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Resumen 

Este trabajo de investigación tuvo como objetivo la implementación de la ingeniería 

de métodos para incrementar la productividad en la línea de producción de chorizo 

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

La metodología utilizada en esta investigación fue de diseño experimental, con un 

enfoque cuantitativo, y de tipo aplicada, su población estuvo conformada por los 

indicadores que fueron registrados en 12 semanas antes y después de la mejora. 

Se usó como técnica la observación 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 optimizó los 

recursos en un 18% y el cumplimiento de metas en un 12.2%, determinando que la 

metodología se aumentó la productividad. Esta investigación servirá como fuentes 

informativas para aquellas empresas que requieran aplicar este método. 

Palabras clave: ingeniería métodos, optimización 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 

quantitative 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 fulfillment 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. 



I.- INTRODUCCIÓN 
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A nivel internacional la producción extranjera en el primer trimestre registró un 

aumento de 1.1% en comparación del cuarto trimestre, esto fue beneficioso 

mostrando señales de recuperación, entre las cuales, las que generan mayor 

crecimiento están las industrias manufactureras (16%) las empresas inmobiliarias 

(11%), construcción (7%). Según las cifras la industria que más destaca es de la 

panadería y tortillas, así como la producción carnes y de lácteos. (INEGI 2018) 

En Colombia la mayor demanda de alimentos en el año 2021 fueron las carnes y 

derivados además de los lácteos que monetariamente sumó más de $85 billones 

de pesos; lo cual se asumió que prefieren estos productos por su valor nutricional. 

(ANDI ,2022) 

La producción de los alimentos según el INEI nos indica que el año 2022 fue 

aumentando en 2.86%, además 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 comparación del año 2021 mes de enero en lo cual se mostró restricciones 

que afecto la actividad productiva. (INEI, 2022) 

Asimismo, se obtuvo principales resultados según la demanda interna sobre la 

inversión en construcción que tuvo como resultado la disminución del 0,50% para 

el consumo de los hogares que lo cual refleja en las ventas al por menor, según el 

registro de variación 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 producción, tanto de las máquinas 

y operarios generando así una solución de poder mejorar mucho más en los 

procesos productivos, asimismo se observó en la empresa que los espacios son 

muy reducidos, desperdicio de mermas para reproceso, falta de limpieza en cada 

área de trabajo como desposte, embutidos, multivac, picking, devoluciones de los 

productos que no cumplen buena presentación, o que no llegan al tiempo límite de 

su vida útil, parada de la maquina multivac ocasionando tiempos muertos en la 

producción todo esto influye a que la empresa no avanza de la forma correcta es 

así que afecta tanto laboral como económicamente generando desconfianza para 
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sus clientes ya que generan un mal despacho del producto y por la demora 

pendiente del pedido. 

En la presente investigación se hicieron la descripción de los datos generales de la 

empresa en donde se analizó la situación actual de cómo se encontró los problemas 

que generaban la baja productividad y los factores que influyeron a las causas y las 

alternativas de solución que fue la aplicación de la ingeniería de métodos, para 

tener erradicar la causa raíz del problema y aplicar la propuesta de mejora como 

herramienta que puedan así garantizar los objetivos que se trazaron. Para conocer 

las principales causas de la problemática se realizó el diagrama de causa y efecto 

(Ishikawa) (figura1), luego se identificó el problema más importante mediante el 

diagrama de Pareto (figura 2) encontrando, así como resultado la falta de control y 

de métodos de trabajo. 

Figura 1 Diagrama de Ishikawa 

A continuación, se puede observar los problemas que ocasionan la baja 

productividad en la empresa SANTA VERENA. 



4 

Tabla 1 Problemas identificados 

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

Ishikawa. 

Tabla 2 Tabla de correlación 

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

problemas y priorizar los que más afectan la producción en la empresa. 
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Tabla 3 Tabla de las causas de la baja productividad 

Figura 2 Grafico de Pareto 
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En el gráfico de Pareto se visualizan las causas con mayor frecuencia que originan 

la baja productividad en la empresa, lo cual nos permitirá tomar medidas 

correctivas. 

El diagrama Pareto se usó con la finalidad de poder encontrar los defectos de mayor 

a menor en la empresa SANTA VERENA S.A.C., ya que con esto podemos obtener 

los resultados con un porcentaje mínimo a la falta de procedimiento y así 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 así el problema de 

la baja productividad. Asimismo, se incluye que el título de la investigación será la 

siguiente: “implementación de ingeniería de métodos para incrementar la 

productividad de la línea de producción de chorizo precocido, empresa santa 

Verena, Ate, 2022”. 

Formulación del problema: se tiene como problema general ¿De qué manera la 

ingeniería de métodos aumentará la productividad en la línea de producción del 

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

También se utilizó los siguientes problemas específicos ¿De qué manera la 

ingeniería de métodos mejorará la optimización de recursos en la línea de 

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

el otro problema específico fue, ¿De qué manera la ingeniería de métodos 

aumentará el cumplimiento de las metas en la línea de producción del chorizo 

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

En el presente estudio se dará a conocer la implementación de ingeniería de 

métodos para incrementar la productividad de una línea de producción de 

embutidos precocidos, Empresa Santa Verena S.A.C., 2022. Se realizará diversas 

actividades, analizando caminos innecesarios similares a los que siguen los 

empleados de la fábrica, y comprobando cómo posibilitan el análisis y resolución 

de los problemas presentados por los empleados, de tal forma que se implemente 

una forma de trabajo más sencilla y comprensible, con el fin de eliminar los tiempos 

de inactividad y garantizar una mayor calidad en la línea de producción del proceso 

de exportación. 
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Justificación del estudio 

La ingeniería de métodos es aplicada en la empresa santa Verena S.A.C. a los 

operarios y maquinas con el fin de poder enseñarles 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 revisión para así 

poder reducir los errores presentados en la empresa mediante la estandarización 

de los tiempos de cada proceso que se lleva a cabo para su determinada 

producción y así poder lograr una mejora. Se tiene como justificación 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 serán llevados a cabo en su fabricación 

estableciendo una mejoría, en la minimización de tiempos desde la recepción de 

los productos hasta su almacenamiento logrando un proceso más ágil y mejorando 

las funciones de los trabajadores. Tenemos la justificación económica, porque se 

podrán generar ahorros al acortar los tiempos que los trabajadores están en estado 

de inactividad en cada proceso, como también el aumento de la capacidad de 

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

estándar del proceso conllevando a generar mayores ingresos. La justificación 

metodológica: porque servirá como fuente de información para otras tesis; así 

mismo se podrá utilizar como guía para empresas que quieran conocer el tiempo 

estándar y aumentar su productividad mediante la reducción de tiempos. 

Hipótesis 

El presente trabajo tiene como Hipótesis general La ingeniería de métodos 

aumentará significativamente la productividad en el área de producción del chorizo 

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

especifica La ingeniería de métodos mejorará significativamente la optimización de 

los recursos de la línea producción del chorizo precocido, en la empresa santa 

Verena S.A.C, Ate así mismo la segunda Hipótesis específica La ingeniería de 

métodos aumentará significativamente el cumplimiento de las metas en la línea de 

producción del chorizo precocido, empresa santa Verena S.A.C. 
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Objetivos 

El objetivo general de la presente investigación es determinar la ingeniería de 

métodos para mejorar la productividad de la línea del chorizo precocido empresa 

Santa Verena S.A.C, Ate, 2022. De igual modo los objetivos específicos son 

Determinar la ingeniería de métodos para mejorar la optimización de los recursos 

en la línea de producción del chorizo precocido de la empresa santa Verena S.A.C, 

Ate, 2022. Y el segundo objetivo específico Determinar la ingeniería de métodos 

para aumentar el cumplimiento de las metas en la línea de producción del chorizo 

precocido de la empresa santa Verena S.A.C, Ate. 
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II.- MARCO TEÓRICO 
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Los antecedentes Internacionales recopilados fueron: 

De acuerdo con Durán (2019), en su tesis “Ingeniería de métodos para mejorar la 

optimización del proceso productivo de la empresa agropecuaria Valle del Carmen 

LTDA” tuvo como objetivo planteado aumentar la productividad, teniendo en cuenta 

sus alcances y limitaciones en la optimización de los procesos productivos. Su 

investigación fue de enfoque cuantitativa, las técnicas e instrumentos para la 

recopilación de datos fueron la observación y fichas de datos. Mediante la 

implementación de estas herramientas se logró reducir en un 33,3% el tiempo en 

los procesos de recolección del grano y también en un 50% en la esterilización y 

selección, donde se produjo un aumento en la productividad. Como resultado, se 

minimizó las pérdidas y se adoptó este método para alcanzar los altos estándares 

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 producción 

de los procesos dentro de la empresa, el propuso dar una solución para mejorar la 

producción mediante el método de diagrama de procesos, y determinar el tiempo 

que se emplea para cada tarea. Esta investigación es de enfoque cuantitativo, nivel 

descriptivo, las técnicas e instrumentos que utilizaron fuer la observación directa y 

las fichas de observación para recopilar la información. Los resultados indicaron 

que hubo un ahorro en los tiempos de producción. 

Montaño et al. (2018) en su investigación tuvieron como objetivo mejorar la 

producción de uvas, su metodología fue bimanual, realizaron estudio de 

movimientos y de tiempo, usaron como instrumentos las entrevistas y la 

observación directa; los resultados indicaron que el método de estudio de tiempo 

favoreció 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” “(ingeniería de métodos; técnica y trabajo 

basado en el tiempo. Para aumentar la productividad en la elaboración de 

embutidos y así 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 
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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 “Ingeniería 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 investigación 

fue aplicada descriptiva. Cuenta con operadores para diagnosticar y analizar el 

desempeño laboral. Se aplicó el D.O.P en el área de distribución de la fábrica, 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 retrasó el 

tiempo de producción y por ende afectó la productividad. 

Según 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 
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exceeds the goal set. 

Los tesistas Sánchez y Chamorro (2015), tuvo como objetivo mejorar la 

metodología en los procesos de montaje, esta tesis fue de enfoque cuantitativo, las 

técnicas e instrumentos que utilizaron fue la observación directa y las entrevistas 

para los análisis de los datos recopilados. La población 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 producción lo cual permitió a la empresa aumentara 

sus ganancias. 

Los antecedentes nacionales de la investigación fueron: 

Churata (2021) en su investigación tuvo como finalidad aumentar la producción de 

ajos mediante la aplicación de ingeniería de métodos, este estudio fue de diseño 

experimental, tipo aplicada, enfoque cuantitativo, su población fueron 3 meses 

antes y después de la aplicación, los instrumentos que usaron los registros, 

cronómetros, 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), mencionó que los sistemas de trabajo en una fábrica 

de embutidos involucran sistemas complejos que incluyen personas, así como 

equipos de trabajo. Su objetivo fue de lograr disminuir de manera efectiva los 

procedimientos y actividades que no agregan solución al producto, que tiene el 

Según Montsec (2016) en su tesis “Engineering methods for the improvement of 

productivity in the company dedicated to the manufacture of balanced poultry"( “ 

Metodos de ingeniería 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. 
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concepto de minimizar el desperdicio del producto en una operación de movimiento 

de trabajo. Lean Manufacturing trabaja en poder minimizar el desperdicio en la 

producción, eliminar mano de obra innecesaria, para poder ver la calidad del 

producto y reducir el tiempo de producción. El objetivo en la empresa es poder 

reducir costos y aumentar la productividad mediante la eliminación de desperdicios. 

(pág. 10), asociaciones comunitarias, etc. 

Para el tesista HARO (2018) en su investigación tuvo como objetivo general mejorar 

la productividad en el área de producción mediante la aplicación de la ingeniería de 

métodos. Su diseño fue experimental, tipo aplicada, su población de estudio estuvo 

conformada por los meses de mayo, junio y setiembre, las técnicas de recolección 

de datos que usaron fue la observación y las herramientas las hojas de verificación 

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 determinó como objetivo las evidencias 

estadísticas, estas están corroboradas gracias al tiempo de implementación que 

fue en el mes de mayo, se le realizo a los trabajadore del área de almacén, la cual 

es varia con relación a la toma realizada en el mes de agosto, luego de los 3 meses 

de aplicación. Se realizo un análisis estadístico que tiene distribución normal. Al 

tener como resultado 1.65, se rechaza Ho; quiere decir que con un nivel de 

significancia del 5% existe suficiente evidencia estadística para afirmar que 

después de haber aplicado herramientas como ingeniería de métodos se afirma 

que la primera hipótesis especifica se comprueba mediante la reducción del tiempo 

que toman los despachos de repuestos para los mantenimientos preventivos 

menores entre ellos la implementación de la técnica 5S, área de despacho del 

almacén 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). 

Valentín (2018) en su tesis aplicó el estudio de aprendizaje para mejorar la 

productividad en la fabricación de productos precocidos, así poder ver el tiempo 

estándar de 1,30 horas a 1,20 horas, ahorrando 0,1 horas, brindándonos un 

proceso más eficiente, en efecto, al reducir el tiempo estándar, 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 área 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 (pág. 160). 

Según BOCÁNGEL (2018), en su tesis realizó un estudio de tiempo descubierto en 

cada área de trabajo del proceso de empaque de aguacate fresco e indicadores de 

producción a través de varios esquemas como smed, Ishikawa y esquema de 

evaluación en línea en el sistema de producción actual, problema que se ha 

presentado que afecta al 85% del proceso de producción En el área de empaques 

de la empresa, debido a la falta de demanda de mano de obra, la alta proporción 

de inventario, la falta de proceso de modernización y la falta de capacitación Luego 

de conocer las principales causas detrás de los problemas de poder ver la baja 

producción en el sector de empaques, establecieron metas y propusieron 

implementación y soluciones. Como resultado de la implementación de mejoras, la 

producción ha aumentado a un 38,4% (pág. 127). 

Belez (2017) en su investigación tuvo como objetivo general mejorar la 

productividad mediante la aplicación de estudios de trabajo de una empresa de 

salchichas. Esta investigación es de tipo aplicada, nivel explicativo, diseño cuasi 

experimental, enfoque cuantitativo, su población estuvo conformada por la 

producción 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 elaboración de pallets. Así mismo, se debe tomar en 

cuenta los tiempos que toma cada actividad en las diferentes áreas en la empresa, 

también se debe considerar a los demás elementos que lo conforman. De esta 

manera, se logra una optimización de los tiempos de cada operación, determinando 

cada procedimiento para la recolección respectiva de los datos que relacionan 

costo de horas hombres en las diversas operaciones que se realizan mediante las 

finanzas, en la implementación obtuvieron como costo unitario para un lote de 200 

pallets. Finalmente se puede determinar que existe un crecimiento en el porcentaje 

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

Vásquez (2017) en su tesis “La aplicación de la ingeniería de métodos para 

incrementar la productividad en el área de empaques de la empresa agroindustrial 

Estanislao del Chimú”, su análisis de la aplicación de técnicas en métodos de 

ingeniería, se pudo lograr activamente proceso productivo dentro de la empresa 

para la mejora de sitio de estudio, donde se logró un resultado de mejora del 28% 

en el año anterior, el aumento de producción promedio también mejoró el 22%; Así 

mismo, el 81% de eficiencia y el 89% de eficiencia se encuentran en su período de 

estudio, han demostrado que mediante el análisis que el tiempo estándar para 

hacer una producción de 306,86 minutos, por lo que su producción será de 1400 

paquetes por mes. Análisis de diseño de los métodos aplicados por el proceso de 

fabricación durante la producción de chorizo precocido, incluyendo 137 

operaciones, 81 operaciones, 30 operaciones de transporte, 16 

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

Las definiciones de las variables de la investigación son: 

El autor Crueles (2019) indicó 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 serán los costes de 

producción para que así pueda aumentar tanto la productividad y la venta […] la 

productividad mide la relación existente entre producción 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 opción, sino que se trata de una herramienta 

totalmente imprescindible Los tiempos que realizan las tareas o tiempos estándar 

[la materia prima o insumos para la fabricación muestra como la producción de la 

empresa va mejorando”. (p.9) 

La ingeniería de métodos es un estudio donde nos puede permitir en optimizar el 

tiempo de la producción asimismo la rotación de materiales y operarios, esto busca 

en poder hacer las secuencias de operaciones de manera diferente, para para así 

poder mejorar un poco más y así aplicar el método, basado en estudio de tiempos 
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y en balances de producción. Crueles (2019) 

 
 
Según Duran (2017), para un análisis de estudio en una fábrica realizando la 

metodología de ingeniería de métodos, abarca al ser humano dentro del proceso 

de producción, lo cual es la base para el diseño de unidades operacionales 

eficientes, para la obtención de datos que serán utilizados posteriormente en 

modelos de optimización 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 están cumpliendo de a poco en poder gestionar 

buenas acciones de trabajo para el avance productivo. Aunque las empresas no 

están implementadas con herramientas, para así poder mejorar mucho más en el 

ámbito productivo para la fabricación es por ello que en el transcurso varios han 

implementado herramientas que puedan ser reemplazaba les según su 

funcionalidad. (pág.24). 

 

sí mismo Orteaga (2017) indica que el análisis 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 está basado en poder analizar las operaciones así generar el 

tiempo y poder de que las operaciones realizadas de los operarios cumplan el 

tiempo determinado al realizar la ejecución de la función, 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 

operación. 

Según los autores juan y Andrés (2016), indica que la adición de los tiempos genera 

el promedio en minutos por cada actividad, a través del uso de un reloj (minutero), 

la mayoría de estas actividades tienen ciclos relativamente cortos. 

La productividad ayuda a determinar cómo una empresa puede mejorar 

económicamente y mediante la aplicación de métodos sistemáticos. Lo que nos 

enseña es que la productividad crea una mayor escala de producción con menos 

operadores, menos visibilidad de los recursos y, por lo tanto, análisis 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 e l índice de lo producido por un sistema y los recursos utilizados para 

generarlos (entradas o insumos) [...]. Indica cómo pueden expresarse sus entradas 

y salidas, considerar como medir la productividad (pag.9)” 

El autor Roswandy (2016), menciona el poder crear una plataforma de producción 

óptima, es necesario ajustar el manejo de trabajo para la línea de producción, y el 

diseño de instalación de una máquina, para así poder lograr un resultado específico 

que requiere un objetivo específico. Entonces los factores que afecta más a la 

productividad es la línea de producción y el número de estaciones de trabajo. 

El autor (Mejia.2018, Colombia), menciona de como poder implementar la 

herramienta de layout a un trabajo de investigación para así reflejar mediante 

resultados en el trabajo de investigación en lo cual poder sacar los costos, en los 

tiempos y movimientos y cumplir mediante la productividad deseada como 

beneficios de mejora a la producción para poder aplicar la ingeniería de métodos 

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

El autor (Valdiviezo, 2022) nos menciona que el diagrama dap busca en poder 

reducir los tiempos de fabricación del producto en producción, para así poder 

establecer el mínimo 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 tomará mediante los estándares 

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 producción, asimismo se utilizaran los símbolos de 

operación e inspección al momento de poder elaborar el dop para lo cual la 

elaboración cuenta con procesos que enfatiza mediante la investigación del 

problema encontrado y así poder detallar con mucha claridad.pg,60 
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III.- METODOLOGÍA 
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3.1.- Tipo y diseño de la Investigación 

El estudio de la ingeniería de métodos es un proceso muy importante ya que tiene 

como finalidad poder dar soluciones a la problemática, y así poder identificar un 

método de investigación, logrando tomar un plan adecuado en el proceso 

obteniendo como resultado más eficiente y efectivo en lo cual se origina el enfoque 

de investigación para alcanzar una mejora dentro de la empresa. (Ganoza vilca, 

2018) 

Según su tipo: Aplicada 

La investigación actual es aplicada, porque se realiza con datos existentes 

relacionados con el tema de investigación, para solucionar los problemas 

encontrados y obtener beneficios para la empresa, con datos técnicos y los 

métodos que se realizará para mejorar la baja productividad existente en la 

empresa. Ríos (2019). 

Según su enfoque: Cuantitativa 

La investigación tiene un enfoque cuantitativo, ya que se recolecta datos numéricos 

históricos de la empresa santa Verena S.A.C, mientras tanto se emplearán las 

técnicas y las herramientas estadísticas para así probar las hipótesis y teorías. 

Según su diseño: Experimental (Sub diseño: Preexperimental) 

Para el establecimiento del trabajo de investigación viene ser de tipo experimental, es 

así que se analiza los variables, y así este trabajo de investigación pueda alcanzar 

de manera longitudinal para que así se pueda medir 2 veces la variable de 

productividad de un antes a la aplicación de la ingeniería de métodos y un después 

de la aplicación de la ingeniería métodos. 
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Formula N° 06: diseño pre experimental 

Para este tipo de investigación ubicamos que los grupos de personas ponían en 

práctica la aplicación de mejora, a este grupo se le conoce como pretest y el cual 

está representado como (O1), al término de la realización de la primera prueba se 

introduce el estímulo, 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 está representada por (O2), la acción de 

esta última etapa es conocida como post test. 

Según su nivel: 

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

variables: ingeniería de métodos y productividad. 

3.2.- Variables y operacionalización 

Variable Independiente: Ingeniería de Métodos 

Para el autor García (2019), la ingeniera de métodos establece su propio diseño y 

observa la clasificación de los métodos, con el cual obtiene mejores resultados 

mediante la fabricación, los procesos y los equipos que con destreza se pudo 

ejecutar un producto con mucho estudio que se viene realizando por el área de 

ingeniería y así poder llevar a un mejor relevo el producto. 



21 

Definición operacional 

El procedimiento de los tiempos de máquinas y trabajadores es el nivel básico para 

poder asimismo ver el problema causante donde indica la baja productividad para lo 

cual brinda en poder tener mejoras y ver donde el índice de fallas proviene indicando 

así pode lograr de tener mejorías como capacitando al personal del área y poder así 

mejorar. 

Dimensiones de la ingeniería de métodos 

Dimensión 1: Estudio de Tiempos 

Para el autor Morales (2016), en su estudio de métodos nos determina con 

exactitud la posible limitación de números para las nuevas sugerencias, es así 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 Estándar 

TN: Tiempo Normal 

Dimensión 2: estudio de movimiento 

Para el autor Meyers en el año 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 definición de los estándares 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 panorámica) 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 búsqueda de mejora en los procesos 

productivos, optimizando los procesos y recursos para lograr el objetivo financiero 

de la empresa. 

Así mismo para García (2016), La productividad es el rango de rendimiento que es 

utilizado para aquellos recursos que están disponibles, el cual nos ayudara a llegar 

al objetivo trazado. (pág. 93) 

Dimensiones de la Productividad 

Dimensión 1: Optimización de Recursos 

Medición de capacidad o cualidad donde actúa un sujeto o sistema para lograr los 

objetivos determinados. (Andrade, 2018) 

Donde: 

Efi: Eficiencia 

TE: Tiempo empleado 

TD: Tiempo disponible 

Dimensión 2: cumplimiento de metas 

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

Donde: 

Efc: Eficacia 

Cpp: Cantidad de Chorizos Producidos 

Cppr: Cantidad de productos programad 

 Tiempo empleado 
Efi =  X 100 

 Tiempo disponible 

 Cantidad de chorizo producido 
Efc =   X 100 

 Cantidad de chorizo programado 
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Tabla 4 Matriz Operacionalización 

3.3.- Población muestra, muestreo, unidad de análisis 

El autor Drury (2018), nos menciona: 

“La unidad de análisis es la unidad que deseamos obtener información estadística. 

[…]. La unidad de análisis se denomina frecuentemente como un elemento de 

población (p.78)” 

La unidad para lograr el resultado es el valor principal que se pudo analizar 

mediante el estudio, y asi la presente investigación muestra el análisis de tiempo 

de producción para los operarios del área de fabricación. 

3.3.1.- Población 

El autor Pérez (2018), nos menciona que: 

“la población de la investigación va llevar a cabo un estudio para poder sacar los 
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resultados así, una población en conjunto a todos los casos puede mejorar con una 

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

La población del proyecto serán 12 indicadores calculados en el pretest y en el 

postest, evaluados semanalmente. 

3.3.2.-Muestra 

Según el autor Bellido (2016) indica que la muestra es un subgrupo del universo, es 

decir un porcentaje del número de elementos que serán estudiados. 

la muestra es igual a la población por lo tanto es una muestra censal. 
3.3.3.- Muestreo 

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

selección de la parte representativa de la población, de lo cual permite estimar los 

parámetros de la población” (p.170) 

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

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

3.4.- Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

Para adquirir la información de los procesos y la perspectiva de la empresa, se debe 

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 investigación anteriormente mencionadas llevarán a cabo el proceso y 

selección de los tiempos que serán empleados para la recolección de información. 

Observación 

Según los autores: Reyes, Miranda y Venturo (2018) nos mencionan que: “La 

técnica en la que lleva a cabo consiste en poder tener la atención en los sentidos 

con el aspecto a la realidad y recoger los datos para su respectivo análisis e 

interpretación.” (p. 15) 

El estudio mencionado, nos permite en realizar una correcta recepción para los datos 

que permiten poder llevar un control que debe ser sistemático de la información que 

se va recolectando, con la finalidad, de poder encontrar los indicadores necesarios 

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

Esta herramienta sirve para calcular el tiempo que pasará en el proceso de 

producción para conocer el tiempo estándar de los diferentes procesos del producto 

y así realizar la medición en nuestro indicador. 

Esta herramienta nos permitirá tener un mayor rango en la escala de tiempo de las 

diferentes operaciones que realizará el operario y poder obtener los datos exactos 

que requiere el proceso de producción de embutidos. Métodos que se darán 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 así poder determinar el tiempo promedio, 

tiempo estándar y la producción por hora de cada operación de fabricación para el 

proceso de fabricación del chorizo. 

3.4.1.- Instrumento de recolección de datos 

Para el desarrollo de este proyecto de investigación, las herramientas que se 

utilizarán para la recolección de datos serán las siguientes: 

Coordinación de asistencia: esta coordinación se utiliza para ver la 

responsabilidad y el compromiso del empleado con este proyecto. Por otro lado, 

analizar y ver los latidos por minuto de cómo ingresan a la planta para hacer 

negocios. Balance de Línea: permite evaluar los minutos de producción del chorizo 

y los tiempos establecidos por cada producto que se lleva a fabricar, asimismo este 

formato lo proporciona la empresa poder ver en cual está fallando y dar una solución 

de inmediato. 

Especificación Técnica: esta permite evaluar todos los detalles y parámetros que 

se va a llevar el producto a producir. 

formato de Producción: este formato nos permitirá en poder ver cuánto de 

producción haces al día de fabricación. 

3.4.2.- Validez de instrumento 

La valides de los instrumentos que fueron diseñados; fueron evaluados por 3 

especialistas de investigación. 
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Tabla 5 Validez del instrumento 

Tabla 6 Firmas de expertos 

Confiabilidad de instrumento 

Con respecto al grado de confiabilidad, nos permite que los datos recolectados en 

cuanto a la relación de la toma de tiempos y movimientos tengan mayor relación 

con nuestras variables de estudio. Asi mismo utilizaremos herramientas adicionales, 

los cuales son: Excel 2016, el programa SPSS, el Cronometro Industrial Profesional 

Race 10 memorias. Este último instrumento posee una confiabilidad en el estudio 

del 99,95% según ficha técnica. 

3.5.- Procedimientos 

Implementación de la propuesta de mejora, se realizó por cada semana un 

indicador, por lo que en los tres meses equivalen a 12 indicadores, con ello 

analizaremos si se está llegando a la meta o aún falta mejorar. 
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Pretest: Variable Ingeniería de métodos 

Tabla 7. Dimensión 1: estudio de tiempos pretest 

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 indicó el promedio de 12 semanas 

un tiempo 1311.75 minutos. 

Figura 3 grafico del estudio tiempos antes de la mejora 

En el grafico mostrado anteriormente se visualiza el estudio de tiempo de la 

producción en 12 semanas 
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Tabla 8. Dimensión 2: estudio de movimientos pretest 

En el diagrama se muestra los tiempos de producción y de acuerdo con este análisis 

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 

Fuentes: Datos Logísticos 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. Gráfico de la productividad pretest 

En el grafico se muestra la productividad en un periodo de 12 semanas antes de 

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

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

En la tabla se muestra los datos hallados antes de aplicar la metodología el cual el 

promedio nos indicó un 54.6%. 

Figura 5 grafico de la optimización de los recursos pretest 

En el grafico se observa la representación de los datos obtenidos en la tabla en un 

periodo de 12 semanas. 

GUTIERREZ FARFAN- HUAMAN QUINTO 
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Tabla 11 Cumplimiento de metas pretest 

Fuente: Datos Logísticos 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 metodología el cual el promedio nos indicó un 83.6% 

Figura 6 Grafico de cumplimiento de metas pretest 

En la figura se muestra la representación del cumplimiento de metas antes de 

aplicar la mejor en un periodo de 12 semanas. 

GUTIERREZ FARFAN- HUAMAN QUINTO 
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3.6.- Métodos de análisis de datos 

Análisis Descriptivo 

La estadística descriptiva es un resumen de cierta información obtenida a través de 

poblaciones o muestras que detallan los objetivos del proceso y resume la 

información tanto como sea posible. (Santillán, 2018). 

Por lo tanto, las tendencias centrales (media, mediana, moda), así como las 

medidas de dispersión (desviación estándar) y finalmente las medidas de 

distribución (asimetría y curtosis) se utilizaron para el análisis descriptivo. 

Análisis Inferencial 

Como estadística inferencial, es responsable de identificar modelos probabilísticos 

utilizando una inferencia especial de una población que se preocupa 

específicamente por un subconjunto. (Borrego, 2018, p.4). 

Para el análisis 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 investigación tuvo como objetivo aplicar una metodología en la empresa Santa 

Verena S.A.C el cual se coordinó con los encargados para la autorización 

correspondiente. 

Se respetó la autoría de los derechos del autor, con el fin de evitar la copia de las 

fuentes recopiladas que se usaron; no se modificó la información adquirida por la 

empresa, este trabajo será publicado por las partes interesadas para que observen 

la originalidad de la investigación ya que beneficiará en la optimización de los 

procesos. 
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ROPUESTA DE MEJORA 

Planeamiento de problema: la empresa SANTA VERENA S.A.C, necesita aplicar 

una estandarización en sus tiempos de producción en cada operación, del mismo 

modo la empresa desconoce los niveles de la eficiencia y eficacia que se lleva de 

sus líneas de producción, es por ello que se va implementar la herramienta de la 

ingeniería de métodos, para lo cual se podrá realizar de la siguiente manera: 

Aplicación de la ingeniería de métodos 

 Diseñar formatos para el control de los tiempos

 Elaborar formatos proyectados en la producción

 Diseñar diagramas de ingeniería, DOP, DAP, diagrama de recorrido

 Verificar los resultados hallados

Estos fueron las actividades que se realizaron para la investigación de ingeniería 

de métodos en el área de producción del mismo modo se aplicó el tiempo estándar 

en las funciones que realizan los operarios utilizando tablas y gráfico 

Tabla 12 actividades de solución 
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Plan de Acción de ingeniería de métodos  

Falta estudio de movimientos 

El operario en el área de producción realiza movimientos inadecuados y toma una 

mala posición al abastecer los embutidos a las embutidoras alargando el tiempo de 

trabajo el cual sucede lo mismo con el siguiente trabajador generando pérdidas de 

tiempo debido que no hay un método de trabajo establecido en la empresa. 

Falta Estudio de tiempos 

Considerando la línea de producción se pudo examinar que la empresa no tiene el 

periodo regularizado de los procesos de producción, solo conserva la manera de 

trabajo evaluando en base a la experiencia o discernimiento del trabajo. 

Implantar formatos para la toma de tiempos: 

 Plantillas para el registro de información

 Formatos para unir datos

 Plantillas para analizar los datos reunidos

Obtenidos los cálculos se observa la toma de tiempos en minutos, el promedio, 

tiempo normal, tiempo estándar de cada proceso de manera que se pueda mejorar 

la producción. 

Coordinar con el operario cada función que realiza de acuerdo a su desempeño y 

actitud en el área; llenar los tiempos en los formatos en cada operación de 

producción para siga progresando. 

Reunión con las partes interesadas por los menos una vez y verificar el rendimiento 

de las mejoras aplicadas. 

Cronograma de actividades 

En este punto se diseñó el cronograma de actividades propuestas para la aplicación 

de la ingeniería de métodos, lo cual ayudara a determinar el tiempo de duración de 

la investigación; así como las tareas que se realizaron. 
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Tabla 13. Cronograma de actividades 

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

investigación y el tiempo en que se ejecutaran. 
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Post-Test de la Variable Ingeniería de métodos 

Tabla 14. estudios de tiempos postest 

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

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

Figura 7 grafico del estudio de tiempos postets 

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

Fuente: Empresa Santa Verena S.A.C. 

En el diagrama se muestra los tiempos de producción y de acuerdo con este análisis 

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 

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

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

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

Figura 8 grafico de la productividad postets 

En esta figura se muestra la productividad en un periodo de 12 semanas después 

de aplicar la mejora 

POSTETS PRODUCTVIDAD 

120.00% 

100.00% 

80.00% 

60.00% 

40.00% 

20.00% 

0.00% 

MES DE MARZO MES DE ABRIL MES DE MAYO 



39 

EFICIENCIA POSTTEST 
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EFICIENCIA POSTTEST 

Tabla 17 optimización de los recursos postest 

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

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

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

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

Fuente: Datos Logísticos 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 

En la figura se representa el cumplimiento de las metas en un periodo de 12 

semanas después de aplicar la metodología. 
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Análisis Comparativo Pretest y Postest 

Variable Independiente: ingeniería de métodos 

Tabla 19 estudio de tiempos pretest y postest 

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

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

beneficiando a la empresa. 

Figura 11 Grafico comparativo del estudio de tiempos pretest y postest 

En la figura se muestra la representación gráfica del estudio de tiempos antes y 

después de su aplicación; las líneas de color azul indican los tiempos registrados 

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

Tabla 20 Estudio de movimientos 

En la tabla se muestra el estudio de movimientos del antes y después de la 

aplicación 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 

En la imagen se muestra la comparación mediante las barras que indica la 

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

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 

En el grafico se muestra la productividad antes y después de la aplicación de la 

mejora el cual el trazado de las líneas anaranjadas representa el aumento de la 

productividad. 



44 

Tabla 22 cuadro comparativo de la optimización de los recursos antes y 
después 

En la tabla se muestra los datos recopilados de pretest y postest de la optimización 

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 optimización de los recursos 

En el grafico se observa la comparación de la optimización de los recursos antes y 

después de la mejora representadas por una línea azul (pretest) y una línea 

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

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

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

Figura 15 grafico comparativo del cumplimiento de metas pretest y postest 

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

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

Descripción: 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 está libre de los inconvenientes encontradas en la situación 

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 determinó el cuello de botella los cuales: el chorizo por kg y el 

sellado. 
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Tabla 25: balance de línea 

Descripción: se obtuvo un pedido de 360 kg por día con una jornada de 8 horas, 

se realizó la fórmula de un tiempo ciclo de 1,33 con 1,83 números de estaciones 

teóricas, pero en la práctica se tiene 24 estaciones 

Se tiene una eficiencia del 91,51% y retraso del balance del 8,49%. 
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Figura 16 : diagrama de precedencia de estación de línea 
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Gráficos y figuras 17: layaut de la empresa 

Análisis Económico 

Para realizar esta investigación es necesario realizar una inversión, por el cual se 

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

investigación. 

Tabla 26: Tabla de datos 
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Tabla 27. flujo económico 
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4.1.- Desarrollo del proyecto 

Para la primera etapa del estudio se determinó que se realizará una evaluación 

previa a la empresa fabricante de embutidos la empresa SANTA VERENA S.A.C 

se mostró el propósito de poder incrementar la productividad por medio de la 

Ingeniería de métodos. 

Se solicitó a la empresa SANTA VERENA S.A.C la autorización de levantamiento 

de observaciones al gerente general para efectos de tener acceso a la información 

de estudio que se llevara a cabo para la autorización de publicar el informe realizado 

en el repositorio institucional de la Universidad. Obtenido el permiso se solicitó una 

reunión con el equipo de almacén y producción para evaluar la situación actual del 

área de producción de la empresa SANTA VERENA S.A.C. Se solicitó reuniones 

con el jefe de operaciones y el jefe de producción para evaluar la implementación 

de la herramienta que se eligió en ese caso la metodología de la ingeniería de 

métodos. 

Se utilizó un registro con la observación tenida del problema que tiene la empresa 

para poder ser llenada con la ficha de recolección de datos. Se usó la técnica de 

juicio de expertos, en el cual 3 ingenieros evaluarán su relevancia y su 

transparencia. 

Asimismo, se tomará acabo el inicio y se realizara una entrevista previa con el 

gerente de la empresa, quien es el encargado de supervisar la línea, dándonos a 

conocer los problemas o dificultades de la situación 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 medición, 

obteniendo los resultados de evaluación. 

El supervisor de la empresa SANTA VERENA, Nos menciona que la empresa lleva 

funcionando 10 años en el mercado, produciendo embutidos el cual se permitió 

realizar una evaluación con las posibles alternativas de solución frente a baja 

productividad de la empresa, permitiendo aplicar propuestas, para realizar la 

implementación y colaborar con el propósito 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 indicó que la empresa busca 

constantemente mejorar; siendo la alternativa más beneficiosa un estudio mediante 

la aplicación de la ingeniera de métodos. 

El área de producción actualmente se encuentra en un 65% con respecto al 

personal, se presenta una carencia en el desempeño laboral, se requiere capacitar 

constantemente sobre el método de trabajo, se elaboró un instrumento de pretest. 

La metodología de la ingeniería de métodos es relevante porque ayudara a mejorar 

los procesos de fabricación de cada área, para así poder controlar los tiempos que 

llevan mediante la preparación, tomando como control de los pasos que se debe 

seguir respetando cada proceso. 

Se coordinó con los gerentes para realizar los estudios correspondientes; se diseñó 

los diagramas de operaciones y de recorrido, así como el control de los tiempos 

para poder minimizar los errores. 

Se realizó capacitaciones y auditorias para mantener vigente este método de 

trabajo para así lograr un resultado de mejora logrando llegar al objetivo de 

mejoramiento para la empresa. 

4.2.- Implementación de la Propuesta de Mejora. 

Descripción de procesos del chorizo precocido 

Recepción 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 vehículo. 

Limpieza y acondicionamiento: verificar la carne que va ingresar al producto que 

estén en un buen estado y poder así detectar si el cerdo no llego con coágulos o 

hematomas para luego ser descartada la pieza de carne 

Pesado: pesar la cantidad exacta que te pide según la fórmula de la preparación 

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 más la fibra 
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e trigo y los condimentos preparados. 

Recepción de insumos: Los insumos que se va pesar toma un tiempo de 30 

minutos según la formula, en lo cual se pide al área de dosimetría quien es el 

encargado de poder entregarte ya listo. 

Formulación y dosificación 

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 así poder remojar por 3 minutos para que pueda salir 

toda bacteria de la tripa. 

Desinfección: En una jaba se prepara el desinfectante para la tripa con dióxido 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 más 

el colorante diluido para luego mezclar con los demás ingredientes por 10 minutos. 

Molido: 

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

proceso 

Embutido: En el área de embutido se controla el tiempo que se va tomar según el 

Bath que va realizar el personal, normal el Bath es de 300 kilos de masa del chorizo 

para su elaboración que toma de tiempo 1 hora de poder terminar. 

Tratamiento térmico(cocción): 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 50ºc, el segundo es la cocción por 30 minutos por 80ºc y así poder 

finalizar el horneado. 

Enfriado: La temperatura mínima que debe llegar para su enfriado el producto es 

de 4ºc 

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 vacío: El producto es acomodado según su formato para que así 

puedan salir los productos según el peso que desea el cliente presentando así 

buena presentación. 

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. 



55 

Etiquetado: verificar al momento que se coloque las etiquetas para asi darnos 

cuenta su buena presentación y lograr ver al momento su fecha de producción y 

vencimiento 

Almacenamiento: una vez terminado con el empacado se le informa al almacenero 

para que se lleva a la cámara de producto terminado. 

Despacho: preparar el producto para el despacho de las tiendas verificando así 

algunos errores que podrían pasar. 

4.3.- Análisis descriptivo 

Tabla 28: análisis descriptivo de la productividad 

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 ingeniería de 

métodos aumentó la productividad en un 20.7%. 
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OPTIMIZACIÓN DE RECURSO 

Tabla 29: Optimización de los recursos 

Fuente: Datos procesados mediante SPSS 

Se observa como la optimización 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 ingeniería de 

métodos mejoró la optimización de recursos en un 18.2% en la empresa Santa 

Verena, Ate, 2022. 

CUMPLIMIENTO DE METAS 

Tabla 30: análisis 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 ingeniería de 

métodos mejoró el cumplimiento de metas en un 13.3% en la empresa Santa 

Verena, Ate, 2022. 

4.4.- Análisis Inferencial 

En este proceso se realizó la prueba de normalidad para analizar las hipótesis 

formuladas: teniendo en cuenta la cantidad de, muestra que se ingresen en el 

programa. 

PRODUCTIVIDAD 

Prueba de normalidad: 

En la presente investigación se han recolectado 12 datos, por lo que en la 

realización de la prueba de normalidad se utilizó el método de Shapiro Wilk el cual 

es usado para muestras con datos menores a 30. 

Tabla 31 prueba normalidad de la productividad 

Fuente: Datos procesados mediante SPSS 

Interpretación: 

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 validación de hipótesis 

general el estadístico de T-Student. 
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EFICIENCIA 

Prueba de normalidad: 

En la presente investigación se han recolectado 12 datos, por lo que en la 

realización de la prueba de normalidad se utilizó el método de Shapiro Wilk el cual 

es usado para muestras con datos menores a 30. 

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

Fuente: Datos procesados mediante SPSS. 

Interpretación: 

Los indicadores obtuvieron puntuaciones de SI – NO debido a que su significancia 

es menor a 0.05 en la optimización Pretest y mayor a 0.05 en la optimización 

PosTest, entonces podemos concluir que los datos del PosTest son NO 

Paramétricos, debido a este resultado se utilizara para la validación de hipótesis 

general el estadístico de Wilcoxon. 

ANÁLISIS DE LA NORMALIDAD DEL CUMPLIMIENTO DE METAS 

Prueba de normalidad: 

En la presente investigación se han recolectado 12 datos, por lo que en la 

realización de la prueba de normalidad se utilizó 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 

Fuente: Datos procesados mediante SPSS 

Interpretación: 

Los indicadores obtuvieron puntuaciones de SI – SI 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 validación 

de hipótesis general el estadístico de Wilcoxon. 

Contrastación de Hipótesis 

HIPÓTESIS GENERAL 

⮚ Hipótesis Nula (H0): La ingeniería de métodos no mejora la productividad en la línea 

de producción de chorizo precocido, empresa Santa Verena, Ate, 2022. 

⮚ Hipótesis Alternativa   (Hi):   La   ingeniería   de   métodos   si   mejora   la 

productividad en la línea de producción de chorizo precocido, empresa Santa Verena, 

Ate, 2022. 

Se realizó la prueba porque la variable productividad tiene comportamiento 

paramétrico al tener un valor tanto en el pretest como en el postest mayor a 0,05 y 

proviene de una normal distribución. 
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Tabla: Contrastación de hipótesis de la productividad  

Tabla 34: Prueba de T Student para la productividad 

Fuente: Programa Spss 

Se puede observar, que la significación estadística es 0,000, y por ello es menor a 

0,05, por lo que se acepta la hipótesis alternativa (Hi), determinando que: “La 

Ingeniería de Métodos mejora la productividad en la línea de producción de chorizo 

precocido, empresa Santa Verena, Ate, 2022.”. 

PRIMERA HIPÓTESIS ESPECÍFICA 

⮚ Hipótesis Nula (H0): La ingeniería de métodos no mejora la Optimización de 

recursos en la línea de producción de chorizo precocido, empresa Santa Verena, 

Ate, 2022. 

⮚ Hipótesis Alternativa (Hi): La Ingeniería de Métodos si mejora la optimización 

de recursos en la línea de producción de chorizo precocido, empresa Santa Verena, 

Ate, 2022. 

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

acepta la hipótesis nula (H0) 

asimismo, se realizó la prueba no paramétrica Wilcoxon porque la dimensión 

eficiencia no tiene comportamiento paramétrico al tener un valor en el pretest menor 

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

Fuente: Programa SPSS 

Como se puede observar, la significación estadística es 0,012, y por ello es menor 

a 0,05, por lo que se acepta la hipótesis alternativa (Hi), llegando a la conclusión 

que: “La ingeniería de métodos mejora la optimización de recursos en la línea de 

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

SEGUNDA HIPÓTESIS ESPECÍFICA 

⮚ Hipótesis Nula (H0): La ingeniería de métodos no mejora el cumplimiento de 

metas en la línea de producción de chorizo precocido, empresa Santa Verena, Ate, 

2022. 

⮚ Hipótesis Alternativa (Hi): La ingeniería de métodos mejora el cumplimiento 

de metas en la línea de producción de chorizo precocido, empresa Santa Verena, 

Ate, 2022. 

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

acepta la hipótesis nula (H0) 

Se realizó la prueba Wilcoxon porque la dimensión 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 

Fuente: Programa SPSS 

El resultado obtenido por la significación estadística es 0,002, y por ello es menor 

a 0,05, por lo que se acepta la hipótesis alternativa (Hi), llegando a la conclusión 

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

Santa Verena, Ate, 2022.”. 
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V.- DISCUSIÓN 
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Discusión 1 

En el trabajo de investigación de Ganoza(2018) que aplicaba la metodología de 

ingeniería de métodos para mejorar la productividad realizó una evaluación inicial 

utilizando diagramas como el Ishikawa identificando algunas falencias en la 

estandarización de los métodos de trabajo, falta de actualización 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 

investigación se aplicó 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, así como controles, actualización de 

procedimientos, capacitaciones e incentivos el cual se logró aumentar la 

productividad de 73.3% a un 84.5% llegando como conclusión de que la 

productividad mejoró mediante la metodología. 

Discusión 2 

Por otro lado en esta investigación (Cuervo, et al.2018) aplicaron otra metodología 

(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 producción, la distancia recorrida por los trabajadores, cantidad defectuosa antes 

de y después de aplicar la metodología, obteniendo como resultados la reducción 

de los productos defectuosos en un 78.9% ; así como la reducción de los recorridos 

de 960 metros a 719 metros verificando la viabilidad de la metodología. La similitud 

de los procedimientos de esta investigación son las mismas que se usaron en la 

ingeniería de métodos ya que también se realizó diagramas de ingeniería y el 

estudio de tiempo para poder optimizar los procesos y reducir los tiempos que 

utilizan los trabajadores de esta manera se logró como objetivo general de 

aumentar la productividad beneficiando económicamente a la empresa. 
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Discusión 3 

Por otro lado para el tesista (Churata, 2021) aplicó la ingeniería 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 desarrolló 

diagrama de operaciones para cada actividad y estandarizar así las operaciones de 

manera que se puedan acortar los tiempos y espacios obteniendo así un aumento 

en la eficiencia (25%) eficacia(19%) y la productividad (37%); nuestra investigación 

también desarrolló un estudio de tiempos junto con los diagramas de recorridos 

para evaluar la optimización de estos, así como la actualización de los 

procedimientos y de incentivos al personal obteniendo como resultados una mejora 

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

Discusión 4 

De otro lado para el tesista Picoy (2021) en su investigación mediante la aplicación 

de ingeniería 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 investigación que presentamos está detallado los 

tiempos registrados en las tablas para poder acortarlos y ahorrar los costos por 

cada producto terminado, ya que de esta manera se generó un beneficio económico 

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

Discusión 5 

En la investigación de Yovera (2021) aplicaron ingeniería de métodos para mejorar 

la productividad en una empresa procesadora; las técnicas que usaron fueron un 

análisis documental así como la observación en el campo; las cuales pudieron 

identificar diversas falencias en los trabajos que realizaban durante su proceso lo 

que ocasionada una baja producción, razón por la cual optaron un estudio de 

métodos para estandarizar las actividades mediante un estudio de tiempos usando 

diagramas donde se minimizó de 15 a 13 actividades en un tiempo más corto;  

además de distribuir las aéreas para reducir los recorridos del traslado de los 
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bidones; esta investigación se asemeja en los métodos que también se aplicó para 

estudiar y controlar los tiempos de modo que optimicen los procesos; así mismo los 

diagramas de recorridos ayudaron a medir los traslados de los operarios en cada 

área al que se trasladaban. 

Discusión 6 

Esto se compara a la investigación de Cieza (2019) porque realizó de igual manera 

diagramas de recorridos, operaciones, etc en el que detalló cada actividad 

inspeccionada lo cual mencionó que se realizaban 17 actividades, de los cuales 6 

pertenecían al proceso de purificación en un tiempo de 300 segundos y las otras 

11 eran del proceso de envasado en 299.7 segundos. Junto con una inspección de 

5 segundos, y de 3 actividades mezcladas en 196.5 segundos, todo esto dio un 

total de 801.3 segundos para elaborar un bidón de agua. Del mismo modo nuestra 

investigación tuvo una reducción 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 relación con las 

hipótesis y los objetivos son las que a continuación se detallan: 

Los resultados obtenidos en la contratación de la hipótesis general, rechaza la 

hipótesis nula ya que el resultado fue 0.00 <0.05, dando a entender se acepta la 

hipótesis alternativa, para la aplicación de la ingeniería de método en el área de 

producción aumenta significativamente la productividad en la línea de producción 

de chorizo precocido, mediante el post y pretest, hubo un aumento del 11.2% en 

índice de producir en la empresa Santa Verena S.A.C en el año 2022, dando razón 

a la reducción de tiempos mejora la capacidad de producción. 

Los resultados obtenidos en la contratación de la primera hipótesis específica 

rechaza la hipótesis nula, ya que el resultado fue 0.012<0.05, por lo que se acepta 

la hipótesis alternativa, por lo tanto la aplicación de la ingeniería de método en el 

área de producción mejora la optimización de recursos en la línea de producción 

de chorizo precocido, puesto que se mejora la cantidad de producción con los 

recursos establecidos, siendo el resultado de análisis 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 contratación de la segunda hipótesis 

específica nula, como resultado fue 0.002<0.05, por lo tanto, la aplicación de la 

ingeniería de método en el área de producción mejora el cumplimiento de las metas 

en la línea de producción de chorizo precocido, puesto que se mejora la cantidad 

de producción con la menor cantidad de recursos, siendo el resultado de análisis 

descriptivo de la eficiencia un antes de 54.66% y un después de 72.68%, con una 

diferencia de 18.02% 
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VII.- RECOMENDACIONES 
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Las observaciones encontradas se establen a la empresa con todos los resultados 

ya obtenidos mediante implementación de ingeniería de métodos para incrementar 

la productividad de la línea de producción 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 implementación de la ingeniería de 

método podrá 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 producción 

durante la elaboración del chorizo precocido y así poder mejorar los tiempos 

establecidos mediante el estudio, sobre todo poder beneficiar a la empresa y 

trabajadores. 

Por último, 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 

producción y cumplir con la demanda requerida por el cliente. 
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ANEXO 7 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO - PRETEST 



 

 

Fuente: Empresa Santa Verena S.a.c 

 

 

 

 

 

 
Anexo 8: FICHA TECNICA DE LAS MAQUINAS 



 

 
 
 

 



 

ANEXO 9: CAPACITACIONES AL PERSONAL 
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ANEXO 11: DIAGRAMA DOP PRESTEST 
 
 

 



 

ANEXO 12: DIAGRAMA DOP POSTEST 
 

 
 



 

ANEXO 13 DIAGRAMA DE RECORRIDO PRESTEST - POSTEST 
 
 

 

 
 
 
 

 

 

 

 

 



 

Anexo 14: Áreas con distancia que se mejoro 
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En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,

ocultamiento u omisión tanto de los documentos como de información aportada, por lo

cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad

César Vallejo.

LIMA, 21 de Noviembre del 2022
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