ol logro de los atributes del producto que satsface las necesidades,
sese0s y demandas de los chentes.
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zrzdo de [rgemoers Industral

VERENA, ATE, 202"

ISTEmAT: an EApOon hemps

Amerpa I 1: Corm de pressrsaian
Anego N* 2: Mistrie de

e
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DI TTa1305d (Maria Fernanda Cotitmez Farfin)
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Mo 4 mery TR corvenicaneos COR Tted pers expresarle mueres sabidss ¥ i misme,
hacer de ¥ cozocimiento que, siende Maris Fersanda Gofitrrez Farfia v Angels Kelly
Husmin Quints, esudimse del programa de [zgemiena [ndustrial de la UCV, -l:huﬁ.l.'l'l.
pramocee 201, requemmas valider lps msoumesins com b cuzles recogeremos B
e hrade BCpaadll parr pocles despevallnr mupstrs mveamEncion Y £on 1) oes| optsremes ol

El iminke nombee de mesyn provects d2 ievest pacon e

“IMPLEMENTACION DE INGENIERIA DE METODOS PARA
INCEEMFNTAR LA FRODUCTIVIDAD DE LA LINEA DE
FRODUCCION DE CHORIZO PRECOCIDD, EMPRESA SANTA

porder zplicar

COEVERISEDS TROUNr 2 usted, mme sm

ceEnotids ExpeTensin on ey acde BRG0S0 IVESIERCI SdacENE
El expesdinzts de validacion, que I hacemos Degar coxsems:

Azezo N° 3: Defnicioes ceacepiuale dalzs varnzhin
Azemo N* &: Carificado de vabider de conteasda 92 bos instmamezios

Expresandnls gis senemiemes Je respeto v coesilamrion me despided fe usted, ne s
amtey agradecesls por la shencion que dispense 2 la presesse

R

DUNT: TE3GFPED (Angel Helly Bmamin Quinto)

L) ANEXD 1
CARTA DE PRESENTACION DEFINICION CONCEFTUAL DE LA VARIABLE:
Mptr - (Salomen Quiroz. Tosi) el conjunte de tcuicas que parantices que los maguings o ls lme de produccion
Dioc emte univenidad Cesar Vallzjo Variable 1
Bresarny VARIABLE INDEPENDIENTE: IMPLEMENTACION D INGENIERIA DE METODOS EN
e S S —— L& LINEA DE PRODUCCION DE CHOR(ZO PRECOCIDG, EMPRESA SANTA VERENA,

ATE20ZZ®
La imgenieria de Médodos &= b heramisnta que pamuie la mejora an el proceso de
produccian y poder utlizar efectuamente los recursos de la empresa.

DIMEMSIONES DE LA VARIABLE INGENIERIA DE METODOS:

1) Estudio de tiempe: Actividad qua mmpkcs la tecmica do estabilecer w astandar 6 tempo permisile
pera realizas unz fares determzads, con base 2 2 medicion del contenide del rebaj del metedo
priacrig, con In debids comsideracion de b feign y b demorss perscmaler v Jou reruses imevinbies

1) Estedio de movimieatns: Analisis cosdadosn de bas dmeras actiadades goe efectm o coepo 2l
Tealizar un fretajo especfio.
Variabde I:

VARIABLE DEPENDIENTE: LA PROCUCTIVIDAD DE LA LINEA DE PRODUCCION DE
CHORIZO PRECOCIDG, EMPRESA SANTAVERENA, ATE.2082"

DIMENSIONES DE LA VARIABLE PRODUCTIIOAD:

1) EFICIENCIA: Es utilzar los recursos racionslments y de |3 mejor maners posible.
Recirzos como malensles maguinana, mans de obrs, ele Es obbener alins rasuliades
0N MBNGCA FBCUrsss.

2) EFICACIA: Es &l logro de los atrbutes del produsts gue safsface las necesidades,
dessor y demandas de kos chientes.
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ANEXO 11: DIAGRAMA DOP PRESTEST
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ANEXO 12: DIAGRAMA DOP POSTEST
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ANEXO 13 DIAGRAMA DE RECORRIDO PRESTEST - POSTEST
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Anexo 14: Areas con distancia que se mejoro
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