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RESUMEN

La empresa Agroempaques Paijan S.A.C, cuyo producto es el esparrago verde
fresco tiene dentro de su disefio dos lineas de produccién, en las cuales se
aplicaron estudio de tiempos y métodos de trabajo en la actividades de corte,
pesado y empacado, las cuales lo realiza un trabajador al mismo tiempo, para ello
se considerd una muestra de 43 trabajadores, inicialmente se realizo el estudio de
tiempos, llegando a obtener que el tiempo estandar para cada linea era de
966.189segundos/pallet y 711.691 segundos/ pallet respectivamente.

Luego se utilizé el diagrama bimanual para poder identificar las actividades que no
agregan valor en ambas lineas, donde se tomé como referencia al colaborador de
cada linea con menor tiempo, tomando 10 muestras se calculo que en la linea 01
se tiene un promedio de 120.24 segundos/cajas, y la linea 02 un promedio de
123.72 segundos/cajas, ante este escenario, se logré obtener mejoras eliminando
movimientos innecesarios, calculando los nuevos valores de tiempo estandar, en la
linea 01 un promedio de tiempos 82.56 segundos/cajas y en la linea 02 de 77.64
segundos/cajas.

Esto permiti6 lograr mejoras en las dos lineas de produccion, donde la

productividad crecié en un 10% y 50%.

Palabras clave: Productividad, Estudio de tiempo, esparrago, tiempo estandar,

diagrama bimanual
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ABSTRACT

The company Agroempaques Paijan S.A.C, whose product is fresh green
asparagus, has within its design two production lines, in which a study of times and
work methods was applied in the cutting, weighing and packaging activities, which
are carried out by a worker at the same time, for this a sample of 43 workers was
considered, initially the time study was carried out, obtaining that the standard time
for each line was 966.189 seconds/pallet and 711.691 seconds/pallet respectively.
Then the bimanual diagram was used to identify the activities that do not add value
in both lines, where the collaborator of each line with the shortest time was taken as
a reference. Taking 10 samples, it was calculated that in line 01 there is an average
of 120.24 seconds. /boxes, and line 02 an average of 123.72 seconds/boxes, in this
scenario, improvements were obtained by eliminating unnecessary movements,
calculating the new standard time values, in line 01 an average of times 82.56
seconds/boxes and in line 02 of 77.64 seconds/boxes.

This allowed improvements to be achieved in the two production lines, where

productivity grew by 10% and 50%.

Keywords: Productivity, Time study, stud, standard time, bimanual diagram
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INTRODUCCION

Aunque ha experimentado una disminucion debido a factores externos, el estado
actual del sector agroindustrial a nivel global continia mejorando con el tiempo.
Por lo tanto, la fabricacién y distribucién de productos estd expuesta a las
decisiones de los importadores y exportadores mas importantes del mundo.

En América Latina, es significativo ya que los paises de desarrollo representan
una gran proporcién del valor agregado del sector agroindustrial, lo que resulta
en una gran necesidad de empleo y exportaciones a nivel global. Por lo tanto, es
crucial invertir en el sector latinoamericano a través de inversién extranjera o
alianzas de pequefias y medianas empresas para generar competitividad y
promover el desarrollo sostenible de la economia agroindustrial latinoamericana.
(Omnia Solution, 2022)

En Perd, el agroindustrial es uno de los sectores con mayores posibilidades de
desarrollo y es crucial para la economia del pais. En los ultimos afios, segun el
Ministerio del desarrollo Agrario y Riego (MIDAGRI), la produccion del
agroindustrial aumenté un 18.53% y las ventas un 16.42%, lo que lo convierte en
un sector de desarrollo potencial.

En la actualidad, Agroempaques Paijan S.A.C. se ha convertido en una de las
principales compariias procesadoras del Perq, lo que ha llevado a la necesidad
de optimizar y estandarizar la produccion para satisfacer la demanda de sus
clientes.

Se ha observado que algunos trabajadores en la industria de la produccion tienen
tiempo libre para desarrollar sus actividades, mientras que otros estan saturados,
es decir, no tienen tiempo libre. Ademas, se pudo observar una disparidad en las
cantidades y la cantidad de trabajadores entre las lineas de produccion, lo que
indica que no hay una distribucion equitativa del numero de trabajadores por
cada linea para llevar a cabo sus funciones.

Por lo antes mencionado, la formulacién de nuestro problema general, ¢Se
podria incrementar la productividad de mano de obra en el area de produccion
en la empresa Agroempaques Paijan S.A.C. con la aplicacién de un estudio de

tiempos?



Nuestra investigacion estd basada en Justificacion tedricamente, para
aumentar la productividad, utilizando conceptos universitarios como cuello de
botella, tiempo normal, tiempo estandar, etc.

Justificacidon practica, aprovechando las herramientas de ingenieria que hemos
desarrollado durante nuestro aprendizaje, como el estudio de tiempos de
produccion, que influira directamente en su productividad.

Justificacibn metodolégica, los estandares de produccion, que incluyen la
recepcion, seleccion, corte, enlace, encajado y codificacion, son cruciales para
aumentar la productividad.

Justificacion social, la investigacion es mejorar la imagen de la empresa en
comparacion con los competidores, lo que ayudara a brindar calidad y confianza
a los clientes.

Los objetivos del presente proyecto de investigacion son, objetivo general:
Elaborar un estudio de tiempos para incrementar la productividad de mano de
obra en el area de produccion en la Empresa Agroempaques Paijan S.A.C.,
2023. Y los objetivos especificos: (1) Analizar la situacion actual en el area de
produccion en la empresa Agroempaques Paijan S.A.C., 2023, con respecto a la
productividad de mano de obra, (2)Calcular el tiempo estandar en el area de
produccion en la empresa Agroempaques Paijan S.A.C., 2023, (3)Aplicar método
de trabajo para disminuir los tiempos estandar en el area de produccion en la
empresa Agroempaques Paijan S.A.C., 2023 y (4)Calcular la nueva
productividad de mano de obra lograda mediante el estudio de tiempos en la

empresa Agroempaques Paijan S.A.C., 2023.

Nuestra hipétesis general es La aplicacion del estudio de tiempos va a
incrementar la Productividad del Area de Produccion en la Empresa

Agroempaques Paijan S.A.C., 2023.



Il. MARCO TEORICO

El informe de investigacion actual nos mostrara trabajos anteriores que
demostraron cémo los autores utilizaron el método de estudio de tiempos y
productividad y cémo lo implementaron.

A nivel internacional, Andrade, Del Rio y Alvear (2019), en su investigacion dirigida
al proceso productivo, tuvo como objetivo mejorar la productividad utilizando un
crondmetro para medir el tiempo, mostré que el uso de técnicas aumento la
productividad del proceso de produccién. Finalmente se concluyd que la
productividad de la empresa aumentd un 5,49%.

Livaque y Pefia (2019), su investigacion fue utilizar el estudio de tiempos y
movimientos para incrementar la productividad en el area de produccion y aplicar
métodos de investigacion para mejorar la informacion basica y establecer procesos
de fabricacion estandar. De los resultados que obtuvieron de estudio de tiempos
guedo claro que el tiempo utilizado por la empresa fue insuficiente. Un estudio de
tiempos determind que cada bolsa es reclamada en 11,5 minutos, después se
mejor6 a 8,80 minutos de la empresa. Los resultados obtenidos con la
implementacién del tiempo estandar aumentaran la productividad en un 55,87%.

A nivel Nacional, Korkmaz (2020), su investigacion de estudio de procesos tuvo
como objetivo diagnosticar el almacén de granos y optimizar el proceso mediante
estudios y métodos de tiempos. Utilizan métodos como la observacion directa y la
recopilacion de datos mediante cronOmetros para determinar el tiempo necesario
para completar una actividad. Los resultados alcanzados estuvieron encaminados
a reducir 18 elementos de trabajo a 10 dentro de la nueva propuesta, asi como
también se redujo el tiempo de prensado de granos de Java de 40.02 minutos a
21.24 minutos. Concluy6 que la inversion mejorada aumentd la productividad en un
47% segun el tiempo recalculado.

Julca (2020), en su estudio teniendo como objetivo proponer mejoras a una
empresa dedicada al envasado de esparragos verdes frescos, encaminadas a
mejorar el desempefio de la productividad en la empresa, donde la productividad
aumentd ligeramente a 157,077 latas/operador, se concluyé que las mejoras
propuestas en este estudio permiten aumentar la produccion de envases de
esparragos utilizando tecnologias de investigacion y propagacion de plantas, la

productividad aumento en 3,36%, respecto al nivel actual.



Sanchez, Angeles y Delgado (2020), en su investigacion tuvo como objetivo
aumentar la productividad en una empresa conservera de pescado, se enfocaron
en la aplicacion de métodos técnicos en el proceso de envasado. Los resultados
arrojaron que al analizar el mapa del curso se encontré6 que el 40.20% fueron
actividades que no agregaron valor al articulo; la capacidad de produccion inicial
promedio de junio a agosto fue de 48,56 cajas/hora de trabajo; con la introduccién
del nuevo método, la produccion aumenté a 55,73 cajas/hora de trabajo. La
conclusién es que cuando se implemento el nuevo método de trabajo, se lograron
distancias de conduccién mas cortas que con el método de trabajo anterior, y se
necesitaron tiempos de producto estandar para lograr mejores resultados.

Nufez y Vera (2021), en su investigacion realizo la aplicacion de estudio de tiempos
para aumentar la productividad en la cosecha de espéarrago, realizaron estudios de
tiempos para encontrar el tiempo estandar y comparar las diferencias antes y
después. Concluyeron que la investigacion realizada logré aumentar el 13.31 % de
la productividad.

A nivel local, Angulo y Jimenez (2020), en su tesis tuvo como objetivo aplicar el
balanceo de lineas para mejorar la productividad de las lineas de produccién de
esparrago verde. Estudio de tiempos con el fin de obtener registros de cada
actividad del personal, se descubrio que se necesitaban mejoras en el area de
empaque para reducir los tiempos muertos; el balanceo de lineas se realiz6
nuevamente con la nueva produccion. Los resultados muestran que la
productividad de la linea de produccién en un 16 %, se demostré con los resultados
obtenidos antes de la aplicacion arrojo una productividad de la mano de obra de 11
cajas/persona y después se encontraron que sirvio para aumentar la productividad
de la mano de obra a 13 cajas/persona.

Salvo (2018), realizé su investigacion de estudio del trabajo para aumentar la
productividad en el area de clasificacidon de esparragos, determiné el tiempo
estandar del proceso de produccion inicial, la aplicacion de un nuevo método y
determind el nuevo tiempo estandar del proceso productivo. Se concluyé que la
aplicacion del estudio del trabajo increment6 la productividad en un 14.29%.
Rodrigo (2018). El objetivo de este estudio es introducir mejoras en el proceso de
envasado de paltas con el objetivo de aumentar la productividad utilizando el

estudio de trabajo mas eficientes y aumentar el nivel de productividad. Se concluyo



gue los resultados de la implementacién de estas mejoras incrementaron el nivel
de productividad en un 37,5%

Otiniano y Villanueva (2023), en su investigacion desarrolla la mejora del método
de trabajo para incrementar la productividad en la planta procesadora de esparrago.
Teniendo con objetivo general incrementar la productividad, analizando los
métodos de trabajo actual de la empresa, determinando la productividad actual y
luego realizé la implantacion de los métodos de trabajo. Se concluyé que se logré
mejorar la productividad 16.9%, logrando asi incrementar las cajas producidas
58.83 cajas/ hora a 68.80 cajas/ hora.

Sacramento y Sipiran (2022), tuvo como objetivo general aplicar el estudio de
trabajo para incrementar la productividad en el area de produccion del proceso de
esparrago, realizando el diagnostico inicial con conexion a los tiempos de
produccion, se regulo los tiempos y se balancea la linea de produccién, dandonos
como resultados de 309.79 cajas/hora a 379.85 cajas/hora. Se concluy6 que el
aumento de su productividad fue de 22.62%.

Rodriguez (2018), Su titulo de investigacion tuvo el objetivo de aplicar la Gestion
de Procesos para Mejorar la Productividad, en cuanto a la aplicacion de la gestion
de procesos para mejorar la productividad, entre los métodos y herramientas
utilizadas para el andlisis de procesos, tenemos: diagramas Suppliers, Inputs,
Process, Outputs, Customers (SIPOC), diagramas de flujo, estudios de tiempos, y
la conclusion es que estoy mejorar la productividad utilizando mano de obra,
materias primas y equipamiento mecéanico, aumenta su valor a 0,98 par/hora.
Pefia (2022), en su investigacion realizé el objetivo del estudio de tiempos y
movimientos para incrementar la productividad de tiempo del proceso de
fabricacion de barras donde se utiliza mantenimiento estandarizado, predecible y
mejoras recomendadas para reducir cuellos de botella y aumentar la productividad
en la linea de produccién. La productividad actual de este proceso es de 2.463
postes por hora, la productividad bajo el plan de mejora propuesto es de 2.805
postes por hora, sin pérdida de unidades y un aumento de productividad del
13.888%.

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

en el proyecto.



Segun Tejada, Gisbert y Pérez (2017), el estudio de tiempos y movimientos es un
instrumento utilizado para determinar el tiempo estandar de cada trabajo que
conforma cualquier proceso y para analizar los movimientos que realizan los
trabajadores para realizar dichas actividades. Objetivos: entregar productos
siempre mas confiables y de alta calidad, ahorrar recursos y reducir costos,
descartar o reducir los movimientos ineficaces y acelerar los movimientos altamente
efectivos, Concluimos que el célculo del tiempo estandar de una operacion es
crucial para prevenir tiempos muertos.

Meyers (2000) nos dice que el estudio de tiempos y movimientos es el estudio de
técnicas. como herramientas para mejorar las operaciones de las areas que nos
interesan. De esta manera se reconoce han un empleado tan importante para la
empresa. Antes de construir la planta, es necesario ensefar e inspeccionar un
trabajo, establecer temporadas de trabajo y maquinas, y establecer un cronograma.
Debido a su importancia tradicional, se recurre a la técnica del cronGmetro.
Productividad: es una medida de la produccion dividida por la cantidad de entradas.
Si hablamos de productividad laboral, creamos unidades de producciéon entre
namero de horas trabajadas por el nimero de trabajadores.

Productividad de mano de obra = (Numero de cajas producidas
semanalmente/Horas-Hombres empleadas)

Tiempo promedio: Adquisicion de datos de al menos 10 toma de tiempos. Se
calcula dividiendo el total de tiempos entre las ocurrencias.

Tiempo promedio =\sum{ti/n}

Tiempo normal: Este es el tiempo necesario para que un operador familiarizado con
el trabajo desarrolle la accién que se investiga. Se calcula dividiendo el tiempo
promedio entre el factor nivelador.

Tiempo normal= tiempo promedio (1+ tolerancias)

Tiempo estandar: Es el tiempo normal mas las tolerancias.

Tiempo Estandar= Tiempo normal *(1+Suplementos)

Tolerancias: Las tolerancias son el tiempo que agregamos al tiempo normal para
hacer gque nuestros estandares sean mas realistas. La tolerancia incluye el tiempo

de uso personal, la fatiga (accidente) y los retrasos inevitables.



Patange (2013) afirma el estudio de tiempos analiza el trabajo especifico que
realiza un empleado calificado para determinar el método mas eficiente de tiempo
y esfuerzo; medir el tiempo exacto para completar un trabajo o tarea utilizando un
método que le ayude. Los estudios de tiempo establecen estandares de tiempo,
objetivos de productividad para trabajadores expertos, objetivos de capacitacion
para la productividad, procesos mas consistentes, menos variabilidad y mejor
calidad.

Prathamesh, Sagar y Kailas (2014). Este articulo ofrece una descripcion general de
un nuevo enfoque combinatorio que utiliza métodos de aprendizaje basados en el
trabajo relacionados con los principios y herramientas de fabricacién para aumentar
la productividad. Los métodos mas efectivos disponibles para eliminar el
desperdicio y mejorar el rendimiento de maquinas, sistemas y procesos en
cualquier industria, todo mientras se asegura un alto margen de beneficio anual.
Este documento normativo proporciona conceptos y soluciones del mundo real para
la implementacion de métodos de aprendizaje basados en el trabajo y Lean en
relacion con la fabricacion de herramientas en cualquier empresa, cubriendo
aspectos técnicos y de produccion.

Como mencionan Sujay y Abhijit (2016), las técnicas de investigacion se combinan
con estudios de tiempo y movimiento en las operaciones de las empresas
manufactureras. Las empresas utilizan técnicas de investigacion de trabajo para
reducir el inventario de trabajo en curso y reducir el desperdicio de recursos
disponibles, como personas, maquinas, materiales y espacio, entre otros. Entra en
un mercado mundial muy competitivo. Debido a que las técnicas de aprendizaje
del trabajo son tan importantes para la gestién, no solo es comprensible su
aplicacion préactica para mejorar la productividad, la eficiencia financiera o el uso de
los recursos, sino que también deben abordar criticamente los aspectos mas
suaves de la psicologia del trabajo.

Cruzado (2018). Este articulo describe una técnica que tiene como objetivo
aumentar la productividad de una organizacion, eliminar sistematicamente las
actividades que no agregan valor al proceso y proporcionar una base para la
estandarizacion del tiempo operativo. La investigacion de tiempos y movimientos
es una técnica que se describe como tal. El objetivo es identificar las técnicas,

técnicas y herramientas de investigacion de tiempo y movimiento que se han



utilizado en las ultimas dos décadas, asi como las areas de aplicacion y las areas
de aplicacion que aun no han sido exploradas. Segun el analisis, los estudios de
tiempos con crondmetros utilizando intervalos de confianza y curvas de aprendizaje
fueron el método de medicién de tareas més utilizado, con una tendencia notable
en la industria de la salud y una falta notable de investigacion especifica.

Segun Cuevas, Gonzalez, Torres y Valladares (2020), es crucial proponer técnicas
para hacer que cualquier proceso o0 actividad necesaria para producir cualquier
producto o resultado sea mas eficiente, y estas técnicas deben ser lo mas precisas
posible. La mejora del conocimiento en varios campos, el resultado final esperado
e incluso la mejora son algunos de los muchos factores a los que contribuye el
estudio del tiempo y el movimiento.

Diaz, Soler y Pérez (2017) nos cuentan en su libro que el estudio del tiempo y el
movimiento es una técnica muy Util para las empresas actualmente poco valoradas.
Es fundamental que el trabajo se realice de manera eficiente y eficaz. Global
Distribution System (GDS), proporciona un enfoque de sitio de produccién donde
se establece un tiempo de entrega constante, lo que ayuda a disminuir costos de
produccion. Utilizando el método de tiempo de estudio, tendremos una medicion de
trabajo que se utiliza para determinar el tiempo y la velocidad de trabajo en relacion
con los elementos (actividades posteriores) de una actividad acciones especificas
realizadas en condiciones especificas.

Este método establece una fecha limite para una tarea determinada en funcién de
la medicion del contenido del trabajo de una manera predeterminada, teniendo en
cuenta el cansancio y los retrasos inevitables de los empleados. Los profesionales
del cronometraje utilizan una variedad de métodos para establecer estandares:
estudios de tiempo, recopilacion de datos computarizados, datos estandarizados,
sistemas de cronometraje predeterminados, trabajo de muestreo y pronosticacion
de datos historicos. Cada técnica se aplica bajo condiciones especificas. Los
analistas de tiempo necesitan saber cuando usar esta estrategia y deben usarla de
manera inteligente y correcta. Cuando el mejor método coincide con las mejores
habilidades disponibles, se crean relaciones efectivas entre trabajador y maquina.
Una vez que el método se resuelva por completo, se determinara el tiempo estandar

de produccién del producto.



lI.LMETODOLOGIA
3.1.Tipo de investigacion
La investigacion se desarroll6 de tipo aplicado, teniendo como meta el uso de la
teoria, técnicas y metodologia del estudio de tiempos, que nos ayudaron a
analizar y proponer solucion al escenario que se presenta en el area de
produccion. Ademas, es un estudio experimental, puesto que se cambiaron los
métodos actuales de trabajo con el proposito de ver su efecto en la productividad,
considerando el tiempo en que se va a desarrollar la investigacion, esta se
considera de tipo longitudinal, puesto que la investigacién tendra que ser
evaluados antes y después de la aplicacion del estudio de tiempos. (Hernandez
sampieri, Fernandez Collado y Baptista Lucio 2018)
3.2.Disefio de investigacion
El disefio es de tipo pre-experimental de pre test y post test, para ello se va a
considerar un solo grupo a investigar (G), a quien se le va a dar como estimulo
el estudio de tiempos. Dentro de este escenario se va a analizar el efecto del
estudio de tiempos en la variable dependiente que es la productividad, la
investigacién posee un enfoque cuantitativo. (Hernandez sampieri, Fernandez
Collado y Baptista Lucio 2018)
Disefio de la investigacion:

G 01X02

¥= esztimulo

ol 02

Pre-prueba post-prueba
G: Grupo 0 muestra
01, O2: Observaciones de la productividad

X: Estudio de tiempos



3.3.Variables y operacionalizacion

Variable independiente: Estudio de tiempos

El andlisis de una estacion de trabajo tiene como base principal llegar a saber el
buen uso del recurso tiempo, para lo cual se lleva una metodologia de como
debe ser aplicada, iniciando con una muestra, pos teriormente se debe evaluar
Si es que esta muestra es representativa, para luego ya calcular el tiempo
promedio, tiempo normal y finalmente el tiempo estadndar. Esta tecnologia
permite a los profesionales identificar cuellos de botella, tiempos de inactividad
o redundancia en un proceso. La recopilacion de datos puede mejorar la
planificacion del trabajo, la asignacion de tareas, la planificacion e
implementacion de eventos para incrementar la eficiencia y disminuir el tiempo

de entrega. (Adrian Rial Quiroga, 2021)

Variable dependiente: Productividad

Uno de los indicadores de desempefio empresarial muy usado es la
productividad, a través del cual se relaciona la produccion obtenida y el o los
recursos utilizados, se puede medir la productividad en relacién: de mano de
obra, costos, maquinaria, insumos y hasta la productividad multifactorial.
Indicador empresarial se utiliza para correlacionar la salida de un sistema de
produccion y/o servicio con los recursos utilizados para tal fin, y es importante
para mantener el control de una empresa sobre su desempefio a lo largo del

tiempo. (Ray David Gémez Coello, 2021)

3.4.Poblacion, muestra, muestreo, unidad de andlisis

En la poblacion se consideran a todas las actividades del proceso de la
produccion de esparrago verde fresco de la empresa Agroempaques Paijan
S.A.C el cual estad conformado por 43 personas por lineas y se considerara 2
lineas a evaluarse en un plazo de un mes para la pre-prueba y un siguiente mes
para la post-prueba.

La muestra serd igual a la poblacion, dado que el recojo de datos esta sujeto al

mismo periodo de la poblacion.
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3.5.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Las actividades de recoleccion de datos se utilizO métodos como: observacion
de campo, observacion directa del trabajo a realizar, luego andlisis de
documentos y el encargado del proyecto contactara a los trabajadores para
demostrar la calidad de los datos. Los instrumentos para la recoleccion de datos
seran la ficha de registro de datos y ficha de recoleccion de datos. (Anexo C1y
anexo C2).
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Tabla 1 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

FASE DE ESTUDIO FUENTES DE TECNICAS INSTRUMENTOS TRATAMIENTO/ RESULTADOS
INFORMACION PROCESO ESPERADOS
/
INFORMANTES

Analizar la situacion actual Encargado de - Observacion Ficha de recojo de Areade produccion Calcular la
en el area de produccion en produccion - Recojo de datos productividad de
la empresa Agroempaques datos mano de obra
Paijan S.A.C., 2023, con
respecto a la productividad
de mano de obra
Calcular el tiempo estandar ~ Area de - Analisis Registro de toma de Area de produccion Calcular el tiempo
en el areade produccionen  produccion Documental tiempos estandar.
la empresa Agroempaques Guia de
Paijan S.A.C., 2023 revision

documental
Aplicar método de trabajo Area de - Analisis Registro de toma Area de produccién  Tiempo estandar
para disminuir los tiempos produccion Documental de tiempos considerando el
estandar en el area de Guia de cambio de método de
produccién en la empresa revision trabajo.
Agroempaques Paijan documental
S.A.C., 2023
Calcular la nueva Area de - Analisis Registro de toma Area de produccion  Calculo de la nueva
productividad de mano de produccion Documental de tiempos productividad.
obra lograda mediante el Guia de
estudio de tiempos en la revision
empresa  Agroempaques documental

Paijan S.A.C., 2023.
Fuente: Elaboracion Propia
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3.6.Procedimientos

Los siguientes métodos y herramientas se utilizaron para lograr cada objetivo
especifico: Para determinar los tiempos estandar, se va a registrar el tiempo
transcurrido para cada actividad usando el tipo de tiempo "Vuelta cero" y se tomo
notas usando las hojas de registro (anexo C1y anexo C2).

Para el segundo objetivo se va realizar un registro que se utilizaron para estimar
la tasa de produccién actual (anexo C3), dicha informacién se usara para calcular
la productividad, teniendo en cuenta las observaciones presenciales.

Se contindio examinando las bases tedricas de métodos de trabajo, considerando
etapas o pasos (Anexo C4), que nos permitieron identificar y eliminar o reducir
las actividades que ayuden a disminuir los tiempos en el area de produccion.
Para calcular el nuevo tiempo estandar, se registrard nuevamente el tiempo
transcurrido para cada actividad utilizando el método "vuelta cero" para cada
actividad y se anoto utilizando la hoja de registro (anexo C1 y anexo C2); para

calcular la nueva productividad (ver Anexo C3).

3.7.Método de analisis de datos

Se realiz6 el uso de Excel para el registro de los datos recogidos, de manera
detallada considerando la representacion de los resultados en cuadros,
imagenes en forma de barra y tablas para poder analizarlos e interpretar los
resultados que permitié realizar una prueba singular de los registros para

posteriormente identificando la representacion del Pre Test con el Post Test.

3.8.Aspectos éticos

Cabe resaltar que el recojo de la informaciébn a obtener en este trabajo de
investigacioén, se realizé en la empresa Agroempaques Paijan SAC, la cual se ha
comprometido a facilitarnos el acceso y brindarnos los datos necesarios para
realizar el analisis de estudio, lo que genera la autenticidad de este proyecto. Al
final del trabajo, se presentara los resultados a todo el personal implicado y se
les dara a conocer las modificaciones o cambios sobre su método de trabajo, de
igual forma, se menciona que este trabajo no va contra las buenas costumbres,
y no busca alterar las actividades laborales, puesto que respeta las politicas de

la empresa. Ademas, los datos que se obtuvieron del area de operaciones, que
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nos serviran para el desarrollo del estudio, se utiliz6 con la debida
responsabilidad y compromiso con el fin de que el resultado contemple
veracidad. Por otro lado, también se considerd el respecto de las fuentes y

referencias, cada autor mencionado fue apropiadamente citado.

RESULTADOS

OBJETIVO 01: Analizar la situacion actual en el area de produccion en la
empresa Agroempaques Paijdn S.A.C., 2023, con respecto a la
productividad de mano de obra.

La empresa Agroempaques Paijan S.A.C. es una empresa dinamica y calificada
en la produccion de esparrago verde fresco. Actualmente pertenece al sector de
Agroindustrial, la cual en su proceso de produccion depende de su mano de obra,
en la linea 01 y linea 02, los trabajadores para la determinacion de sus
operaciones tenemos recepcion, inspeccion, lavado a presion, lavado de
desinfectado, pasa al lanzado de materia prima, para ser seleccionado, luego
son amarrados para ser cortado el tocoén, pesado y asi esos productos
terminados ser empacados y llevados a hidro enfriamiento.

Para el analizar la situacion actual de la empresa se considerd la realizacion de
un Ishikawa y Pareto para llevar acabd la identificacion del problema.

Figura 1 Ishikawa

MAQUINARIA METODOS

MATERIA PRIMA

No se programa
Lo sEprogTamE )\
-~ mantenimientos Maguinaria
Materia prima en &
N antigus Falta de indicaciones
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stock materia prima Fallas en las

mangueras a presion Falla de temperatura Desorganizacisn

del hidrogcoler Baja productividad en el
Area de produccién de la
empresa Agroempaques

Paijan S.A.C

Falta de incetivo

Incumplientos de Faltade ordeny

No se realizan horarios de trabajo limpieza

mediciones
Personal sin

- -
compromiso

Escasa y/o deficiente
g Reprocesos o—EsCasayjo defl
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Fuente: Elaboracion propia

£l espacio reducido para

cada operacion

MEDIO AMBIENTE
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N

Se idéntico que, como problematica con el andlisis de materia prima, maquinaria,

métodos, medicién, mano de obra y medio ambiente, lo que nos dio de resultado
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la baja productividad en el area de produccién de la empresa Agroempaques
Paijan S.A.C.

Para ello se elabor6 una encuesta con 11 items, el cual se verifico en un listado
de causas donde se identificé su total y porcentaje de cada descripcion.

Tabla 2 Listado de Causas

N° PROBLEMA DESCRIPCION TOTAL %
Problema 1 Ausencia de control 17 11.11%
Problema 2 Falla en la temperatura del hidroocoler 18 11.76%
Problema 3 Fallas en las mangueras a presion 17 11.11%
Problema 4 Desperdicio de materia prima 13 8.50%
Problema 5 Stock limitado de materia prima por 16 10.46%

retrasos
Problema 6 Reprocesos sean constantes 13 8.50%
Problema 7 No se realizan mediciones 15 9.80%
Problema 8 Incumplimientos de horarios de trabajo 11 7.19%
Problema 9 Escasa y/o deficiente capacitacion 10 6.54%
Problema 10 Falta de orden y limpieza 11 7.19%
Problema 11 Espacio reducido para cada operacion 12 7.84%

153 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Se obtuvo un listado con las causas del problema identificado un total de 153
frecuencias en el problema como falla en la temperatura del hidroocoler con una
frecuencia de 18 obteniendo 11.76%, ausencia de control y fallas en las mangueras
a presion con una frecuencia de 17 obteniendo 11.11%, el stock limitado de materia
prima por retraso con una frecuencia de 16 obteniendo un 10.46%, no se realizan
mediciones con una frecuencia de 15 obteniendo 9.80%, desperdicio de materia
prima y reprocesos sean constantes con una frecuencia de 13 obteniendo un
8.50%, espacio reducido para cada operacion con una frecuencia de 12 obteniendo
un 7.84%, incumplimiento de horarios de trabajo y falta de orden y limpieza con una
frecuencia de 11 obteniendo 7.19% y escasa y/o deficiente capacitacién con una

frecuencia de 10 obteniendo 6.54%.

A continuacioén, se coloc6 de manera ordenada de la frecuencia de mayor a menor

obteniendo el porcentaje acumulado en la taba de causas detectadas.
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Tabla 3 Causas detectadas

N° DESCRIPCION FRECUENCIA % %
PROBLEMA ACUMULADO
Problema 2 Falla en la temperatura del 18 11.76% 11.76%
hidroocoler
Problema 1l Ausencia de control 17 11.11% 22.88%
Problema 3 Fallas en las mangueras a 17 11.11% 33.99%
presién
Problema 5 Stock limitado de materia 16 10.46% 44.44%
prima por retrasos
Problema 7  No se realizan mediciones 15 9.80% 54.25%
Problema 4 Desperdicio de materia 13 8.50% 62.75%
prima
Problema 6 Reprocesos sean 13 8.50% 71.24%
constantes
Problema 11 Espacio reducido para 12 7.84% 79.08%
cada operacion
Problema 8  Incumplimientos de 11 7.19% 86.27%
horarios de trabajo
Problema 10 Falta de ordeny limpieza 11 7.19% 93.46%
Problema 9 Escasa y/o deficiente 10 6.54% 100.00%
capacitacion
153 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 2 Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion propia

% ACUMULADO

Se realiz6é un analisis donde al obtener su porcentaje acumulado en el problema 5

siendo stock de materia prima por retrasos, nos marca que esta con un 44.44% de
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porcentaje acumulado, asimismo para mejorar aquellas causas buscamos mejorar
la productividad en el area se produccion.

Con la finalidad de determina los tiempos promedios de la empresa, se procedio a
realizar un control de cajas producidas, con las horas trabajadas en el mes de

agosto, considerando a evaluar las dos lineas de trabajo, empleando la siguiente

formula:
Caja producidas
PRODUCTIVIDAD = . ,
(Horas de trabajo * trabajadores)
2. PRODUCTIDAD
PROMEDIO = N

En la empresa se realiz6 el diagnostico con las dos lineas a trabajar para ello se
evalué la linea 01, la cual laboro en el turno de la mafiana variando sus horas de
trabajo diarias que se verificd con el registro de entrada y salida del personal de
acuerdo con la materia prima programada, contando con 43 trabajadores en su

equipo de trabajo de manera fija.

Tabla 4 Registro de la tasa de produccién actual Linea 01 - Semana 01

' ﬁ AREA FECHA:
LINEA | 1 Semana 01 agosto
AGROEMPAQUES L, RESPONSABLE:
Paijan Produccion Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TUI?NO PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Manana
CAJAS HORAS DE
DIA PRODUCIDAS | TRABAJO TRABA‘ECA)DORES PROD;(‘;IS/'DAD
(a) (b)
1 2453 9 43 6.33
2 1734 9 43 4.48
3 1542 8 43 4.48
4 2272 9 43 5.87
5 1782 9 43 4.61
6 1082 7 43 3.60
7 1168 8 43 3.40
PROMEDIO 4.68

Fuente: Elaboracion propia
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En la semana 01 en la linea 01, se realiz6 un estudio diario durante sus 07 dias, lo

cual se obtuvo un promedio de 4.68 cajas/h-h, evaluando sus cajas producidas con

sus horas trabajadas, teniendo de manera fija la cantidad de trabajadores siendo

43, al utilizar la formula nos indicé una productividad mayor y menor, en el dia 01

tuvimos 6.33 cajas/h-h es la productividad mayor, y en el dia 07 tuvimos 3.40 cajas/

h-h siendo la productividad menor.

Tabla 5 Registro de la tasa de produccion actual Linea 01 - Semana 02

< FECHA:
" AREA Semana 02 agosto
AGROENPAQUES oroduccion LINEA | 1 RESPONSABLE:
Paijan Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TUI?NO PRODUCTO: Espéarrago verde fresco
Mafana
CAJAS HORAS DE
DIA PRODUCIDAS| TRABAJO TRABA‘ESDORES PROD;(CI;I(I:;”DAD
(a) (b)
1 1453 8 43 4,22
2 1034 7 43 3.44
3 1222 8 43 3.55
4 2002 8 43 5.82
5 1452 8 43 4.22
6 1333 8 43 3.88
7 1108 8 43 3.22
PROMEDIO 4.05

Fuente: Elaboracion propia

En la semana 02 en la linea 01, se realiz6 un estudio diario durante sus 07 dias, lo

cual se obtuvo un promedio de 4.05 cajas/h-h, evaluando sus cajas producidas con

sus horas trabajadas, teniendo de manera fija la cantidad de trabajadores siendo

43, al utilizar la férmula nos indicé una productividad mayor y menor, en el dia 04

tuvimos 5.82 cajas/h-h es la productividad mayor, y en el dia 07 tuvimos 3.22

cajas/h-h siendo la productividad menor.

18



Tabla 6 Registro de la tasa de produccion actual Linea 01 - Semana 03

A FECHA:
'ﬁ AREA Semana 03 agosto
AGROEWPAQUES | ;i LINEA | 1 RESPONSABLE:
i ayan Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TEJRNO PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Mafana
CAJAS HORAS DE
DIA | PRODUCIDAS | TRABAJO TRABAJ(SDORES PROD;(‘;IS/'DAD
@ (b)
1 1227 7 43 4.08
2 1198 7 43 308
3 2322 9 43 6.00
4 2543 9 43 6.57
5 1327 8 43 385
6 1823 8 43 5.29
7 1254 7 43 416
PROMEDIO 4.85

Fuente: Elaboracion propia

En la semana 03 en la linea 01, se realizé un estudio diario durante sus 07 dias, lo

cual se obtuvo un promedio de 4.85 cajas/h-h, evaluando sus cajas producidas con

sus horas trabajadas, teniendo de manera fija la cantidad de trabajadores siendo

43, al utilizar la férmula nos indicé una productividad mayor y menor, en el dia 04

tuvimos 6.57 cajas/h-h la productividad mayor, y en el dia 05 tuvimos 3.858 cajas/h-

h siendo la productividad menor.

Tabla 7 Registro de la tasa de produccién actual Linea 01 - Semana 04

A FECHA:
AREA
'9 Semana 04 agosto
LINEA | 1 -
AGROEMPAQUES Produccion RESPONSABLE:
P aljan Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TUEQNO PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Mahana
CAJAS HORAS DE
DIA PRODUCIDAS | TRABAJO TRABA\ECA)DORES PROD;;&;I’;;/IDAD
@) (b)
1 1871 8 43 5.44
2 2016 9 43 5.21
3 1356 8 43 3.94
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CAJAS HORAS DE
DIA PRODUCIDAS | TRABAJO TRABA‘ESDORES PRODaL/J((E)I(I:;/IDAD
(@) (b)

4 1045 7 43 3.47
5 2452 9 43 6.34
6 1875 8 43 5.45
7 1108 8 43 3.22

PROMEDIO 4.72

Fuente: Elaboracion propia

En la semana 04 en la linea 01, se realizé un estudio diario durante sus 07 dias, lo
cual se obtuvo un promedio de 4.72 cajas/ h-h, evaluando sus cajas producidas con
sus horas trabajadas, teniendo de manera fija la cantidad de trabajadores siendo
43, al utilizar la formula nos indicé una productividad mayor y menor, en el dia 05
tuvimos 6.34 cajas/ h-h es la productividad mayor, y en el dia 07 tuvimos 3.22 cajas/

h-h siendo la productividad menor.

Tabla 8 Promedio total de productividad en el mes Linea 01
LINEA 01 PROMEDIO POR SEMANA

Semana 01 4.68
Semana 02 4.05
Semana 03 4.85
Semana 04 4.72
TOTAL 18.31

Fuente: Elaboracion propia
La linea 01 al ser analizada por los siete dias, teniendo en cuenta sus cajas
producidas, horas de trabajo y trabajadores, se divide en cada semana durante el
periodo de un mes, para ello en la semana 01 se obtuvo un de productividad es de
4.68 cajas/ h-h en promedio, en la semana 02 la productividad es de 4.05 cajas/ h-
h en promedio, en la semana 03 la productividad es de 4.85 cajas/ h-h en promedio
y en la semana 04 la productividad es de 4.72 cajas/ h-h en promedio, donde se
encontré que en la semana 02 tuvo la menor productividad, obteniendo en el mes

18.31 en promedio.
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Figura 3 Productividad Linea 01
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Fuente: Elaboracion propia

Se procedio a evaluar de la linea 02, la cual laboro en el turno de la mafana

variando sus horas de trabajo diarias que se verifico con el registro de entrada y

salida del personal de acuerdo con la materia prima programada, contando con 43

trabajadores en su equipo de trabajo de manera fija.

Tabla 9 Registro de la tasa de produccion actual Linea 02 — Semana 01

AREA FECHA:
'9 Semana 01 agosto
LINEA 2
AGROEMPAQUES RESPONSABLE:
Paijan Producci6n _ . .
Escobar Pairazaman Luis Alejandro

TURNO ]

_ PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Mafiana

CAJAS
. HORAS DE TRABAJADORES |PRODUCTIVIDAD
DIA PRODUCIDAS | TRABAJO
(c) a/(b*c)
(a) (b)

1 1048 8 43 3.05

2 829 5 43 3.86

3 738 4 43 4.29

4 1123 8 43 3.26
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. CAJAS HORAS DE TRABAJADORES |PRODUCTIVIDAD

DIA PRODUCIDAS | TRABAJO

|(c) a/(b*c)
(a) (b)

5 880 5 43 4.09
6 517 4 43 3.01
7 499 4 43 2.90
PROMEDIO 3.49

Fuente: Elaboracion propia

En la semana 01 en la linea 02, se realiz6 un estudio diario durante sus 07 dias, lo
cual se obtuvo un promedio de 3.49 cajas/ h-h, evaluando sus cajas producidas con
sus horas trabajadas, teniendo de manera fija la cantidad de trabajadores siendo
43, al utilizar la férmula nos indicé una productividad mayor y menor, en el dia 03
tuvimos 4.29 cajas/ h-h es la productividad mayor, y en el dia 07 tuvimos 2.90 cajas/

h-h siendo la productividad menor.

Tabla 10 Registro de la tasa de produccion actual Linea 02 - Semana 02

i FECHA:
9 AREA
Semana 02 agosto

LINEA | 2
AGROEMPAQUES Broduccis RESPONSABLE:
roduccion
Pay i Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO
_ PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Manana
CAJAS HORAS DE
DIA PRODUCIDAS | TRABAJO TRABA‘ECA)DORES PROD;E)ICI;/IDAD
(a) (b)
1 1100 8 43 3.20
2 550 4 43 3.20
3 867 5 43 4.03
4 1265 8 43 3.68
5 820 5 43 3.81
6 618 4 43 3.59
7 523 4 43 3.04
PROMEDIO 3.51

Fuente: Elaboracion propia

En la semana 02 en la linea 02, se realizé un estudio diario durante sus 07 dias, lo
cual se obtuvo un promedio de 3.51 cajas/h-h, evaluando sus cajas producidas con

sus horas trabajadas, teniendo de manera fija la cantidad de trabajadores siendo
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43, al utilizar la formula nos indicé una productividad mayor y menor, en el dia 03
tuvimos 4.03 cajas/h-h es la productividad mayor, y en el dia 07 tuvimos 3.04

cajas/h-h siendo la productividad menor.
Tabla 11 Registro de la tasa de produccion actual Linea 02 — Semana 03

m AREA Sem;icogp;: osto
LINEA 2 9

AGROEI\_IIPAQUES Produccion RESPONSABLE:
Paijcn Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TUE{NO PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Manana
CAJAS HORAS DE
DIA PRODUCIDAS | TRABAJO TRABA‘ZCA)DORES PRODaL/J((t:)ICI;”DAD
(@) (b)
1 989 7 43 3.29
2 1230 8 43 3.58
3 897 5 43 417
4 995 7 43 3.31
5 769 5 43 3.58
6 549 4 43 3.19
7 780 5 43 3.63
PROMEDIO 3.53

Fuente: Elaboracion propia

En la semana 03 en la linea 02, se realiz6 un estudio diario durante sus 07 dias, lo
cual se obtuvo un promedio de 3.53 cajas/h-h, evaluando sus cajas producidas con
sus horas trabajadas, teniendo de manera fija la cantidad de trabajadores siendo
43, al utilizar la formula nos indicé una productividad mayor y menor, en el dia 03
tuvimos 4.17 cajas/h-h es la productividad mayor, y en el dia 06 tuvimos 3.19

cajas/h-h siendo la productividad menor.

Tabla 12 Registro de la tasa de produccion actual Linea 02 - Semana 04

i FECHA:
9 AREA
Semana 04 agosto

LINEA| 2
AGROEMPAQUES Produccis RESPONSABLE:
roduccion
/’ay d Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO

PRODUCTO: Esparrago verde fresco

Mafana
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DIA it MORAS DE TRABAJADORES | PRODUCTIVIDAD
PRODUCIDAS | TRABAJO

1 857 5 43 3.99
2 965 6 43 3.74
3 1320 8 43 3.84
4 901 6 43 3.49
5 765 5 43 3.56
6 490 4 43 2.85
7 520 4 43 3.02

PROMEDIO 3.50

Fuente: Elaboracion propia

En la semana 04 en la linea 02, se realizo un estudio diario durante sus 07 dias, lo
cual se obtuvo un promedio de 3.50 cajas/h-h, evaluando sus cajas producidas con
sus horas trabajadas, teniendo de manera fija la cantidad de trabajadores siendo
43, al utilizar la férmula nos indicé una productividad mayor y menor, en el dia 01
tuvimos 3.99 cajas/h-h es la productividad mayor, y en el dia 06 tuvimos 2.85

cajas/h-h siendo la productividad menor.

Tabla 13 Promedio total de productividad en el mes Linea 02

LINEA 02 PROMEDIO POR SEMANA

Semana 01 3.49
Semana 02 3.51
Semana 03 3.53
Semana 04 3.50

TOTAL 14.03

Fuente: Elaboracion Propia.

La linea 02 al ser analizada por los siete dias, teniendo en cuenta sus cajas
producidas, horas de trabajo y trabadores lo cual se divide en cada semana durante
el periodo de un mes, para ello en la semana 01 se obtuvo un de productividad es
de 3.49 cajas/h-h en promedio, en la semana 02 la productividad es de 3.51 cajas/h-
h en promedio, en la semana 03 la productividad es de 3.53 cajas/h-h en promedio
y en la semana 04 la productividad es de 3.50 cajas/h-h en promedio, donde se
encontré que en la semana 01 tuvo la menor productividad, obteniendo durante el

mes 14.03 cajas/h-h en promedio.
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Figura 4 Productividad Linea 02
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Fuente: Elaboracién propia

Figura 5 Resumen promedio del mes
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Fuente: Elaboracion propia

Entre la linea 01 y linea 02, se verificé teniendo en cuenta las cajas producidas,
horas de trabajo y trabajadores para hallar su productividad, que la menor
productividad en promedio lo tuvo la Linea 02, lo cual se obtuvo un promedio de

3.49 de la productividad por trabajador entre horas trabajadas.
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OBJETIVO 02: Calcular el tiempo estandar en el area de produccién en la
empresa Agroempaques Paijan S.A.C., 2023

En la empresa su proceso de produccion inicia desde la recepcion de la materia
prima, esparrago verde fresco, donde se inspecciona y se pesa el producto llegado
en jabas del campo, se coloc6 de manera ordenada, los trabajadores realizan un
lavado a presion de jabas de 10 en 10, para ser ingresadas ha lavado y
desinfeccién, cada jaba es introducida a la tina de burbujeo que contiene fitosan e
hipoclorito de calcio que realiza un lavado automatico, pasa a seleccion y
clasificacion donde el espérrago, es lanzado a la faja transportadora para ser
seleccionado el producto bueno para ser clasificado por calibres, se realizé la
formacion del atado y enligado para luego cortar la base de campo (tocén), y ser
encajado, con su respectiva codificacion del producto final, asi mismo
contabilizaron las cajas terminadas, para ser transportadas al hidrocooler, donde
fueron enfriadas por un sistema de lluvia de agua y las cajas hidro enfriadas son
paletizadas de acuerdo a las especificaciones de los clientes, luego es almacenado
en camara de enfriamiento para ser despachado.

Para ello se elaboré la descripcidon del proceso, en un cursograma sinéptico (DAP)
y observaciones dentro del area.

Descripcion del proceso

e Recepcidon Y Pesado: El esparrago verde fresco en jabas se recibio y peso.

e Inspeccion: El esparrago verde fresco es inspeccionado no debe tener
plagas y ser de calidad.

e Lavado a presion: Las jabas son colocadas en orden para ser lavadas a
presion para luego ser colocadas en la tina de lavado.

e Lavado de desinfeccion: La tina de lavado contiene hipoclorito y fitosan,
antes de programar la tina se realiz6 un lavado manual y después el producto
realizo un lavado automatico de 5 minutos.

e Lanzado: Las jabas son colocadas en orden para ser lanzadas a la faja
transportadora.

e Seleccién: Seleccionan y clasifican el esparrago por calibres.

e Amarrado: El esparrago verde fresco es amarrado segun el peso por atado
del cliente.
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e Corte, pesado y empacado: El atado de esparrago es cortado, pesado y

luego es empacado en cajas de 5 kilos.

e Codificado: El producto es codificado verificando que tengan la trazabilidad

y cumplan con los requisitos legales para brindar la informacion necesaria al

cliente y luego son llevadas al hidrocooler.

e Céamara del producto terminado: Se realizé el paletizado de las cajas y

enzunchado para luego ser ingresado al almacén.

e Despacho: Las paletas son trasladas a los contenedores para ser

exportados a su destino

Teniendo analizada la secuencia de su proceso de la empresa se lleva a realizar

una descripcion del producto (Anexo C2), para asi tener las areas y actividades

definidas para la realizacion de toma de tiempos.

Tabla 14 Descripcion del Producto

Descripcion del Producto

Actividad Elemento Descripcion de la actividad Tipo de
operacion
Recepcion y Recepcion y pesado del Combinada
pesado O esparrago verde fresco en
jabas.
Inspeccién Inspeccion del esparrago verde Inspeccién
fresco.
Lavado a O Lavado a presién de esparrago Operacion
presién en jabas.
Lavado en tina Lavado y desinfeccién de Operacion
O esparrago en la tina de
burbujeo.
Traslado ll: Traslado de pallet de jabas Transporte
hacia las fajas transportadoras.
Lanzado, Lanzado, seleccion y Operacion
seleccién y O clasificacién de esparrago verde
clasificacién fresco

Descripcion del Producto
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Almacenamiento

frigorifica
El producto Paletizado es

almacenado en camara de

producto terminado

Actividad Elemento Descripcion de la Tipo de
actividad operacion
Amarrado Amarrado con liga de Operacion
Q esparrago por atado
Cotado, pesado y Cortado, pesado y empacado Combinada
empacado O del esparrago por atado
Codificado Codificado de cajas por Operacion
O calibres.
Traslado Traslado en estoca de cajas Transporte
j\> hacia un hidrocooler.
Hidroculizado Las cajas ingresan al Operacion
O hidrocooler a través de una
faja transportadora y son
enfriadas por un sistema de
lluvia de agua
Paletizado Las cajas hidro enfriadas son Operacion
paletizadas y enzunchado de
Q acuerdo a las especificaciones
de los clientes
Traslado ll: Traslado hacia cAmara Transporte

Almacenamiento

Imagen del producto

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 6 Cursograma Sindptico DAP

Fuente: Elaboracion propia

AREA DE RECEPCION AREA DE PRODUCCION AREA DE ALMACEN
Tipo | simbolo | Descripcion Tipo | simbola | Descripcidn Tipo [ simbolo | Descripcidn
Operacione 1™ 1 | RECEPCION ¥ PESADO
InFpeccion i e
Inspeccion INSPECCION
3 —— . - I/";‘\I LANZADO, SELECCION ¥
Operacion -\h_l _’/- LAVADC A PRESIOM Operacion .-"'\‘-I-“/ CLASIEICACION
. P - . P
Operacion L 2 J LAVADO Y DESINFECCION Operacion | (. 4 J AMARRADO
Operacién & ~ 3 ™
Transporte 1 TRASLADO A FAIAS TRANSPORTADORAY oof \ CORTE, PESADO ¥ EMPACADO
Inspeccion e J_.J/
/- s Y
Operacidn N vy CODIFICADO
Transporte | 2 > TRASLADO AL HIDROCOOLER
. TN
Operacion { (5] | HIDROCULIZADO
o _T_ o
1
I/-d- ‘_\I
Operacion . _ 7 ) PALETIZADO
T TRASLADO HACIA CAMARA
Transpote | 3 FRIGORIFICA
Almacen Y1/ ALMACEN (CAMARA FRIGORIFICA)
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Tabla 15 Resumen DAP

Operacion O O |:> v Total

Cantidad 7 1 2 3 1 14

Fuente: Elaboracion propia

Para determinar su tiempo estandarizado se realiz6 la toma de tiempos, las
observaciones se dieron en 10 dias del mes de septiembre, considerando las dos
lineas a evaluar. En base a los datos obtenidos se procede a determinar los valores

en la siguiente férmula:

Tiempo normal = tiempo promedio (1 + tolerancias)

TiempoEstandar = tiemponormal(1 + suplementos)

Ademas, se considera la tabla de valorizacion y suplementos constantes analizar:

Tabla 16 Escala de valoraciéon

Escala de Descripcién del desemperio
valoracion (%)
0 Actividad nula
1-50 Muy lento, movimientos torpes, inseguros, el operario
no demuestra interés en el trabajo
51-75 Constante, resuelto, sin prisa, como de operario

desmotivado, pero bien dirigido y vigilado; parece lento,
pero no pierde el tiempo adrede mientras lo observan

76-100 Activo, capaz, como de obrero calificado medio, logra
con tranquilidad el nivel de calidad y precision fijado
101-125 Muy rapido, el operario actia con gran seguridad,

destreza y coordinacion de movimientos, muy por
encima de las del obrero calificado medio
126-150 Excepcionalmente rapido, concentracion y esfuerzo
intenso sin probabilidad de durar por largos periodos;
actuacion solo alcanzada por unos pocos trabajadores
sobresalientes
Fuente: Benjamin Niebel, Andris Freivalds
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Tenemos la evaluacién de las condiciones de trabajo, el cual se evalla por

suplemento constantes, teniendo necesidades personales y basico por fatiga, luego

se evalu6 suplementos variables, considerando trabajo de pie, postura normal, uso

de fuerza, iluminacién, condiciones atmosféricas, tensién visual, ruido, tensién

mental, monotonia mental y monotonia fisica para analizar en la linea 01 y linea 02.

Figura 7 Tabla de suplementos

SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUIER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUIER

MNecesidades personales

Basico por fatiga

SUPLEMENTOS VARIABLES Fle V1 N 111]2 W de KATA (milicalorias/cm2/segundo)

a) Trabajo de pie
Trabajo se realiza sentado(a)
Trabajo se realiza de pie
b} Postura normal
Ligeramete incoémoda
Incémaoda (inclinacién del cuerpo)

Muy incémoda (Cuerpo estirado)

c) Uso de la fuerza o energia muscular
{levantar, tirar o empujar)

Peso levantado por kilogramo

2,5

5
7.5
10
12,5
15
17,5
20
225
25
30
33,5

d) lluminacién

Ligeramente por debajo de la potencia
calculada

Bastante por debajo

Absolutamente insuficiente

Fuente: Bryan Salazar Lopez
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&) Condiciones atmaosféricas

indice de enfriamiento, termdmetro
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f) Tension visual
Trabajos de cierta precision
Trabajos de precision o fatigosos
Trabajos de gran precision
g) Ruido
Sonido continuo
Sonidos intermitentes y fuertes
Sonidos intermitentes y muy fuertes
Sonidos estridentes
h) Tensian mental
Proceso algo complejo
Proceso complejo o de atencign
dividida
Proceso muy complejo

i) Monaotonia mental

Trabajo maondtono
Trabajo bastante mondtono
Trabajo muy mondtono
j) Monotonia fisica
Trabajo algo aburrido
Trabajo aburrido

Trabajo muy aburrido

(%]

b T B S R |

100

u

T T R
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Para la linea 01, se realizé una toma de tiempo de 10 pallet durante 10 dias,
tomando el tiempo de un pallet con 50 jabas expresados en segundos.
Con las 50 jabas se obtuvo, en promedio de una hora 150 cajas/ hora.
La cual, se determiné la cantidad de muestras a tomar, se consideré la siguiente

formula:

. (40\/71 2 ng— 0> xz))z

Con esta formula aseguraremos un nivel de confianza del 95% y un margen de

error de 5%.

Tabla 17 Toma de tiempo Linea 01

Tipo de

» 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n
operacion
Recepcion Y

Pesa 4554 400.2 5124 456.0 441.0 390.6 492.0 455.4 440.4 545.4 15
esado

Inspecciébn  492.0 549.0 504.0 510.0 505.8 546.0 491.4 563.4 505.8 5154 3

Lavado a
861.6 732.0 794.4 732.0 729.6 847.2 786.0 744.6 802.8 738.0 6

Presion

Lavado
1352.4 1388.4 1320.5 1346.4 1380.6 1336.8 1270.2 1340.4 1262.4 1339.8 1

Desinfeccion

Lanzado +

. 1828.8 1749.0 1761.6 1800.6 1948.8 1806.6 1764.0 1688.4 1805.4 1953.6 3
Seleccion
Amarrado 1390.8 1220.4 1339.8 1291.2 1386.0 12354 1341.6 1329.0 1402.2 1285.8 3
Corte +

Pesado + 1835.4 1686.6 1866.6 2009.4 1747.8 1930.2 1756.2 1872.0 1990.8 1890.0 5

Empacado
Codificado 1533.6 1696.2 1581.0 1747.8 1528.2 1691.4 1761.6 1533.6 1630.2 1646.4 4

Fuente: Elaboracion propia

Se obtuvo como resultado para recepcion y pesado 15 muestras adicionales,
inspeccion 3 muestras adicionales, lavado a presion 6 muestras adicionales, lavado
de desinfeccidon 1 muestra adicional, lanzado y seleccién 3 muestras adicionales,
amarrado 3 muestras; corte, pesado y empacado 5 muestras adicionales y

codificado 4 muestras adicionales.
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Tabla 18 Muestras adicionales Linea 01

Muestras adicionales

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

325.2 5142 4524 4236 321.0 486.6 312.0 546.0 373.8 4854 3204 4524 3354 487.8 387.0
633.6 501.6 439.2

805.2 753.0 726.6 732.0 804.6 7410

1270.8

1890.0 1826.4 1773.6

1415.4 1281.6 1389.0

1759.8 1800.6 1811.4 1773.6 1875.0

1833.0 1642.2 17154 1688.4

o N o o b~ W N B

Fuente: Elaboracion propia
Se obtuvo los tiempos adicionales para cada una de las actividades, para proceder
a calcular los tiempos observados sacando el promedio de los primeros tiempos

tomados mas los adicionales.

Tabla 19 Tiempos observados linea 01

Tiempo observado

Tipo de operacion Operario
(seg/pallet)

Recepcion Y Pesado 2 hombres 432.48
Inspeccién 1 mujer 519.78
Lavado a Presion 1 hombre 770.66
Lavado Desinfeccion 2 hombres 1328.07
Lanzado + Seleccion 10 hombres y 10 mujeres 1815.14
Amarrado 10 hombres 1331.40
Corte + Pesado + Empacado 5 hombre 1840.36
Codificado 2 hombre 1659.21

Fuente: Elaboracién propia

Se adquirid6 en las operaciones de recepcion y pesado un tiempo de 432.48
seg/pallet, inspeccion un tiempo de 516.78 seg/pallet, lavado a presion un tiempo
de 770.66 seg/pallet, lavado de desinfeccion un tiempo de 1328.07 seg/pallet,
lanzado y seleccion un tiempo de 1815.14 seg/pallet, amarrado un tiempo de
1331.40 seg/pallet, corte, pesado, empacado un tiempo de 1840.36 seg/pallet y
codificado un tiempo de 1659.21 seg/pallet.

Se procede a colocar su valoracién de cada tipo de operacion en su escala de
valoracion. Para ello se procedié a calcular el tiempo bésico de cada tipo de

operacion.
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Tabla 20 Tiempo basico de la linea 01

Tiempo observado

Tiempo basico

Tipo de operacion Operario Valoracién
(seg/pallet) (seg/pallet)
Recepcion Y Pesado 2 hombres 432.48 0.90 389.232
Inspeccion 1 mujer 519.78 0.75 389.838
Lavado a Presion 1 hombre 770.66 0.80 616.530
Lavado Desinfeccion 2 hombres 1328.07 1.20 1593.679
) 10 hombres y 10
Lanzado + Seleccion .

mujeres 1815.14 1.01 1833.290
Amarrado 10 hombres 1331.40 0.97 1291.458
Corte + Pesado + Empacado 5 hombre 1840.36 1.05 1932.378
Codificado 2 hombre 1659.21 1.03 1708.991

Fuente: Elaboracion pro

pia

Se obtuvo en su tiempo basico en recepcion y pesado se obtuvo 389.232 seg/pallet,

en inspeccion se obtuvo 389.838 seg/pallet, lavado a presion se obtuvo 616.530

seg/pallet, lavado de desinfeccion se obtuvo 1593.679 seg/pallet, lanzado y

seleccion se obtuvo 1833.290 seg/pallet, amarrado se obtuvo 1291.458 seg/pallet,

corte, pasado y empacado se obtuvo 1932.378 seg/pallet y codificado se obtuvo

1708.991 seg/pallet.

Se procedi6 analizar los suplementos constantes de cada trabajador en la linea 01.

Tabla 21 Suplementos constantes linea 01

Actividad

> z
Z . + z 0 o ©
. ) +

39S $&ces oo o + 5 a g
238 o5 28 28 o H a3 o
g f SEz:s o 3ooo§ gag %
8 o o 5 S E < W > @) H_J = 8
& z o 4 w0 < w o
Género @ . o @ >~ 3 0 3 3
S 2 2 S v O o 8 S
£ 2 E £ 9 532 3 ¢ £ £
L - EET§ 8 8
I3 — N 2 S < ) o~

Suplementos constantes
A. Necesidades personales 7 5 5
B. Fatiga 4 4 4 4

Suplementos variables

A. Trabajar de pie 2 4 2 2 3 2 2 2
B. Postura anormal 2 3 2 2 3 2 2 2
C. Uso de fuerza 3 1 0 3 1 0 9 0
D. Mala iluminacion 0 0 0 0 0 0 0 0
E. Condiciones atmosféricas 16 0 16 16 8 16 16 16
F. Concentracién intensa 2 2 2 5 5 2
G. Ruido 0 0 0 0 0 0
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H. Tensién mental 1 4 4 4 4 4 4

I. Monotonia

J. Tedio 2 4 0 0 2 2 2

Suma total 38 30 36 39 37 41 50 38
Suplemento 038 03 0.36 0.39 0.37 0.41 0.5 0.38

Fuente: Elaboracion propia
En los suplementos de recepcion y pesado de 38%, inspeccion de 30%, lavado a
presion de 36%, lavado de desinfeccion de 39%, lanzado y seleccion de 37%,
amarrado de 41 %, corte, pesado y empacado 50%; y codificado de 38%.
Se calcul6 el tiempo estandar.

Tabla 22 Tiempo Estandar linea 01

) Tiempo Tiempo Tiempo
Tipo de ) ) ) Suplemento
) Operario  observado Valoracion basico estandar
operacion (%)
(seg/pallet) (seg/pallet) (seg/pallet)
Recepcion Y Pesado 2 hombres 432.48 0.90 389.232 0.38 147.908
Inspeccion 1 mujer 519.78 0.75 389.838 0.30 116.952
Lavado a Presiobn 1 hombre 770.66 0.80 616.530 0.36 221.951
Lavado Desinfeccion 2 hombres 1328.07 1.20 1593.679 0.39 621.535
10 hombres
Lanzado + Seleccion y 10
mujeres 1815.14 1.01 1833.290 0.37 678.317
Amarrado 10 hombres 1331.40 0.97 1291.458 0.41 529.498
Corte + Pesado +
Empacado 5 hombre 1840.36 1.05 1932.378 0.50 966.189
Codificado 2 hombre 1659.21 1.03 1708.991 0.38 649.416
3931.766

Fuente: Elaboracion propia

En la linea 01, la suma total de los tiempos estandares de los procesos es de
3931.766 seg/pallet, se verifica que el cuello de botella esta en corte, pesado y
empacado, siendo 966.189 seg/pallet.

Para la linea 02, se realiz6 una toma de tiempo de 10 pallet durante 10 dias,
tomando el tiempo de un pallet con 50 jabas expresados en segundos.

La cual, se determiné la cantidad de muestras a tomar, se consideré la siguiente

formula:

40/nY x2 — (X x2)
( S

Con esta formula aseguraremos un nivel de confianza del 95% y un margen de

)2

error de 5%.
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Tabla 23 Toma de tiempo linea 02

Tipo de
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n
operacion
Recepcion Y
449.4 454.2 500.4 450.0 4470 5706 510.0 487.2 488.4 5454 11
Pesado
Inspeccion  547.2 543.0 4824 513.0 481.8 540.6 4314 5154 5154 5514 8
Lavado a
y 926.4 811.2 9324 859.8 873.6 961.2 9186 930.6 904.8 862.8 4
Presion
Lavado
) » 1442.4 1568.4 1560.5 1475.4 1410.6 1468.2 1444.2 1574.4 1562.4 1465.8 2
Desinfeccion
Lanzado +
) 2008.8 1953.0 1930.2 2041.2 2015.4 1945.8 1982.4 1936.2 1931.4 1888.8 1
Seleccion
Amarrado  1515.0 1592.4 1564.8 1413.6 1530.6 1511.4 1406.4 1522.8 1415.4 1561.8 3
Corte +
Pesado+ 2003.4 1740.6 1815.0 1893.6 2005.8 1942.2 2127.0 1981.2 1879.8 1875.0 5
Empacado
Codificado 1569.6 1648.2 1533.0 1633.8 1642.2 1701.6 1443.6 1389.6 1560.6 1526.4 6

Fuente: Elaboracion propia

Obteniendo como resultado para recepcion y pesado 11 muestras adicionales,

inspeccion 8 muestras adicionales, lavado a presion 4 muestras adicionales, lavado

de desinfeccion 2 muestra adicional, lanzado y seleccién 1 muestras adicionales,

amarrado 3 muestras; corte, pesado y empacado 5 muestras adicionales y

codificado 6 muestras adicionales.

Tabla 24Muestra adicional linea 02

Muestras adicionales

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
1 4848 4434 4824 5142 4350 496.8 423.0 5112 4350 5154 483.0
, 547.2 5430 482.4 5130 481.8 5406 4314 5154
3 963.6 8622 9258 966.6
4 1380.1 1535.4
5 2001.6
6 14592 1528.2 1562.4
7 1881.0 1869.0 1815.0 1981.2 2011.2
g 1633.8 1642.2 1701.6 1443.6 1389.6 1560.6

Fuente: Elaboracion propia
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Se obtuvo los tiempos adicionales para cada una de las actividades, para proceder

a calcular los tiempos observados sacando el promedio de los primeros tiempos

tomados mas los adicionales.

Tabla 25 Tiempo observado linea 02

Tipo de

operacion

Operario

Tiempo observado

(seg/pallet)

Recepcion Y Pesado
Inspeccion

Lavado A Presién

Lavado Desinfeccion
Lanzado + Seleccion
Amarrado

Corte + Pesado + Empacado
Codificado

2 hombre

1 mujer

1 hombre
2 hombres

10 hombre y 10 mujeres

10 hombres
5 hombre
2 hombre

482.23
509.80
907.11
1490.66
1781.23
1506.46
1921.40
1563.75

Fuente: Elaboracién propia

Se adquiri6 en las operaciones de recepcion y pesado un tiempo de 482.23

seg/pallet, inspeccion un tiempo de 509.80 seg/pallet, lavado a presion un tiempo

de 907.11 seg/pallet, lavado de desinfeccion un tiempo de 1490.66 seg/pallet,

lanzado y seleccion un tiempo de 1781.23 seg/pallet, amarrado un tiempo de

1506.46 seg/pallet, corte, pesado, empacado un tiempo de 1921.40 seg/pallet y

codificado un tiempo de 1563.75 seg/pallet.

Se procede a colocar su valoracion de cada tipo de operacion en su escala de

valoracion. Para ello se procedié a calcular el tiempo bésico de cada tipo de

operacion.

Tabla 26 Tiempo basico linea 02

Tiempo observado

Tiempo basico

Tipo de operacion Operario Valoracion
(seg/pallet) (seg/pallet)
Recepcion Y Pesado 2 hombre 482.23 1.20 578.674
Inspeccion 1 mujer 509.80 1.10 560.780
Lavado a Presion 1 hombre 907.11 0.79 716.620
Lavado Desinfeccion 2 hombres 1490.66 1.20 1788.787
) 10 hombre y 10
Lanzado + Seleccion )

mujeres 1781.23 1.05 1870.290
Amarrado 10 hombres 1506.46 0.95 1431.138
Corte + Pesado + Empacado 5 hombre 1921.40 0.75 1441.050
Codificado 2 hombre 1563.75 1.00 1563.750

Fuente: Elaboracion propia
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Se obtuvo en su tiempo basico en recepcion y pesado se obtuvo 578.674 seg/pallet,
en inspeccion se obtuvo 560.780 seg/pallet, lavado a presion se obtuvo 716.620
seg/pallet, lavado de desinfeccion se obtuvo 1788.787 seg/pallet, lanzado y
seleccién se obtuvo 1870.290 seg/pallet, amarrado se obtuvo 1431.138 seg/pallet,
corte, pasado y empacado se obtuvo 1441.382 y codificado se obtuvo 1563.750
seg/pallet.

Se procedi6 analizar los suplementos constantes de cada trabajador en la linea 02.

Tabla 27 Suplementos constantes linea 02

Actividad Z +
>z 7 3 2 ¢ g
200 ¥ o5 o8 8 < Eo
O = Y Q o © ) <
= A 0 o A O A o < w <3
o o uw > LW N 1 04 L I
w w a (@) < Z Z 1 < QA
O a0 A 4 @ < W > w = 5
',-3':J z < mw -4 o < E L O
S 8)
-
Género > o

E 5 2 & 8¢ £ £ ¢
o 2 o s o o Ie)
E 2 & E ) E £ €
o 2 o c E i o o
< -l < < S < <
o I o~ g S o N

Suplementos constantes

A. Necesidades personales 7

B. Fatiga 4 4 4 4 4 4 4 4

Suplementos variables

A. Trabajar de pie 2 4 2 2 3 2 2 2

B. Postura anormal 2 3 2 2 3 2 2 2

C. Uso de fuerza 3 1 0 3 1 0 9 0

D. Mala iluminacién 0 0 0 0 0 0 0 0

E. Condiciones atmosféricas 16 0 16 16 8 16 16 16

F. Concentracién intensa 2 2 2 2 5 5 5 2

G. Ruido 0 0 0 0 0 0 0 0

H. Tensién mental 1 4 4 4 4 4 4 4

I. Monotonia 1 1 1 1 1 1 1 1

J. Tedio 2 4 0 0 2 2 2 2

Suma total 38 30 36 39 37 41 50 38

Suplemento 0.38 0.3 0.36 0.39 0.37 041 05 0.38

Fuente: Elaboracion propia
En los suplementos de recepcion y pesado de 38%, inspeccion de 30%, lavado a
presion de 36%, lavado de desinfeccién de 39%, lanzado y seleccion de 37%,

amarrado de 41%, corte, pesado y empacado 50%; y codificado de 38%.
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Se procede a calcular el tiempo estandar.
Tabla 28 Tiempo Estandar Linea 02

) Tiempo Tiempo Tiempo
Tipo de ) ) ) Suplemento
» Operario observado Valoracion basico estandar
operacién (%)
(seg/pallet) (seg/pallet) (seg/pallet)
Recepcion Y Pesado 2 hombre 482.23 1.20 578.674 0.38 219.896
Inspeccion 1 mujer 509.80 1.10 560.780 0.3 168.234
Lavado a Presion 1 hombre 907.11 0.79 716.620 0.36 257.983
Lavado Desinfeccién 2 hombres 1490.66 1.20 1788.787 0.39 697.627
) 10 hombre y
Lanzado + Seleccion .
10 mujeres 1781.23 1.05 1870.290 0.37 692.007
Amarrado 10 hombres 1506.46 0.95 1431.138 0.41 586.767
Corte + Pesado +
Empacado 5 hombre 1921.40 0.75 1441.050 0.5 720.525
Codificado 2 hombre 1563.75 1.00 1563.750 0.38 594.225
3937.265

Fuente: Elaboracién propia

En la linea 02, la suma total de los tiempos estandares de los procesos es de

3937.265 seg/pallet, se verifico que el cuello de botella esta en corte, pesado y

empacado, siendo 720.525 seg/pallet.

Dado en la comparacién entre las dos Lineas, la Linea 02 demora 3937.265

seg/pallet que es un tiempo mayor a la Linea 01 que es mas tiempo de 3931.766

seg en el proceso de un pallet de 50 jabas, que laboran con 43 trabajadores.
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OBJETIVO 03: Aplicar método de trabajo para disminuir los tiempos estandar
en el area de produccion en la empresa Agroempaques Paijan S.A.C., 2023
Se identifico que se tiene mucho desperdicio en las horas de trabajo, en la linea 01
y linea 02, para ello, se hara uso de la herramienta de diagrama bimanual con el fin
de hacer un analisis de los movimientos del trabajador, reduciendo la cantidad
minima de movimientos, siendo evaluado cada trabajador de corte, pesado y
empacado.

Se realiz6 el analisis en los 5 trabajares de la linea 01, siendo asi con el estudio
realizado al trabajador del area de proceso en su puesto de trabajo corte, pesado y
empacado, se planted la cantidad de actividades de ambas manos, para ser

identificado su operacion, transporte, espera y sostenimiento.

Tabla 29 Diagrama Bimanual Trabajador 01 Linea 01

7

AGROEMPAQUES

DIAGRAMA BIMANUAL

Paijarr
AREA ; RESPONSABLE
— LINEA 1 : : ,
Produccion Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TUE{NO PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Manana
LUGAR DE TRABAJO
OPERACION Corte + Pesado +
Empaque
Rojas Haro José
OPERARIO Danilo |:|
METODO Actual
DESCRIPCION MANO SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION MANO
IZQUIERDA O :> v D v D DERECHA
Agarra caja de X X Agarra pafio de base
empaque con espuma
Coloca caja de ~
) Coloca pafio de base

empaque encima de X X con espuma
balanza P
Acomoda pafio de base .
con espuma X X Coge cuchillo
Sost,lene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de .
esparrago ¥ X Corta el tocén
Coloca a un costado X Espera
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DESCRIPCION MANO

SIMBOLO

SIMBOLO

DESCRIPCION MANO

IZQUIERDA O |:> v = \V DERECHA
Sostiene atado de Corta el tocon
esparrago X
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de Corta el tocén
esparrago X
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de Corta el tocén
esparrago X
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de Corta el tocén
esparrago X
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de Corta el tocon
esparrago X
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de Corta el tocén
espéarrago X
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de Corta el tocén
esparrago X
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de Corta el tocén
esparrago X
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de Corta el tocén
esparrago X
Coloca a un costado X Deja el cuchillo
Sostiene atado de X Sostiene atado de
esparrago cortado X esparrago cortado
Traslada esparrago a X X Traslada esparrago a
caja caja
Sostiene atado de X Sostiene atado de
esparrago cortado X esparrago cortado
Traslada esparrago a X X Traslada esparrago a
caja caja
Sostiene atado de X X Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago a X X Traslada esparrago a
caja caja
Espera (visualiza peso Espera (visualiza peso
de caja) de caja)

Sellado de caja X Sellado de caja
Coge la caja X Coge la caja
Traslado a pallet X X Traslado a pallet
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RESUMEN

. ACTUAL PROPUESTO
METODO
1ZQ. DER. 1ZQ. DER.

Operaciones 16 17 |:|
Transportes 4 4

Esperas 1 11

Sostiene 14 3

TOTAL 35 35

Fuente: Elaboracion propia

Se analizé movimientos con el Diagrama Bimanual del primer trabajador el sefior

Rojas Haro José Danilo, encontrando sus movimientos de la mano izquierda, él

realiz6 16 operaciones, 4 transportes, 1 espera, 14 sostenimientos y sus

movimientos de la mano derecha, él realiz6 17 operaciones, 4 transportes, 11

esperas, 3 sostenimientos siendo de esa forma que realizo el corte, pesado y

empacado de las cajas.

Tabla 30 Diagrama Bimanual Trabajador 02 Linea 01

@

AGROEMPAQUES

DIAGRAMA BIMANUAL

Paijan
AREA . RESPONSABLE
— LINEA 1 - ; ,
Produccién Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO .
~ PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Mafnana
LUGAR DE TRABAJO
OPERACION Corte + Pesado +
Empaque
OPERARIO | Marin Cotrina Josias I:I
METODO ACTUAL
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
MANOIZQUIERDA | O | => [V | DI O | =>] V | LD | MANO DERECHA
Agarra caja de X ] X Agarra pafio de
empaque base con espuma
Coloca caja de ~
) Coloca pafio de
empaque encimade | X X b
ase con espuma
balanza
Espera X X | Espera
Acomoda pafio de X X Coge cuchillo
base con espuma
Sostlene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca auncostado| X X |Espera
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DESCRIPCION
MANO IZQUIERDA

SIMBOLO

SIMBOLO

= VI D

DESCRIPCION
MANO DERECHA

Sostiene atado de
esparrago

Ol=VID

Corta el tocon

Coloca auncostado| X X |Espera

Sost,lene atado de X Corta el tocon
esparrago

Coloca aun costado| X X | Espera

Sost,lene atado de X Corta el tocon
esparrago

Coloca aun costado| X X | Espera

Espera X | Espera

Sos'Elene atado de X Corta el tocon
esparrago

Coloca auncostado| X X | Espera

Sosgene atado de X Corta el tocon
esparrago

Coloca aun costado| X X | Espera

Sos'Elene atado de X Corta el tocon
esparrago

Coloca auncostado| X X | Espera

Sos'gene atado de X Corta el tocon
esparrago

Colocaauncostado| X X | Espera

Sost,lene atado de X Corta el tocén
esparrago

Colocaauncostado| X X | Espera

Sos'Elene atado de X Corta el tocon
esparrago

Coloca auncostado| X X | Espera

Espera X | Espera

Sospene atado de X Corta el tocon
esparrago

Coloca a un costado| X Deja el cuchillo
Sostiene atado de X X Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago X X Traslada

a caja esparrago a caja
Sostiene atado de X X Sostiene atado de
espérrago cortado esparrago cortado
Traslada espéarrago X X Traslada

a caja esparrago a caja
Sostiene atado de X X Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago X X Traslada

a caja esparrago a caja
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DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
MANO IZQUIERDA O |:> v D O |:> V [ ) | MANO DERECHA
Espera (visualiza X X Espera (visualiza
peso de caja) peso de caja)
Sellado de caja X X Sellado de caja
Coge la caja X X Coge la caja
Traslado a pallet X X Traslado a pallet

RESUMEN
. ACTUAL PROPUESTO
METODO
1ZQ. DER. 1ZQ. DER.

Operaciones 16 17
Transportes 4 4

Esperas 4 14

Sostiene 14 3 |:|

TOTAL 38 38 ||

Fuente: Elaboracion propia

Se analizé movimientos con el Diagrama Bimanual del segundo trabajador el sefior

Marin Cotrina Josias, encontrando sus movimientos de la mano izquierda, él realizo

16 operaciones, 4 transportes, 4 espera, 14 sostenimientos y sus movimientos de

la mano derecha, él realiz6 16 operaciones, 4 transportes, 14 esperas, 4

sostenimientos siendo de esa forma que realizo el corte, pesado y empacado de

las cajas.

Tabla 31 Diagrama Bimanual Trabajador 03 Linea 01

@2
¢ DIAGRAMA BIMANUAL
Paijcrrr
AREA . RESPONSABLE
— LINEA 1 ; . .
Produccién Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO X
— PRODUCTO: Espérrago verde fresco
Manana
LUGAR DE TRABAJO
OPERACION Corte + Pesado +
Empaque
OPERARIO Landa}uro Gomez
Santiago Mario
METODO ACTUAL
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
MANO IZQUIERDA | OO => | V [ D] O VY | [D| MANO DERECHA
Agarra caja de X i X ] Agarra pafio de base
empaque con espuma

44




DESCRIPCION
MANO IZQUIERDA

SIMBOLO

=V

DESCRIPCION
MANO DERECHA

Coloca caja de
empaque encima de
balanza

14

Coloca pafio de base
con espuma

Acomoda pafio de
base con espuma

Coge cuchillo

Sostiene atado de
esparrago

Corta el tocon

Coloca a un costado

Espera

Sostiene atado de

Corta el tocon

esparrago
Coloca a un costado Espera
Espera Espera
Sostiene atado de .

. Corta el tocon
espéarrago

Coloca a un costado

Espera

Sostiene atado de
esparrago

Corta el tocon

Coloca a un costado

Espera

Espera

Espera

Sostiene atado de

Corta el tocon

esparrago

Acomoda atado de Acomoda atado de
esparrago esparrago

Coloca a un costado Espera

Sostiene atado de
esparrago

Corta el tocon

Coloca a un costado

Espera

Sostiene atado de
esparrago

Corta el tocén

Coloca a un costado

Espera

Sostiene atado de
esparrago

Corta el tocon

Coloca a un costado

Espera

Sostiene atado de
esparrago

Corta el tocon

Coloca a un costado

Espera

Sostiene atado de
esparrago

Corta el tocon

Coloca a un costado

Espera

Espera

Espera

Sostiene atado de
esparrago

Corta el tocén

Coloca a un costado

Deja el cuchillo

Sostiene atado de
esparrago cortado

Coger un amarre del
esparrago cortado

45




DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
MANO IZQUIERDA I VIDIOIEV MANO DERECHA
Traslada esparrago X X Traslada esparrago a
a caja caja
Sostiene atado de X X Coger un amarre del
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago X X Traslada esparrago a
a caja caja
Acomoda pafio de X Acomoda pafio de
base con espuma base con espuma
Sostiene atado de X X Coger un amarre del
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada espéarrago X X Traslada espéarrago a
a caja caja
Espera (visualiza X Espera (visualiza
peso de caja) peso de caja)

Coge atado de X Retira turiones de
esparrago esparrago
Espera (visualiza X Espera (visualiza
peso de caja) peso de caja)
Sellado de caja X Sellado de caja
Coge la caja X Coge la caja
Traslado a pallet X X Traslado a pallet
RESUMEN
. ACTUAL PROPUESTO
METODO
1ZQ. DER. 1ZQ. DER.
Operaciones 19 23
Transportes 4 4
Esperas 5 15
Sostiene 14 0
TOTAL 42 42

Fuente: Elaboracién Propia

Se analiz6 movimientos con el Diagrama Bimanual del tercer trabajador el sefior

Lansauro Gomez Santiago Mario, encontrando sus movimientos de la mano

izquierda, él realiz6 19 operaciones, 4 transportes, 5 esperas, 14 sostenimientos y

sus movimientos de la mano derecha, él realiz6 23 operaciones, 4 transportes, 15

esperas, 0 sostenimientos, siendo de esa forma que realiz6 el corte, pesado y

empacado de las cajas.
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Tabla 32 Diagrama Bimanual Trabajador 04 Linea 01

>

DIAGRAMA BIMANUAL

AGROEMPAQUES
Paijcrrr
AREA L RESPONSABLE
Produccién Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO i
— PRODUCTO: Esparrago verde fresco

Manana

OPERACION Corte + Pesado + LUGAR DE TRABAJO
Empaque
OPERARIO Espinoza Diego
Elwis Fredy
METODO ACTUAL
DESCRIPCION simBoLO simBoLO DESCRIPCION MANO

MANO IZQUIERDA O DO |:'> \V D DERECHA
Espera X X ! Coge cuchillo
Sostiene atado de .
espéarrago X Corta el tocon
Coloca a un costado X X | Espera
Sost,lene atado de X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X X | Espera
Sost,lene atado de X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X X | Espera
Sostiene atado de .
esparrago X Corta el tocén
Coloca a un costado X X | Espera
Espera X X | Espera
Sost,lene atado de X Corta el tocon
esparrago
Acomoda atado de X X Acomoda atado de
esparrago esparrago
Coloca a un costado X X | Espera
Sost,lene atado de X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X X | Espera
Espera X X |Espera
Sos’gene atado de X Corta el tocon
esparrago
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DESCRIPCION DESCRIPCION MANO
MANO IZQUIERDA |V DERECHA
Coloca a un costado ’ , Espera

Sostiene atado de
esparrago

Corta el tocon

Coloca a un costado

Espera

Sostiene atado de
esparrago

Corta el tocon

Coloca a un costado

Espera

Sostiene atado de
esparrago

Corta el tocon

Coloca a un costado

Espera

Sostiene atado de
esparrago

Corta el tocén

Coloca a un costado

Deja el cuchillo

Sostiene atado de
esparrago cortado

Coger un amarre del
esparrago cortado

Agarra a caja de
empaque

Agarra pafo de base
con espuma

Coloca caja de
empaque encima de
balanza

Coloca pafio de base
con espuma

Acomoda pafio de
base con espuma

Coge cuchillo

Traslada esparrago
a caja

Traslada esparrago a
caja

Sostiene atado de
esparrago cortado

Coger un amarre del
esparrago cortado

Traslada espéarrago
a caja

Traslada espéarrago a
caja

Acomoda pafio de
base con espuma

Acomoda pafio de base
con espuma

Sostiene atado de
esparrago cortado

Coger un amarre del
esparrago cortado

Traslada esparrago
a caja

Traslada esparrago a
caja

Espera (visualiza
peso de caja)

Espera (visualiza peso
de caja)

Coge atado de
esparrago

Retira turiones de
esparrago

Espera (visualiza
peso de caja)

Espera (visualiza peso
de caja)

Sellado de caja

Sellado de caja

Coge la caja

Coge la caja

Traslado a pallet

Traslado a pallet
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RESUMEN

. ACTUAL PROPUESTO
METODO
1ZQ. DER. 1ZQ. DER.

Operaciones 19 24
Transportes 5 4

Esperas 4 14

Sostiene 14 0

TOTAL 42 42

Fuente: Elaboracién Propia

Se analizé movimientos con el Diagrama Bimanual del cuarto trabajador el sefior
Espinoza Diego Elwis Fredy, encontrando sus movimientos de la mano izquierda,
él realiz6 19 operaciones, 5 transportes, 4 esperas, 14 sostenimientos y sus
movimientos de la mano derecha, él realiz6 24 operaciones, 4 transportes, 14
esperas, 0 sostenimientos siendo de esa forma que realizoé el corte, pesado y

empacado de las cajas.

Tabla 33 Diagrama Bimanual Trabajador 05 Linea 01

22

AGROEMPAQUES

DIAGRAMA BIMANUAL

Paijcrr
AREA ; RESPONSABLE
— LINEA 1 ; - :
Produccion Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO .
— PRODUCTO: Espérrago verde fresco

Mafiana

OPERACION | Corte + Pesado + LUGAR DE TRABAJO
Empaque
OPERARIO Vasquez Aguirre I:I
Yanac Baco
METODO ACTUAL
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
MANOIZQUIERDA | () > Y [ | |=>|VV [[D| MANODERECHA
Agarra caja de X X ] Agarra pafio de base
empaque con espuma
Coloca caja de ~
) Coloca pafio de base
empaque encima de X X
con espuma

balanza
Acomoda caja X X Acomoda caja
Acomoda pafio de .
base con espuma X X Coge cuchillo
Sost’lene atado de X X Corta el tocon
esparrago
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DESCRIPCION MANO

SiMmBOLO

simBOLO

DESCRIPCION MANO

IZQUIERDA O |:> \V/ D|O] |:> V DERECHA
Coloca a un costado X ‘ Espera
Sostiene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de X X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Acomoda de atados X X Acomoda de atados
Sostiene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de .
espérrago X X Corta el tocén
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de X X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de .
espéarrago X X Corta el tocén
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de .
espéarrago X X Corta el tocén
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de X X Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago a X X Traslada esparrago a
caja caja
Sostiene atado de X X Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago a X X Traslada esparrago a
caja caja
Sostiene atado de X X Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
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DESCRIPCION MANO SiMBOLO simBoLO DESCRIPCION MANO
IZQUIERDA O = V DIOIVID DERECHA
Traslada esparrago a X X Traslada esparrago a

caja caja
Espera (vis.ualiza X X Espera (vis.ualiza
peso de caja) peso de caja)
Acomoda espérrago X X Sostiene caja
Sellado de caja X X Sellado de caja
Coge la caja X X Coge la caja
Traslado a pallet X X Traslado a pallet
RESUMEN
p ACTUAL PROPUESTO
METODO
1zQ. DER. 1zQ. DER.
Operaciones 19 18
Transportes 4 4 I:I
Esperas 1 12
Sostiene 14 4
TOTAL 38 38

Fuente: Elaboracion Propia

Se analizé6 movimientos con el Diagrama Bimanual del quinto trabajador el sefior
Vasquez Aguirre Yanac Baco, encontrando sus movimientos de la mano izquierda,
él realiz6 19 operaciones, 4 transportes, 1 espera, 14 sostenimiento y sus
movimientos de la mano derecha, €l realiz6 18 operaciones, 4 transportes, 12
esperas, 4 sostenimientos siendo de esa forma que realizo el corte, pesado y
empacado de las cajas.

De acuerdo con los diagnésticos bimanuales, se muestra a continuacion los
tiempos de todos los trabajadores para la realizacion de cajas / horas, durante su
jornada laboral.

Para la linea 01, se realiz6 una toma de tiempo de 10 cajas, por trabajador

La cual, se determiné la cantidad de muestras a tomar al corte, pesado y empacado

las cajas que elaboré cada trabajador, se considero la siguiente formula:

. (40Jn2 a;x— Ex?),,

Con esta formula aseguraremos un nivel de confianza del 95% y un margen de

error de 5%.
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Tabla 34 Toma de tiempo Trabajadores Linea 01

TRABAJADOR 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 N
Rojas Haro José
] 942 923 940 932 941 94.5 94.2 95.4 96.1 94.1 0
Danilo
Marin Cotrina
] 131.2 1316 132.1 130.3 131.6 1331 130.1 131.1 1325 1304 0
Josias
Landauro Gomez
) ) 125.1 124.0 126.0 124.6 1255 1252 1245 1252 1254 126.6 0
Santiago Mario
Espinoza Diego
) 121.6 123.2 1223 1215 1224 1234 1216 1223 1224 1216 0
Elwis Fredy
Véasquez Aguirre
128.5 129.2 129.6 130.4 128.1 1295 128.3 129.3 128.2 129.1 0

Yanac Baco

Fuente: Elaboracion propia

Se obtuvo como resultado que las muestras tomadas fueron

adquirir el tiempo observad

0.

suficientes, para

Tabla 35 Tiempo observado Trabajadores Linea 01

Tipo de operacion Operario Tiempo observado (seg)
Rojas Haro José Danilo 1 hombre 94.20
Marin Cotrina Josias 1 hombre 131.40
Landauro GOmez Santiago Mario 1 hombre 125.20
Espinoza Diego Elwis Fredy 1 hombre 122.20
Vasquez Aguirre Yanac Baco 1 hombre 129.00

Fuente: Elaboracion propia

Se adquirié los promedios de los trabajadores, a través de sus tiempos observados

de Rojas Haro José Danilo con un promedio de 94.20 seg/caja, Marin Cotrina Josias

con un promedio de 131.40 seg/caja, Landauro Gomez Santiago Mario con un

promedio de 125.20 seg/caja, Espinoza Diego Elwis Fredy con un promedio de

122.20 seg/caja y Vasquez Aguirre Yanac Baco con un promedio de 129 seg/caja.

Tabla 36 Cajas producidas por hora Linea 01

N° TRABAJADOR TIEMPO 1 CAJA CANTIDAD DE CAJAS
Segundos/caja cajas/hora’

01 Rojas Haro José Danilo 94.2 38

02 Marin Cotrina Josias 131.4 27

03 Landauro Gémez Santiago Mario 125.2 29

04 Espinoza Diego Elwis Fredy 122.2 30

05 Vasquez Aguirre Yanac Baco 129 27

Fuente: Elaboracion Propia
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Se tomé tiempos de una caja que realizaron los trabajadores en segundos y se
analiz6 cuantas cajas realizaran en una hora, el primer trabajador Rojas Haro José
Danilo realiza en 38 cajas/hora, el segundo trabajador Marin Cotrina Josias realiza
en 27 cajas/hora, el tercer trabajador Lansauro Gémez Santiago Mario realiza en
29 cajas/hora, el cuarto trabajador Espinoza Diego Elwis Fredy realiza en 30
cajas/hora y el quinto trabajador Vasquez Aguirre Yanac Baco realiza en 27
cajas/hora, como podemos observar el primer trabajador tiene menos tiempos de
movimientos al producir mas cajas en promedio por hora.

Se realiz6 el analisis en los 5 trabajares de la linea 02, siendo asi evaluados por el
movimiento de sus manos, con el estudio realizado al trabajador del area de
proceso, en su puesto de trabajo corte, pesado y empacado, se plante¢ la cantidad
de actividades de ambas manos.

Tabla 37 Diagrama Bimanual Trabajador 01 Linea 02

?
' DIAGRAMA BIMANUAL
AGROEMPAQUES
Paijan
AREA ] RESPONSABLE
— LINEA 2 ; ; X
Produccién Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO .
— PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Manana
OPERACION | Corte + Pesado + LUGAR DE TRABAJO
Empaque
OPERARIO Delgado Nique |:|
Ronald Alexander
METODO ACTUAL
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION MANO
MANOIZQUERDA | (> VYV DO ™= V DD DERECHA
Agarra caja de x x Agarra pafio de base
empaque con espuma
Coloca caja de ~
empaque encimade | X X Sgr!ogg %?:; de base
balanza P
Acomoda caja X X Acomoda caja
ﬁcomoda pario de X X Coge cuchillo
ase con espuma
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado | x X | Espera
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocén
esparrago
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DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION MANO
MANO IZQUIERDA = |V — V DERECHA
Coloca a un costado ) ] Espera
Sostiene atado de .

. X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sos'Elene atado de X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de X . Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada espéarrago X X Traslada esparrago a
a caja caja
Sostiene atado de .

. X Corta el tocén
espéarrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .

. X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .

. X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Espera Espera
Sostiene atado de .

- X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de X X Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada espéarrago X X Traslada esparrago a
a caja caja
Sostiene atado de .

. X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Espera Espera
Sostiene atado de .

. X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .

. X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de X x Sostiene atado de
espéarrago cortado esparrago cortado
Traslada espéarrago X . Traslada espéarrago a
a caja caja
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DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION MANO
MANO IZQUIERDA | (Y= |V IDI O I =1 V | D DERECHA
Acomodo de atados . X Acomodo de atados de
de esparrago esparrago
Acomoda de caja X X Acomoda de caja
Espera (visualiza X X Espera (visualiza peso
peso de caja) de caja)
Acomoda espérrago X Sostiene caja
Sellado de caja Sellado de caja
Coge la caja Coge la caja
Traslado a pallet X X Traslado a pallet
RESUMEN
. ACTUAL PROPUESTO
METODO
1ZQ. DER. 1ZQ. DER.
Operaciones 20 19
Transportes 4 4 I:I
Esperas 3 14
Sostiene 14 4
TOTAL 41 41

Fuente: Elaboracion Propia

Se analizé movimientos con el Diagrama Bimanual del primer trabajador el sefior

Delgado Nigue Ronald Alexander, encontrando sus movimientos de la mano

izquierda, él realizo 20 operaciones, 4 transportes, 3 esperas, 14 sostenimiento y

sus movimientos de la mano derecha, él realiz6 19 operaciones, 4 transportes, 14

esperas, 4 sostenimientos siendo de esa forma que realiza el corte, pesado y

empacado de las cajas.

Tabla 38 Diagrama Bimanual Trabajador 02 Linea 02

@)

AGROEMPAQUES

DIAGRAMA BIMANUAL

Paijcrry
AREA . RESPONSABLE
— LINEA 2 ; , .
Produccién Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO .
— PRODUCTO: Espérrago verde fresco

Mafana

OPERACION| Corte + Pesado + LUGAR DE TRABAJO
Empaque
OPERARIO | Garcia Saona Santos
Einer

METODO ACTUAL
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DESCRIPCION
MANO IZQUIERDA

SIMBOLO

SIMBOLO

=S

Vv

=V

D

DESCRIPCION MANO
DERECHA

Agarra caja de
empaque

Agarra pafio de base con
espuma

Coloca caja de
empaque encima de
balanza

Coloca pafio de base
con espuma

Acomoda pafio de
base con espuma

Coge cuchillo

Sostiene atado de
esparrago

Corta el tocon

Coloca a un costado

Espera

Sostiene atado de

. X Corta el tocén
espéarrago
Coloca a un costado x | Espera
Espera Espera
Sostiene atado de .

. X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado x | Espera
Sostiene atado de .

. X Corta el tocon
espéarrago
Coloca a un costado x | Espera
Sostiene atado de .

. X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado x | Espera
Sostiene atado de .

. X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado x | Espera
Sostiene atado de .

. X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado Espera
Espera Espera
Sostiene atado de .

. X Corta el tocon
esparrago
Acomoda atado de Acomoda atado de
esparrago esparrago
Coloca a un costado X | Espera
Sost,lene atado de X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado x | Espera
Sostiene atado de .

. X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado x | Espera
Espera Espera
Sostiene atado de .

X Corta el tocén

esparrago
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DESCRIPCION
MANO IZQUIERDA

SIMBOLO

SIMBOLO

=V

Q= V

D

DESCRIPCION MANO
DERECHA

Coloca a un costado

Deja el cuchillo

Sostiene atado de
esparrago cortado

Coger un amarre del
esparrago cortado

Traslada espéarrago
a caja

Traslada espéarrago a
caja

Sostiene atado de
esparrago cortado

Coger un amarre del
esparrago cortado

Traslada esparrago
a caja

Traslada esparrago a
caja

Sostiene atado de
esparrago cortado

Coger un amarre del
esparrago cortado

Traslada esparrago
a caja

Traslada esparrago a
caja

Espera (visualiza
peso de caja)

Espera (visualiza peso
de caja)

Coge atado de
esparrago

Retira turiones de
esparrago

Espera (visualiza
peso de caja)

Espera (visualiza peso
de caja)

Coge atado de
esparrago

coloca turion de
esparrago

Sellado de caja

Sellado de caja

Coge la caja

Coge la caja

Traslado a pallet

Traslado a pallet

RESUMEN
, ACTUAL PROPUESTO
METODO
1zQ. DER. 1zQ. DER.
Operaciones 19 23
Transportes 4 4
Esperas 5 15 I:I
Sostiene 14 0
TOTAL 42 42

Fuente: Elaboracion Propia

Se analiz6 movimientos con el Diagrama Bimanual del segundo trabajador el sefior

Garcia Saona Santos Einer, encontrando sus movimientos de la mano izquierda, él

realiz6 19 operaciones, 4 transportes, 5 esperas, 14 sostenimientos y sus

movimientos de la mano derecha, €l realiz6 23 operaciones, 4 transportes, 15

esperas, 0 sostenimientos siendo de esa forma que realiza el corte, pesado y

empacado de las cajas.
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Tabla 39 Diagrama Bimanual Trabajador 03 Linea 02

£,

DIAGRAMA BIMANUAL

AGROEMPAQUES
Paijcrr
AREA . RESPONSABLE
— LINEA 2 . - -
Produccion Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO 3
— PRODUCTO: Espéarrago verde fresco
Mafana
OPERACION Corte + Pesado + LUGAR DE TRABAJO
Empaque
OPERARIO Guevara Bustamante I:I
Henry Anibal
METODO ACTUAL
DESCRIPCION MANO SIMBOLO SimBOLO DESCRIPCION MANO

IZQUIERDA

O

= VIDIOI=>V D DERECHA

Agarra caja de empaque

Agarra pafio de base
con espuma

Coloca caja de empaque

Coloca pafio de base

encima de balanza con espuma
Acomoda caja X X Acomoda caja
Acomoda pafio de base .
X X Coge cuchillo

con espuma
Sostiene atado de .

. X X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado X x | Espera
Sostiene atado de .

. X X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado X x | Espera
Sostiene atado de .

. X X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado X x | Espera
Sostiene atado de .

. X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado X x | Espera

Sostiene atado de

Sostiene atado de

, X X 4
esparrago cortado esparrago cortado
, . Traslada esparrago a
Traslada esparrago a caja X X . P 9
caja
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X x | Espera
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X x | Espera
Sostiene atado de .
X X Corta el tocon

esparrago
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DESCRIPCION MANO simBOLO SimBOLO DESCRIPCION MANO
zaueros (O[> [V[DIO[> [V D] Derecka
Coloca a un costado X Espera
Sos'Elene atado de X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de X X Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago a caja X X '(I:'erl?aslada esparrago a
Sostiene atado de .
. X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de .
. X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de .
£ X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de X x Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago a caja X X Trgslada esparrago a
caja
Acomodo de atados de « Acomodo de atados de
espéarrago esparrago
Acomoda de caja X Acomoda de caja
Espera (visualiza peso de X Espera (visualiza peso
caja) de caja)
Acomoda espérrago X X Sostiene caja
Acomoda caja X Acomoda caja
Sellado de caja X Sellado de caja
Coge la caja X Coge la caja
Traslado a pallet X X Traslado a pallet
RESUMEN
p ACTUAL PROPUESTO
METODO
1zQ. DER. 1zQ. DER.
Operaciones 21 20
Transportes 4 |:|
Esperas 1 12
Sostiene 14 4
TOTAL 40 40

Fuente: Elaboracion Propia
Se analiz6 movimientos con el Diagrama Bimanual del tercer trabajador el sefior
Guevara Bustamante Henry Anibal, encontrando sus movimientos de la mano

izquierda, él realiz6 21 operaciones, 4 transportes, 1 espera, 14 sostenimiento y

59



sus movimientos de la mano derecha, él realiz6 20 operaciones, 4 transportes, 12

esperas, 4 sostenimientos siendo de esa forma que realiza el corte, pesado y

empacado de las cajas.

Tabla 40 Diagrama Bimanual Trabajador 04 Linea 02

72

AGROEMPAQUES

DIAGRAMA BIMANUAL

MANO IZQUIERDA

Paijcrrr
AREA . RESPONSABLE
— LINEA 2 - : X
Produccion Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO 3
— PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Manana
OPERACION | Corte + Pesado + LUGAR DE TRABAJO
Empaque
Juwau Jintash José
OPERARIO Miguol [ ]
METODO ACTUAL
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION MANO

O =

\V4

=V

DERECHA

Agarra caja de
empagque

X

Agarra pafio de base
con espuma

Coloca caja de
empaque encima de
balanza

Coloca pafio de base
con espuma

Acomoda pafio de
base con espuma

Coge cuchillo

Sostiene atado de

esparrago cortado

. X X Corta el tocon
espéarrago
Coloca auncostado | X X | Espera
Sost,lene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca auncostado | X X | Espera
Sost,lene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado | X X | Espera
Sos’gene atado de X X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado | X x | Espera
Sostiene atado de X X Sostiene atado de

esparrago cortado

Traslada esparrago
a caja

Traslada esparrago a
caja
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DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION MANO

MANO IZQUIERDA O |:'> Y D) O |:'|> \Vi D DERECHA
Sostiene atado de X X Corta el tocon
esparrago

Colocaauncostado | X X | Espera

Sostiene atado de X X Corta el tocén
esparrago

Coloca aun costado | X X | Espera

Sostiene atado de X X Corta el tocén
esparrago

Coloca a un costado | X X | Espera

Espera X X | Espera

Sostiene atado de X X Corta el tocén
esparrago

Coloca aun costado | X X | Espera

Sostiene atado de X X Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago X X Traslada esparrago a
a caja caja

Sostiene atado de .
espérrago X X Corta el tocon
Sostiene atado de X X Retira punta rota de
esparrago turién de esparrago
Coloca aun costado | X X | Espera

Sostiene atado de .
esparrago X X Corta el tocon
Colocaauncostado | X X | Espera

Sostiene atado de X X Corta el tocén
esparrago

Colocaauncostado | X X | Espera

Sostiene atado de X X Sostiene atado de
espérrago cortado espérrago cortado
Traslada espéarrago X X Traslada espéarrago a
a caja caja

Acomodo de atados X X Acomodo de atados de
de esparrago esparrago

Acomoda de caja X X Acomoda de caja
Espera (visualiza x x Espera (visualiza peso
peso de caja) de caja)

Acomoda espérrago X X Sostiene caja
Sellado de caja X X Sellado de caja
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DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION MANO
MaNO ZQUEERDA [() [ \/ [[D[ O [ =] V [D]  berecsa
Coge la caja X X Coge la caja
Traslado a pallet X X Traslado a pallet
RESUMEN
METODO ACTUAL PROPUESTO
1ZQ. DER. 1ZQ. DER.
Operaciones 19 19
Transportes 4 4
Esperas 2 13
Sostiene 15 4 I:I
TOTAL 40 40

Fuente: Elaboracion Propia

Se analizé movimientos con el Diagrama Bimanual del cuarto trabajador el sefior

Juwau Jintash José Miguel, encontrando sus movimientos de la mano izquierda, €l

realiz6 19 operaciones, 4 transportes, 2 esperas, 15 sostenimientos y sus

movimientos de la mano derecha, él realiz6 19 operaciones, 4 transportes, 13

esperas, 4 sostenimientos siendo de esa forma que realiza el corte, pesado y

empacado de las cajas.

Tabla 41 Diagrama Bimanual Trabajador 05 Linea 02

@

AGROEMPAQUES

DIAGRAMA BIMANUAL

Paijan
AREA p RESPONSABLE
— LINEA 2 : . ,
Produccién Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO .
— PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Mafhana
OPERACION | Corte + Pesado + LUGAR DE TRABAJO
Empaque
OPERARIO Martines Blas [ ]
Enrigue
METODO ACTUAL
DESCRIPCION MANO simBOLO SimBOLO DESCRIPCION MANO
IZQUIERDA O=> VIDIO = VD DERECHA
Agarra caja de X x Agarra pafio de base
empaque con espuma

Coloca caja de
empaque encima de
balanza

Coloca pafio de base
con espuma

Acomoda pafio de
base con espuma

Coge cuchillo
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DESCRIPCION MANO

SsimBOLO

SiMBOLO

DESCRIPCION MANO

IZQUIERDA = |V OV DERECHA

Sostiene atado de .

. X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .

, X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .

. X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .

. X X Corta el tocdn
espéarrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de ,

, X X Corta el tocon
espéarrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .

, X X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .

. X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Espera (visualizar Espera (visualizar
pesos) pesos)
Sostiene atado de .

. X X Corta el tocoén
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .

, X X Corta el tocén
esparrago
Sostiene atado de « « Retira punta rota de
esparrago turién de esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .

, X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .

) X X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de « « Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago a « « Traslada esparrago a
caja caja
Sostiene atado de « « Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada espéarrago a X X Traslada espéarrago a
caja caja
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DESCRIPCION MANO SiMBOLO SimBOLO DESCRIPCION MANO
IZQUIERDA O=DIVIDIOI=>IVD DERECHA
Sostiene atado de x x Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago a X X Traslada esparrago a
caja caja
Acomodo de atados X X Acomodo de atados de
de esparrago esparrago
Acomoda de caja X X Acomoda de caja
Espera (visualiza peso X X Espera (visualiza peso
de caja) de caja)
Acomoda esparrago X X Sostiene caja
Sellado de caja X X Sellado de caja
Coge la caja X X Coge la caja
Traslado a pallet X X Traslado a pallet
RESUMEN
, ACTUAL PROPUESTO
METODO
1zQ. DER. 1zQ. DER.
Operaciones 20 19
Transportes 3 4 I:I
Esperas 2 13
Sostiene 15 4
TOTAL 40 40

Fuente: Elaboracion Propia

Se analizé movimientos con el Diagrama Bimanual del quinto trabajador el sefior
Martines Blas Enrique, encontrando sus movimientos de la mano izquierda, él
realiz6 20 operaciones, 3 transportes, 2 esperas, 15 sostenimiento y sus
movimientos de la mano derecha, él realiz6 19 operaciones, 4 transportes, 13
esperas, 4 sostenimientos siendo de esa forma que realiza el corte, pesado y

empacado de las cajas.

Para la linea 02, se realizé una toma de tiempo de 10 cajas, por trabajador.
La cual, se determiné la cantidad de muestras a tomar al corte, pesado y empacado

las cajas que elaboré cada trabajador, se considero la siguiente formula:

. (40\/n2 gzx— [ xz))2

Con esta formula aseguraremos un nivel de confianza del 95% y un margen de

error de 5%.
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Tabla 42 Toma de tiempo Trabajadores Linea 02

TRABAJADOR 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n

Delgado Nique
Ronald 126.09 127.05 126.12 125.52 125.2 127.03 125.38 125.37 126.09 126.11 O
Alexander
Garcia Saona
] 123.20 121.18 121.47 122.15 123.1 122.25 121.49 121.46 122.45 123.29 O
Santos Einer
Guevara
Bustamante 127.20 128.35 127.28 127.28 127.28 127.28 127.28 127.28 127.28 127.28 O
Henry Anibal
Juwau Jintash
120.30 121.45 122.29 122.50 120.37 121.15 120.27 120.34 121.27 120.03 O
José Miguel
Martines Blas

Eni 123.28 122.39 124.03 123.33 122.16 122.21 123.45 12253 123.27 123.36 O
nrique

Fuente: Elaboracion propia
Se obtuvo como resultado que las muestras tomadas fueron suficientes, para
adquirir el tiempo observado.

Tabla 43 Tiempo observado Trabajadores Linea 02

Tipo de operacién Operario Tiempo observado (seg/pallet)
Delgado Nique Ronald Alexander 1 hombre 126.00
Garcia Saona Santos Einer 1 hombre 122.20
Guevara Bustamante Henry Anibal 1 hombre 127.38
Juwau Jintash José Miguel 1 hombre 121.00
Martines Blas Enrique 1 hombre 123.00

Fuente: Elaboracion propia

Se adquirié los promedios de los trabajadores, a través de sus tiempos observados
de Delgado Nique Ronald Alexander con un promedio de 126 seg/caja Garcia
Saona Santos Einer con un promedio de 122.20 seg/caja, Guevara Bustamante
Henry Anibal con un promedio de 127.38 seg/caja, Juwau Jintash José Miguel con

un promedio de 121.00 seg/caja y Martines Blas Enrique con un promedio de 123

seg/caja.
Tabla 44 Cajas producidas por hora Linea 02
N° TRABAJADOR TIEMPO 1 CAJA CANTIDAD DE CAJAS
Segundo/caja Cajas/hora
01 Delgado Nique Ronald Alexander 126.0 28
02 Garcia Saona Santos Einer 122.2 29
03 Guevara Bustamante Henry Anibal 127.2 28
04 Juwau Jintash José Miguel 121.0 30
05 Martines Blas Enrique 123.0 29

Fuente: Elaboracion propia
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Se tomo tiempos de una caja que realizan los trabajadores en segundos y se
analizé cuantas cajas realizaran en una hora, el primer trabajador Delgado Nique
Ronald Alexander realiza en 28 cajas/hora, el segundo trabajador Garcia Saona
Santos Einer realiza en 29 cajas/hora, el tercer trabajador Guevara Bustamante
Henry Anibal realiza en 28 cajas/hora, el cuarto trabajador Juwau Jintash José
Miguel realiza en 30 cajas/hora y el quinto trabajador Martines Blas Enrique realiza
en 29 cajas/hora, cdmo podemos observar el cuarto trabajador tiene menos tiempos

de movimientos al producir mas cajas en promedio por hora.

Se aplicé la propuesta de mejora para la reduccion de movimientos en ambas
manos, eliminando actividades sin valor para se mejoro una fase de movimientos y
los que se deben eliminar, sus tiempos para su productividad, para la culminacion

de sus cajas por hora.

Tabla 45 Diagrama Bimanual Propuesto Trabajador 01 Linea 01

@;
.l o) DIAGRAMA BIMANUAL
Paijcrr
AREA . RESPONSABLE
— LINEA 1 - X .
Produccién Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO X
— PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Manana
OPERACION | Corte + Pesado + LUGAR DE TRABAJO
Empaque
OPERARIO Rojas Haro Jose
Danilo I:I
METODO PROPUESTO
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION MANO
MANO IZQUIERDA | (O) |:> VIDIO |:'|> VI D DERECHA
Agarra caja de X X Agarra pafo de base
empaque con espuma
Coloca caja de | ~
empague encima de X Coloca pafio de base
con espuma
balanza X
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DESCRIPCION SIMBOLO DESCRIPCION MANO

MANO IZQUIERDA |:'|> v DERECHA
Acomoda pafio de Coge cuchillo
base con espuma

Sostiene atado de X Corta el tocon
esparrago

Sostiene atado de Corta el tocon
esparrago X

Sostiene atado de Corta el tocon
esparrago X

Coloca a un costado Espera

Sostiene atado de Corta el tocon
esparrago X

Sostiene atado de Corta el tocon
esparrago X

Sostiene atado de Corta el tocon
esparrago X

Coloca a un costado Espera

Sostiene atado de Corta el tocon
esparrago X

Sostiene atado de Corta el tocon
esparrago X

Sostiene atado de Corta el tocon
esparrago X

Coloca a un costado Espera

Sostiene atado de Corta el tocon
esparrago X

Sostiene atado de Corta el tocon
esparrago X

Coloca a un costado Deja el cuchillo
Sostiene atado de Sostiene atado de
esparrago cortado X esparrago cortado
Traslada esparrago X Traslada esparrago a
a caja caja

Sostiene atado de Sostiene atado de
esparrago cortado X espérrago cortado
Traslada esparrago X Traslada esparrago a
a caja caja

Sostiene atado de Sostiene atado de
esparrago cortado X esparrago cortado
Traslada esparrago X Traslada esparrago a
a caja caja

Espera (visualiza Sellado de caja
peso de caja)
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DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION MANO
MANO IZQUIERDA DERECHA
O [VID|OI= VID
Coge la caja X Coge la caja
Traslado a pallet X X Traslado a pallet
RESUMEN
METODO ACTUAL PROPUESTO
1ZQ. DER. 1ZQ. DER.
Operaciones 16 17 8 17
Transportes 4 4 4 4 I:I
Esperas 1 11 1 3
Sostiene 14 3 14 3
TOTAL 35 35 27 27

Fuente: Elaboracion propio

Se propuso el Diagrama Bimanual de movimientos eliminando tiempos muertos

teniendo una reduccion total de 8 movimientos, del primer trabajador el sefior Rojas

Haro José Danilo, encontrando sus movimientos de la mano izquierda, él realizo 8

operaciones, 4 transportes, 1 espera, 14 sostenimientos y sus movimientos de la

mano derecha, él

realiz0 17 operaciones, 4 transportes,

3 esperas, 3

sostenimientos, se eliminaron los tiempos muertos siendo esta la forma correcta de

realizar el corte, pesado y empacado de las cajas.

Tabla 46 Diagrama Bimanual Propuesto Trabajador 02 Linea 01

L]

AGROEMPAQUES

DIAGRAMA BIMANUAL

Paijcrrn
AREA . RESPONSABLE
— LINEA 1 - X ,
Produccion Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO 3
— PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Manana
OPERACION Corte + LUGAR DE TRABAJO
Pesado +
Empaque
OPERARIO Marin Cotrina
Josias I:I
METODO PROPUESTO
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
_ OIS VDOV
Agarra caja de X X Agarra pafio de
empaque base con espuma
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DESCRIPCION
MANO IZQUIERDA

SIMBOLO

SIMBOLO

=

V

=

V

DESCRIPCION
MANO DERECHA

Coloca caja de
empaque encima de
balanza

Coloca pafio de
base con espuma

Acomoda pafio de
base con espuma

Coge cuchillo

Sostiene atado de

espéarrago X Corta el tocon
Coloca a un costado Espera

Sost,lene atado de X Corta el tocén
esparrago

Coloca a un costado Espera

Sos'Elene atado de X Corta el tocén
espéarrago

Coloca a un costado Espera

Sos'glene atado de X Corta el tocon
esparrago

Coloca a un costado Espera

Sost,lene atado de X Corta el tocon
esparrago

Coloca a un costado Espera

Sost,lene atado de X Corta el tocon
esparrago

Coloca a un costado Espera

Sost,lene atado de X Corta el tocon
esparrago

Coloca a un costado Espera

Sos'Elene atado de X Corta el tocén
espéarrago

Coloca a un costado Espera

Sostiene atado de .
esparrago X Corta el tocén
Coloca a un costado Espera

Sos’gene atado de X Corta el tocén
espéarrago

Coloca a un costado Espera

Sos'Elene atado de X Corta el tocén
espéarrago

Coloca a un costado Deja el cuchillo
Sostiene atado de X X Sostiene atado de
esparrago cortado espéarrago cortado
Traslada esparrago a X X Traslada esparrago
caja a caja

Sostiene atado de X X Sostiene atado de

esparrago cortado

esparrago cortado
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SIMBOLO

SIMBOLO

DESCRIPCION DESCRIPCION
MANO IZQUEERDA |() | I=> [V D | O |=>| V| | | MANO DERECHA
Traslada esparrago a X X Traslada esparrago
caja a caja
Sostiene atado de X X Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago a X X Espera (visualiza
caja peso de caja)
Sellado de caja X X Sellado de caja
Coge la caja X X Coge la caja
Traslado a pallet X X Traslado a pallet
RESUMEN
3 ACTUAL PROPUESTO
METODO
12Q. DER. 12Q. DER.
Operaciones 16 16 16 17
Transportes 4 4 4 4 I:I
Esperas 4 14 0 10
Sostiene 14 4 14 3
TOTAL 38 38 34 34

Fuente: Elaboracion propia

Se propuso el Diagrama Bimanual de movimientos eliminando tiempos muertos

teniendo una reduccion de 4 movimientos, del segundo trabajador el sefior Marin

Cotrina Josias, encontrando sus movimientos de la mano izquierda, €l realiz6 16

operaciones, 4 transportes, 0 espera, 14 sostenimientos y sus movimientos de la

mano derecha, él realiz6 17 operaciones, 4 transportes,

10 esperas, 3

sostenimientos se eliminaron los tiempos muertos siendo esta la forma correcta de

realizar el corte, pesado y empacado de las cajas.

Tabla 47 Diagrama Bimanual Propuesto Trabajador 03 Linea 01

T2

AGROEMPAQUES

DIAGRAMA BIMANUAL

Paijar
AREA . RESPONSABLE
— LINEA 1 - - .
Produccion Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO 3
— PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Manana
LUGAR DE TRABAJO
OPERACION Corte + Pesado +
Empaque
LANDAURO
OPERARIO GOMEZ SANTIAGO
MARIO

METODO PROPUESTO
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DESCRIPCION MANO

SiMBOLO

SimBOLO

DESCRIPCION MANO

IZQUIERDA @Y= \V/ O IV DERECHA
Agarra caja de X X Agarra pafio de base con
empagque espuma
Coloca caja de
empaque encima de X X Coloca pafio de base con espuma
balanza
Acomoda paio de X X Coge cuchillo
base con espuma
Sostiene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de .
espérrago X X Corta el tocon
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de X X Corta el tocén
esparrago
Acomoda atado de X X Acomoda atado de esparrago
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Sostiene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Sost,|ene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Sost,lene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Sost’lene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Sost’lene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X Espera
Sost,|ene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado X X Deja el cuchillo
Sostiene atado de X X Coger un amarre del
esparrago cortado esparrago cortado
Trgslada esparrago a X X Traslada esparrago a caja
caja
Sostiene atado de X X Coger un amarre del
esparrago cortado esparrago cortado
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DESCRIPCION MANO simBoLO SimBOLO DESCRIPCION MANO
zaueros [ VDO IEIVID DERECHA
TF?S'ada esparrago a X X Traslada esparrago a caja

caja
Acomoda pafio de X Acomoda pafio de base con
base con espuma espuma
Sostiene atado de X X Coger un amarre del
esparrago cortado espérrago cortado
Traslada esparrago a X X Espera (visualiza peso de
caja caja)
Coge atado de X Espera (visualiza peso de
esparrago caja)
Sellado de caja X Sellado de caja
Coge la caja X Coge la caja
Traslado a pallet X X Traslado a pallet
RESUMEN
. ACTUAL PROPUESTO
METODO
1zQ. DER. 1zQ. DER.
Operaciones 19 23 19 22
Transportes 4 4 4 3
Esperas 5 15 0 12
Sostiene 14 0 14 0
TOTAL 42 42 37 37

Fuente: Elaboracion Propia

Se propuso el Diagrama Bimanual de movimientos eliminando tiempos muertos

teniendo una reduccién rotal de 5 movimientos, del tercer trabajador el sefior

Lansauro Gomez Santiago Mario, encontrando sus movimientos de la mano

izquierda, él realiz6 19 operaciones, 4 transportes, 0 espera, 14 sostenimientos y

sus movimientos de la mano derecha, él realiz6 22 operaciones, 3 transportes, 12

esperas, 0 sostenimientos, se eliminaron los tiempos muertos siendo esta la forma

correcta de realizar el corte, pesado y empacado de las cajas.

Tabla 48 Diagrama Bimanual Propuesto Trabajador 04 Linea 01

@

AGROEMPAQUES

DIAGRAMA BIMANUAL

Paijcn
AREA ] RESPONSABLE
— LINEA 1 - . ;
Produccién Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO 3
— PRODUCTO: Espéarrago verde fresco
Manana
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OPERACION | Corte + Pesado + LUGAR DE TRABAJO
Empaque
OPERARIO Espinoza Diego I:I
Elwis Fredy
METODO PROPUESTO
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION MANO

MANO IZQUIERDA

O =

D

DERECHA

=V

Espera X Coge cuchillo
Sos’gene atado de X X Corta el tocon
esparrago

Colocaauncostado | X X | Espera
Sos'Elene atado de X X Corta el tocon
espéarrago

Colocaauncostado | X X | Espera
Sost,lene atado de X X Corta el tocon
esparrago

Coloca auncostado | X X | Espera
Sost,lene atado de X X Corta el tocon
esparrago

Coloca auncostado | X X | Espera
Sos’gene atado de X X Corta el tocén
esparrago

Acomoda atado de X X Acomoda atado de
esparrago esparrago
Colocaauncostado | X X | Espera
Sos’gene atado de X X Corta el tocon
espéarrago

Colocaauncostado | X X | Espera
Sos'Elene atado de X X Corta el tocén
esparrago

Coloca a un costado | X X |Espera
Sosgene atado de X X Corta el tocon
esparrago

Coloca auncostado | X X |Espera
Sos'Elene atado de X X Corta el tocon
esparrago

Coloca auncostado | X X |Espera
Sost,lene atado de X X Corta el tocon
esparrago

Coloca a un costado | X X | Espera
Sost,lene atado de X X Corta el tocon
esparrago

Coloca a un costado | X X Deja el cuchillo
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DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION MANO
MANO IZQUIERDA = VD O I =VID DERECHA
Sostiene atado de X X Coger un amarre del
esparrago cortado esparrago cortado
Agarra a caja de X X Agarra pafio de base con
empaque espuma
Coloca caja de Coloca pafio de base con
empaque encima de X espuma
balanza
Acomoda pafio de X Coge cuchillo
base con espuma
Traslada esparrago X X Traslada esparrago a
a caja caja
Sostiene atado de X X Coger un amarre del
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago X X Traslada esparrago a
a caja caja
Acomoda pafio de X Acomoda pafio de base
base con espuma con espuma
Sostiene atado de X X Coger un amarre del
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago X X Traslada esparrago a
a caja caja
Coge atado de X X Espera (visualiza peso
esparrago de caja)

Sellado de caja X Sellado de caja
Coge la caja X X Coge la caja
Traslado a pallet X X Traslado a pallet
RESUMEN
, ACTUAL PROPUESTO
METODO
1zQ. DER. 1zQ. DER.
Operaciones 19 24 16 24
Transportes 5 4 4 4
Esperas 4 14 1 0
Sostiene 14 0 17 10
TOTAL 42 42 38 38

Fuente: Elaboracion propia

Se propuso el Diagrama Bimanual de movimientos eliminando tiempos muertos

teniendo una reduccion total de 4 movimientos, del cuarto trabajador el sefior

Espinoza Diego Elwis Fredy, encontrando sus movimientos de la mano izquierda,

€l realiz6 16 operaciones, 4 transportes, 1 espera, 17 sostenimientos y sus

movimientos de la mano derecha, él realiz6 24 operaciones, 4 transportes, 0
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espera, 10 sostenimientos, se eliminaron los tiempos muertos siendo esta la forma

correcta de realizar el corte, pesado y empacado de las cajas.

Tabla 49 Diagrama Bimanual Propuesto Trabajador 05 Linea 01

2]

AGROEMPAQUES

DIAGRAMA BIMANUAL

Paijarn
AREA . RESPONSABLE
— LINEA 1 - X .
Produccion Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO .
~ PRODUCTO: Espéarrago verde fresco
Manana
Corte + LUGAR DE TRABAJO
OPERACION Pesado +
Empaque
Vasquez
OPERARIO Aguirre Yanac I:I
Baco
METODO PROPUESTO
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION MANO
MANO IZQUIERDA | () |:> VI D O |:> vV D DERECHA
Agarra caja de X X Agarra pafio de base
empagque con espuma
Coloca caja de ~
) Coloca pafio de base
empaque encimade | X X con espuma
balanza P
Acomoda caja X X Acomoda caja
Qcomoda pario de X X Coge cuchillo
ase con espuma
Sos’gene atado de X X Corta el tocon
espéarrago
Coloca a un costado | X X | Espera
Sos'glene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado | X X | Espera
Sost,lene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado | X X | Espera
Sostiene atado de .
esparrago X X Corta el tocon
Coloca a un costado | X X | Espera
Sos'Elene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado | X X | Espera
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SIMBOLO

SIMBOLO

DESCRIPCION DESCRIPCION MANO
MANO 1ZQUIERDA | () |:> \VAED) O |:> VvV D DERECHA
Sostiene atado de X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado | X Espera
Sostiene atado de X Corta el tocén
esparrago
Coloca aun costado | X Espera
Sostiene atado de X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado | X Espera
Sostiene atado de X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado | X Espera
Sostiene atado de X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado | X Espera
Sostiene atado de X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado | X X Sssgﬁr;zsidr?agi
Sostiene atado de X X Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago X X Traslada esparrago a
a caja caja
Sostiene atado de X X Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada espéarrago X X Traslada espéarrago a
a caja caja
Espera (visualiza X X Sostiene caja
peso de caja)

Sellado de caja X Sellado de caja
Coge la caja X Coge la caja
Traslado a pallet X X Traslado a pallet
RESUMEN
METODO ACTUAL PROPUESTO
1ZQ. DER. 1ZQ. DER.
Operaciones 19 18 17 17
Transportes 4 3 3 |:|
Esperas 1 12 1 10
Sostiene 14 4 13 4
TOTAL 38 38 34 34

Fuente: Elaboracion propia
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Se propuso el Diagrama Bimanual de movimientos eliminando tiempos muertos
teniendo una reduccion total de 4 movimientos, del quinto trabajador el sefior
Vasquez Aguirre Yanac Baco, encontrando sus movimientos de la mano izquierda,
él realiz6 17 operaciones, 3 transportes, 1 espera, 13 sostenimientos y sus
movimientos de la mano derecha, él realiz6 17 operaciones, 3 transportes, 10
esperas, 4 sostenimientos, se eliminaron los tiempos muertos siendo esta la forma
correcta de realizar el corte, pesado y empacado de las cajas.

Se presentd la propuesta de eliminar las actividades innecesarias, en los
movimientos de ambas manos, para realizar un nuevo muestreo de sus tiempos.
Para la linea 01, se realizé una toma de tiempo de 10 cajas, por trabajador.

La cual, se determin¢ la cantidad de muestras a tomar al corte, pesado y empacado

las cajas que elabor6 cada trabajador, se considerd la siguiente formula:

. (40\/n2 );x_ " xz))2

Con esta formula aseguraremos un nivel de confianza del 95% y un margen de

error de 5%.

Tabla 50 Tama de nuevos tiempos Trabajadores Linea 01

TRABAJADOR 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 N

Rojas Haro José
Danil 75.30 75.55 75.32 78.00 75.48 75.21 77.34 7549 76.23 76.10 o
anilo

Marin Cotrina
Josi 87.24 87.45 89.07 87.21 88.36 89.37 87.45 88.34 8747 88.01 O
osias

Landauro Gomez
) ) 82.18 81.56 81.48 82.15 81.38 82,55 83.11 81.23 83.10 8328 O
Santiago Mario

Espinoza Diego
80.00 79.34 80.27 80.56 81.45 82.12 80.28 79.14 7932 7951 O
Elwis Fredy

Vasquez Aguirre
88.04 87.54 87.38 88.27 87.29 87.45 88.04 89.23 87.57 89.22 0
Yanac Baco

Fuente: Elaboracion propia
Se obtuvo como resultado que las muestras tomadas fueron suficientes, para

adquirir el tiempo observado.
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Tabla 51 Tiempo nuevo observado Trabajadores Linea 01

Tipo de operaciéon Operario Tiempo observado (seg)
Rojas Haro José Danilo 1 hombre 76.00
Marin Cotrina Josias 1 hombre 88.00
Landauro Gomez Santiago Mario 1 hombre 82.20
Espinoza Diego Elwis Fredy 1 hombre 80.20
Vasquez Aguirre Yanac Baco 1 hombre 88.00

Fuente: Elaboracién propia

Se adquirié los promedios de los trabajadores, a través de sus tiempos observados
de Rojas Haro José Danilo con un promedio de 76 seg/caja, Marin Cotrina Josias
con un promedio de 88 seg/caja, Landauro GOmez Santiago Mario con un promedio
de 82.20 seg/caja, Espinoza Diego Elwis Fredy con un promedio de 80.20 seg/caja

y Vasquez Aguirre Yanac Baco con un promedio de 88 seg/caja.

Tabla 52 Cajas producidas por hora Linea 01

N° TRABAJADOR TIEMPO 1 CAJA CANTIDAD DE CAJAS
Segundo/caja Cajas/hora

01 Rojas Haro José Danilo 76.0 48

02  Marin Cotrina Josias 88.0 41

03 Landauro Gomez Santiago Mario 82.2 44

04 Espinoza Diego Elwis Fredy 80.2 45

05 Vasquez Aguirre Yanac Baco 88.0 41

Fuente: Elaboracion Propia

Se tomo tiempos de una caja que realizan los trabajadores en segundos y se
analiz6 cuantas cajas realizaran en una hora, el primer trabajador Rojas Haro José
Danilo realiza en 48 cajas/hora, el segundo trabajador Marin Cotrina Josias realiz6
en 41 cajas/hora, el tercer trabajador Lansauro Gomez Santiago Mario realiza en
44 cajas/hora, el cuarto trabajador Espinoza Diego Elwis Fredy realiza en 45
cajas/hora y el quinto trabajador Vasquez Aguirre Yanac Baco realiza en 41
cajas/hora , como sé observo el primer trabajador se eliminé mas tiempos muertos

teniendo una produccién en sus cajas en promedio de una hora.

Se realiz0 la propuesta del diagraman Bimanual en la linea 02, para mejorar

actividades sin valor al realizar su corte, pesado y empacado.
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Tabla 53 Diagrama Bimanual Propuesto Trabajador 01 Linea 02

L2

AGROEMPAQUES

DIAGRAMA BIMANUAL

Paijarn
AREA ; RESPONSABLE
— LINEA 2 - - .
Produccidn Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO .
~ PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Manana
OPERACION | Corte + Pesado LUGAR DE TRABAJO
+ Empaque
OPERARIO Delgado Nique
Ronald I:I
Alexander
METODO PROPUESTO
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
MANO IZQUIERDA (O[> | V [ OI=>] YV [ [D | mMANO DERECHA
Agarra caja de " . Agarra pafio de
empaque base con espuma
Coloca caja de ~
: Coloca pafio de
empaque encimade | X X b
balanza ase con espuma
Acomoda caja X X Acomoda caja
Acomoda pafio de X X Coge cuchillo
base con espuma
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado | x X Espera
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado | x X Espera
Sos'Elene atado de X X Corta el tocon
espéarrago
Coloca a un costado | x X Espera
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocdn
esparrago
Coloca a un costado | x X Espera
Sostiene atado de x X Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago " . Traslada esparrago
a caja a caja
Sost,lene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado | x X Espera
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DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION
MANO IZQUIERDA = | VIO =] V|[D | mANODERECHA
Sostiene atado de .

. X X Corta el tocén
espéarrago
Coloca a un costado Espera
Sos’gene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de x x Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago X X Traslada esparrago
a caja a caja
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de x x Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago X X Traslada esparrago
a caja a caja
Acomodo de atados % Acomodo de atados
de esparrago de esparrago
Acomoda de caja X Acomoda de caja
Espera (visualiza X Espera (visualiza
peso de caja) peso de caja)
Acomoda esparrago X Sostiene caja
Sellado de caja X Sellado de caja
Coge la caja X Coge la caja
Traslado a pallet X X Traslado a pallet
RESUMEN
i ACTUAL PROPUESTO
METODO
1ZQ. DER. 1ZQ. DER.
Operaciones 20 19 20 19
Transportes 4 4 4 4 |:|
Esperas 3 14 1 12
Sostiene 14 4 14 4
TOTAL 41 41 39 39

Fuente: Elaboracion propia
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Se propuso el Diagrama Bimanual de movimientos eliminando tiempos muertos

teniendo una reducciéon de 2 movimientos, del primer trabajador el sefior Delgado

Nigque Ronald Alexander, encontrando sus movimientos de la mano izquierda, él

realiz6 20 operaciones, 4 transportes, 1 espera, 14 sostenimiento y sus

movimientos de la mano derecha, él realiz6 19 operaciones, 4 transportes, 12

esperas, 4 sostenimientos, se eliminaron los tiempos muertos siendo esta la forma

correcta de realizar el corte, pesado y empacado de las cajas.

Tabla 54 Diagrama Bimanual Propuesto Trabajador 02 Linea 02

o

AGROEMPAQUES

DIAGRAMA BIMANUAL

Paijcrry
AREA LINEA RESPONSABLE
Produccion Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO B
- PRODUCTO: Esparrago verde fresco

Mafana

OPERACION | Corte+Pesado+ LUGAR DE TRABAJO
Empaque
OPERARIO Garcia Saona Santos
Einer

METODO PROPUESTO

DESCRIPCION MANO
IZQUIERDA

simBOLO

SiMBOLO

O

= v

= VI D

DESCRIPCION MANO
DERECHA

Agarra caja de
empague

A4

Agarra pafio de base
con espuma

Coloca caja de
empaque encima de
balanza

Coloca pafio de base con
espuma

Acomoda pafio de base
con espuma

Coge cuchillo

Sostiene atado de
esparrago

Corta el tocon

Coloca a un costado

Espera

Sostiene atado de
esparrago

Corta el tocon

Coloca a un costado

Espera

Sostiene atado de
esparrago

Corta el tocon

Coloca a un costado

Espera

81




DESCRIPCION MANO SiMBOLO simBoLO DESCRIPCION MANO
IZQUIERDA =) v — V DERECHA

Sostiene atado de .

£ X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .

. X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .

. X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .

. X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de x Corta el tocon
esparrago
Acomoda atado de Acomoda atado de
esparrago esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .

. X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .

- X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .

. X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Deja lel cuchillo
Sostiene atado de X Coger un amarre del
esparrago cortado esparrago cortado
Sostiene atado de X Coger un amarre del
esparrago cortado esparrago cortado
Sostiene atado de x Coger un amarre del
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago a X x Traslada esparrago a
caja caja
Espera (visualiza peso Espera (visualiza
de caja) peso de caja)
Coge atado de Retira turiones de
esparrago esparrago
Espera (visualiza peso Espera (visualiza
de caja) peso de caja)
Coge atado de coloca turion de
esparrago esparrago
Sellado de caja Sellado de caja
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DESCRIPCION MANO SiMBOLO simBoLO DESCRIPCION MANO
IZQUIERDA O= v I DIOIDD VD DERECHA
Coge la caja X ) X Coge la caja
Traslado a pallet X X Traslado a pallet
RESUMEN
. ACTUAL PROPUESTO
METODO
1ZQ. DER. 1ZQ. DER.
Operaciones 19 23 19 23
Transportes 4 2 I:I
Esperas 15 2 12
Sostiene 14 0 14 0
TOTAL 42 42 37 37

Fuente: Elaboracion propia

Se propuso el Diagrama Bimanual de movimientos eliminando tiempos muertos

teniendo una reduccion total de 5 movimientos, del segundo trabajador el sefior

Garcia Saona Santos Einer, encontrando sus movimientos de la mano izquierda, él

realiz6 19 operaciones, 2 transportes, 2 esperas, 14 sostenimiento y sus

movimientos de la mano derecha, él realiz6 23 operaciones, 2 transportes, 12

esperas, 0 sostenimiento, se eliminaron los tiempos muertos siendo esta la forma

correcta de realizar el corte, pesado y empacado de las cajas.

Tabla 55 Diagrama Bimanual Propuesto Trabajador 03 Linea 02

@
siimodiPRoA DIAGRAMA BIMANUAL
Paijarn
AREA , RESPONSABLE
— LINEA 2 - - .
Produccion Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO )
— PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Manana
LUGAR DE TRABAJO
OPERACION Corte + Pesado +
Empaque
Guevara
PERARI
° 0 Bustamante Henry I:I
Anibal
METODO PROPUESTO
DESCRIPCION SIMBOLO SimBOLO DESCRIPCION
maNoizauierpA | (D= | VY | DO => | V| [D]| ™MANo DERECHA
Agarra caja de X Agarra pafio de
empagque base con espuma
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DESCRIPCION
MANO IZQUIERDA

simBOLO

SiMBOLO

=

V

DESCRIPCION
MANO DERECHA

Coloca caja de
empaque encima de
balanza

V

=

Coloca pafio de
base con espuma

Acomoda caja

Acomoda caja

Acomoda pafio de
base con espuma

Coge cuchillo

Sostiene atado de
esparrago

Corta el tocén

Coloca a un costado

Espera

Sostiene atado de
esparrago

Corta el tocén

Coloca a un costado

Espera

Sostiene atado de
esparrago

Corta el tocén

Coloca a un costado

Espera

Sostiene atado de

esparrago X Corta el tocon
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de X X Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Sostiene atado de .

. X Corta el tocdn
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .

- X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .

- X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de .

- X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de x x Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Sostiene atado de .

. X Corta el tocon
espéarrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de X Corta el tocon
espéarrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado Espera
Sostiene atado de X X Sostiene atado de

esparrago cortado

esparrago cortado

Traslada esparrago
a caja

Traslada esparrago
a caja
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DESCRIPCION SiMBOLO simBOLO DESCRIPCION
mAaNoIzQuiERA | (D= | 7 [ DO =D | V| [D| ™MANo DERECHA
Acomogo de atados « X Acomo@o de atados
de esparrago de esparrago
Acomoda de caja X X Acomoda de caja
Espera (visualiza Espera (visualiza
peso de caja) X peso de caja)
Acomoda esparrago X Sostiene caja
Sellado de caja Sellado de caja
Coge la caja X Coge la caja
Traslado a pallet X X Traslado a pallet
RESUMEN
P ACTUAL PROPUESTO
METODO
1ZQ. DER. 1zQ. DER.
Operaciones 21 20 20 19
Transportes 4 2
Esperas 1 12 1 12 I:I
Sostiene 14 4 14 4
TOTAL 40 40 37 37

Fuente: Elaboracion propia

Se propuso el Diagrama Bimanual de movimientos eliminando tiempos muertos

teniendo una reduccién total de 3 movimientos, del tercer trabajador el sefior

Guevara Bustamante Henry Anibal, encontrando sus movimientos de la mano

izquierda, él realiz6 20 operaciones, 2 transportes, 1 espera, 14 sostenimiento y

sus movimientos de la mano derecha, él realizé 19 operaciones, 2 transportes, 12

esperas, 4 sostenimiento, se eliminaron los tiempos muertos siendo esta la forma

correcta de realizar el corte, pesado y empacado de las cajas.

Tabla 56 Diagrama Bimanual Propuesto Trabajador 04 Linea 02

7>

AGROEMPAQUES

DIAGRAMA BIMANUAL

Paijar
AREA . RESPONSABLE
— LINEA 2 : —
Produccion Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO )
— PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Manana
OPERACION | Corte + Pesado + LUGAR DE TRABAIO

Empaque
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OPERARIO Juwa’u Jl.ntash
José Miguel I:I

METODO PROPUESTO

DESCRIPCION simBoLO simBoLO DESCRIPCION MANO
MANO 1zQUIERDA |() D ON=NvAD) DERECHA
Agarra caja de x X Agarra pafo de base
empaque con espuma
Coloca caja de ~
empagque encima X X chriogsa z?:: de base
de balanza p
Qcomoda pario de X X Coge cuchillo

ase con espuma

Sos'Elene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un x Espera
costado P
Sostiene atado de .
espérrago X X Corta el tocon
Coloca a un x Espera
costado P
Sostiene atado de .
espérrago X X Corta el tocon
Coloca a un x Espera
costado P
Sostiene atado de .
espérrago X X Corta el tocon
Coloca a un x Espera
costado P
Sostiene atado de X x Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Sos'Elene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un X Espera
costado P
Sost,lene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un x Espera
costado P
Sost,lene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un « Espera
costado P
Sost,lene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un « Espera
costado P
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DESCRIPCION SimBOLO simBoLO DESCRIPCION MANO
manoizauierRba (D = VYV DO &= Vv D DERECHA
Sostiene atado de X X Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Sost,lene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Sostiene atado de X X Retira punta rota de
esparrago turién de esparrago
Coloca a un x « | Espera
costado P
Sost,lene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un x « | Espera
costado P
Sost,lene atado de X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un « x| Espera
costado P
Sostiene atado de X x Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago X « Traslada esparrago a
a caja caja
Acomodo de atados x « Acomodo de atados
de esparrago de esparrago
Acomoda de caja X X Acomoda de caja
Espera (visualiza x Espera (visualiza
peso de caja) peso de caja)
Sellado de caja X Sellado de caja
Coge la caja X Coge la caja
Traslado a pallet X X Traslado a pallet
RESUMEN
; ACTUAL PROPUESTO
METODO
1zQ. DER. 1zQ. DER.
Operaciones 19 19 18 20
Transportes 4 4 2 I:I
Esperas 2 13 13
Sostiene 15 4 15 1
TOTAL 40 40 36 36

Fuente: Elaboracion propia

Se propuso el Diagrama Bimanual de movimientos eliminando tiempos muertos
teniendo una reduccion total de 5 movimientos, del cuarto trabajador el sefior Juwau
Jintash José Miguel, encontrando sus movimientos de la mano izquierda, él realizo
18 operaciones, 2 transportes, 1 espera, 15 sostenimiento y sus movimientos de la
mano derecha, él realiz6 19 operaciones,

2 transportes, 13 esperas, 1
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sostenimiento, se eliminaron los tiempos muertos siendo esta la forma correcta de

realizar el corte, pesado y empacado de las cajas.

Tabla 57Diagrama Bimanual Propuesto Trabajador 05 Linea 02

@

DIAGRAMA BIMANUAL

AGROEMPAQUES
Paijcrrr
AREA . RESPONSABLE
— LINEA 2 5 - -
Produccion Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO
~ PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Manana
OPERACION | Corte + Pesado + LUGAR DE TRABAJO
Empaque
Martines Blas
PERARI .
0 0 Enrique I:I
METODO PROPUESTO
DESCRIPCION simBoLO SimBOLO DESCRIPCION
mano izauieroa | (O | 5] A [D| O [N/ D MANO Derecha
Agarra caja de X X Agarra pafio de base
empaque con espuma
Coloca caja de | ~
empaque encima de X X Coloca pafio de
base con espuma
balanza
Qcomoda paio de X X Coge cuchillo
ase con espuma
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocén
esparrago
Coloca aun costado | x Espera
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado | x Espera
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado |  x Espera
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocén
esparrago
Colocaauncostado | x Espera
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado | x Espera
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocén
esparrago
Coloca a un costado | x Espera
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocon
esparrago
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DESCRIPCION SiMBOLO SimBOLO DESCRIPCION
mano zauieroa | (O [ 5[ A [D| O (23 A[ D] Mao perecha
Colocaauncostado | x ’ ] x | Espera
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocon
esparrago
Coloca a un costado | x X | Espera
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocon
esparrago
Sostiene atado de « X Retira punta rota de
esparrago turién de esparrago
Coloca auncostado | x X | Espera
Sostiene atado de p
. X X Corta el tocén
esparrago
Colocaauncostado | x X | Espera
Sostiene atado de .
. X X Corta el tocén
espéarrago
Coloca a un costado | x x | Espera
Sostiene atado de X X Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago X x Traslada esparrago
a caja a caja
Sostiene atado de X X Sostiene atado de
esparrago cortado esparrago cortado
Traslada esparrago X « Traslada esparrago
a caja a caja
Acomodo de atados X X Acomodo de atados
de esparrago de esparrago
Espera (visualiza Espera (visualiza
. X X .
peso de caja) peso de caja)
Acomoda esparrago X X Sostiene caja
Sellado de caja X Sellado de caja
Coge la caja X Coge la caja
Traslado a pallet X X Traslado a pallet
RESUMEN
., ACTUAL PROPUESTO
METODO
1zQ. DER. 1zQ. DER.
Operaciones 20 19 19 19
Transportes 3 4 3 I:I
Esperas 2 13 1 12
Sostiene 15 4 14 2
TOTAL 40 40 36 36

Fuente: Elaboracion propia

Se propuso el Diagrama Bimanual de movimientos eliminando tiempos muertos
teniendo una reduccion total de 4 movimientos, del quinto trabajador el sefor

Martines Blas Enrique, encontrando sus movimientos de la mano izquierda, él
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realiz6 19 operaciones, 2 transportes, 1 esperas, 14 sostenimiento y sus
movimientos de la mano derecha, €l realiz6 19 operaciones, 3 transportes, 12
esperas, 2 sostenimiento, se eliminaron los tiempos muertos siendo esta la forma
correcta de realizar el corte, pesado y empacado de las cajas.

Se presentd la propuesta de eliminar las actividades innecesarias, en los
movimientos de ambas manos, para realizar un nuevo muestreo de sus tiempos.
Para la linea 02, se realiz6 una toma de tiempo de 10 cajas, por trabajador

La cual, se determiné la cantidad de muestras a tomar al cortar, pesado y empacado

las cajas que elaboré cada trabajador, se considero la siguiente formula:

. (40Jn2 ng— ) xz))2

Con esta formula aseguraremos un nivel de confianza del 95% y un margen de

error de 5%.

Tabla 58 Toma de nuevos tiempos Trabajadores Linea 02

TRABAJADOR 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n

Delgado Nique
Ronald 77.40 78.16 76.57 76.50 76.24 77.04 78.00 78.32 77.44 78.35 0
Alexander
Garcia Saona
] 7436 73.42 7445 73.16 74.18 7411 75.17 7429 7435 7453 0
Santos Einer
Guevara
Bustamante 83.54 85.12 83.23 84.35 83.45 8321 8429 8351 8356 8512 0
Henry Anibal
Juwau Jintash
o 73.58 72.16 7356 72.08 73.45 73.20 72.17 73.48 73.03 73.27 0
José Miguel
Martines Blas

) 79.09 79.23 81.00 80.47 80.26 80.50 8155 81.24 80.39 80.22 0
Enrique

Fuente: Elaboracién propia
Se obtuvo como resultado que las muestras tomadas fueron suficientes, para

adquirir el tiempo observado.
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Tabla 59 Tiempo nuevo observado Trabajadores Linea 02

Tipo de operacion Operario Tiempo observado (seg/pallet)
Delgado Nigue Ronald Alexander 1 hombre 77.40
Garcia Saona Santos Einer 1 hombre 74.20
Guevara Bustamante Henry Anibal 1 hombre 83.94
Juwau Jintash José Miguel 1 hombre 73.00
Martines Blas Enrique 1 hombre 80.40

Fuente: Elaboracion propia
Se adquiri6 los promedios de los trabajadores, a través de sus tiempos observados

de Delgado Nique Ronald Alexander con un promedio de 77.40 seg/caja, Garcia
Saona Santos Einer con un promedio de 74.20 seg/caja, Guevara Bustamante
Henry Anibal con un promedio de 83.94 seg/caja, Juwau Jintash José Miguel con

un promedio de 73.00 seg/caja y Martines Blas Enrique con un promedio de 80.40

seg/caja.
Tabla 60 Cajas producidas por hora Linea 02
N° TRABAJADOR TIEMPO 1 CAJA CANTIDAD DE CAJAS
Segundo/caja Cajas/hora
01 Delgado Nique Ronald Alexander 77.4 47
02 Garcia Saona Santos Einer 74.2 49
03 Guevara Bustamante Henry Anibal 84.0 43
04 Juwau Jintash José Miguel 73.0 50
05 Martines Blas Enrique 80.4 45

Fuente: Elaboracion propia

Se tomd tiempos de una caja que realizan los trabajadores en segundos y se
analiz6 cuantas cajas realizaran en una hora, el primer trabajador Delgado Nique
Ronald Alexander realizé en 47 cajas/hora, el segundo trabajador Garcia Saona
Santos Einer realizé en 49 cajas/hora, el tercer trabajador Guevara Bustamante
Henry Anibal realiza en 43 cajas/hora, el cuarto trabajador Juwau Jintash José
Miguel realiza en 50 cajas/hora y el quinto trabajador Martines Blas Enrique realiza
en 45 cajas/hora, como podemos observar el primer trabajador tiene menos

tiempos de movimientos al producir mas cajas en promedio por hora.
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OBJETIVO 04: Calcular la nueva productividad de mano de obra lograda
mediante el estudio de tiempos en la empresa Agroempaques Paijan S.A.C.,
2023.

Se aplic6 los nuevos movimientos de manos y tiempos a mejorar en cada uno de
los trabajadores, siendo asi un analisis de su tasa de produccion actual.

Tabla 61 Registro de la tasa de produccion actual Linea 01 — Semana 01

' h AREA FECHA:
LiNEA | 1 Semana 01 noviembre
AGROEMPAQUES Produccion RESPONSABLE:
Paijan Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO .
~ PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Manana
. CAIAS HORAS DE
DIA PRODUCIDAS | TRABAJO TRABAJADORES PRODUCTIVIDAD
1 1959 9 43 5.062
2 1965 9 43 5.078
3 1750 8 43 5.087
4 1960 9 43 5.065
5 1963 9 43 5.072
6 1525 7 43 5.066
7 1738 8 43 5.052
PROMEDIO 5.069

Fuente: Elaboracion propia

En la semana 01 en la linea 01, se realizo un estudio diario durante sus 07 dias, lo
cual se obtuvo un promedio de 5.06 cajas/h-h, evaluando sus cajas producidas con
sus horas trabajadas, teniendo de manera fija la cantidad de trabajadores siendo
43, al utilizar la formula nos indicé una productividad mayor y menor, en el dia 03
tuvimos 5.08 cajas/h es la productividad mayor, y en el dia 07 tuvimos 5.05 cajas/h-

h siendo la productividad menor.

Tabla 62 Registro de la tasa de produccién actual Linea 01 — Semana 02

" AREA FECHA:
) LINEA | 1 Semana 02 noviembre
AGROEMPAQUES L RESPONSABLE:

Paijan Produccion Escobar Pairazaman Luis Alejandro

TURNO |PRODUCTO: Espéarrago verde fresco
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Mafana

CAJAS

Fuente: Elaboracion propia

] HORAS DE
DIA PRODUCIDAS | TRABAJO TRABAJADORES | PRODUCTIVIDAD

1 1743 8 43 5.067

2 1540 7 43 5.116

3 1735 8 43 5.044

4 1732 8 43 5.035

5 1730 8 43 5.029

6 1735 8 43 5.044

7 1737 8 43 5.049
PROMEDIO 5.055

En la semana 02 en la linea 01, se realiz6é un estudio diario durante sus 07 dias, lo

cual se obtuvo un promedio de 5.05 cajas/h-h, evaluando sus cajas producidas con

sus horas trabajadas, teniendo de manera fija la cantidad de trabajadores siendo

43, al utilizar la formula nos indicé una productividad mayor y menor, en el dia 02

tuvimos 5.11 cajas/h-h es la productividad mayor, y en el dia 05 tuvimos 5.02

cajas/h-h siendo la productividad menor.

Tabla 63 Registro de la tasa de produccién actual Linea 01 — Semana 03

Fuente: Elaboracion propia

. FECHA:
9 AREA .
Semana 03 noviembre
LINEA
AGROEMPAQUES Produccion RESPONSABLE:

I aljan Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO ,

— PRODUCTO: Espéarrago verde fresco
Manana

CAIAS HORAS DE
DIA TRABAJADORES PRODUCTIVIDAD
PRODUCIDAS | TRABAJO

1 1527 7 43 5.073

2 1525 7 43 5.066

3 1975 9 43 5.103

4 1945 9 43 5.026

5 1720 8 43 5.000

6 1735 8 43 5.044

7 1532 7 43 5.090

PROMEDIO 5.057
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En la semana 03 en la linea 01, se realiz6 un estudio diario durante sus 07 dias, lo
cual se obtuvo un promedio de 5.05 cajas/h-h, evaluando sus cajas producidas con
sus horas trabajadas, teniendo de manera fija la cantidad de trabajadores siendo
43, al utilizar la formula nos indicé una productividad mayor y menor, en el dia 03
tuvimos 5.10 cajas/h-h es la productividad mayor, y en el dia 05 tuvimos 5 cajas/h-

h siendo la productividad menor.

Tabla 64 Registro de la tasa de produccion actual Linea 01 — Semana 04

A FECHA:
9 AREA .
0 LINEA 1 Semana 04 noviembre
AGROEM_PAQUES Produccion RESPONSABLE:

Payan Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO i

~ PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Mafnana

CAJAS
0 HORAS DE
DIA PRODUCIDAS | TRABAJO TRABAJADORES |PRODUCTIVIDAD

1 1725 8 43 5.015

2 1970 9 43 5.090

3 1740 8 43 5.058

4 1530 7 43 5.083

5 1967 9 43 5.083

6 1738 8 43 5.052

7 1735 8 43 5.044

PROMEDIO 5.061

Fuente: Elaboracion propia

En la semana 04 en la linea 01, se realizé un estudio diario durante sus 07 dias, lo
cual se obtuvo un promedio de 5.06 cajas/h-h, evaluando sus cajas producidas con
sus horas trabajadas, teniendo de manera fija la cantidad de trabajadores siendo
43, al utilizar la formula nos indicé una productividad mayor y menor, en el dia 02
tuvimos 5.09 cajas/h-h es la productividad mayor, y en el dia 01 tuvimos 5.01

cajas/h-h siendo la productividad menor.
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Figura 8 Productividad Linea 01

PRODUCTIVIDAD LINEA 1

507 5.07

5.07
5.06

206 5.06

.05

PROMEDIO

5.06
5.05

5.05
SEMANAS

== PROMEDIO POR SEMANA

Fuente: Elaboracién propia

La linea 01 al ser analizada por los siete dias, teniendo en cuenta sus cajas
producidas, horas de trabajo y trabadores lo cual se divide en cada semana durante
el periodo de un mes, para ello en la semana 01 se obtuvo un de productividad es
de un promedio de 5.07 cajas/h-h, en la semana 02 la productividad es de un
promedio de 5.04 cajas/h-h, en la semana 03 la productividad es de un promedio
de 5.06 cajas/h-h y en la semana 04 la productividad es de un promedio de 5.06

cajas/h-h, donde se encontré que en la semana 02 tuvo la menor productividad.

Tabla 65 Promedio total de productividad en el mes Linea 01
LINEA 01 PROMEDIO POR SEMANA

Semana 01 5.07
Semana 02 5.04
Semana 03 5.06
Semana 04 5.06
TOTAL 20.24

Fuente: Elaboracion propia
La linea 01 al ser analizada por los siete dias, teniendo en cuenta sus cajas

producidas, horas de trabajo y trabajadores, se divide en cada semana durante el
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periodo de un mes, para ello en la semana 01 se obtuvo un de productividad es de
5.07 cajas/ h-h en promedio, en la semana 02 la productividad es de 5.04 cajas/ h-
h en promedio, en la semana 03 la productividad es de 5.06 cajas/ h-h en promedio
y en la semana 04 la productividad es de 5.06 cajas/ h-h en promedio, donde se
encontré que en la semana 02 tuvo la menor productividad, obteniendo en el mes

un promedio total de 20.24 cajas/h-h.

Figura 9 Comparacion inicial y final Linea 01

COMPARACION INCIAL Y FINAL

6.00 5.07 5.05 5.06
4.68 ' 2.88 2.72
5.00
W
@) 4.00
[a)]
wl
s 3.00
2
a 2.00
1.00
0.00
1 2 3 4
e | [NEA 01 INICIAL 4.68 4.05 4.85 4.72
LINEA 01 FINAL 5.07 5.05 5.06 5.06
SEMANAS
e | [NEA 01 INICIAL LINEA 01 FINAL

Fuente: Elaboracion propia

Se verifica con su productividad inicial y productividad final, promediando en el mes
siendo de a la inicial de 4.6 de productividad promedio y de la final 5.06 de
productividad promedio, que si tuvo un incremento del 10% en la productividad en
la linea 01.

Se procedio a evaluar de la linea 02, la cual laboro en el turno de la mafana
variando sus horas de trabajo diarias que se verifico con el registro de entrada y
salida del personal de acuerdo con la materia prima programada, contando con 43
trabajadores en su equipo de trabajo de manera fija.
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Tabla 66 Registro de la tasa de produccion actual Linea 02 — Semana 01

. FECHA:
9 AREA .
Semana 01 noviembre
LINEA | 2
AGROEMPAQUES Produccion RESPONSABLE:

I aljan Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO ,

— PRODUCTO: Espéarrago verde fresco
Manana

CAIAS HORAS DE
DIA TRABAJADORES PRODUCTIVIDAD
PRODUCIDAS | TRABAJO

1 1824 8 43 5.30

2 1135 5 43 5.28

3 865 4 43 5.03

4 1824 8 43 5.30

5 1121 5 43 5.21

6 865 4 43 5.03

7 853 4 43 4.96

PROMEDIO 5.16

Fuente: Elaboracion propia

En la semana 01 en la linea 02, se realizé un estudio diario durante sus 07 dias, lo

cual se obtuvo un promedio de 5.13 cajas/h-h, evaluando sus cajas producidas con

sus horas trabajadas, teniendo de manera fija la cantidad de trabajadores siendo

43, al utilizar la formula nos indicé una productividad mayor y menor, en el dia 01

tuvimos 5.30 cajas/h-h es la productividad mayor, y en el dia 07 tuvimos 4.96 caja/h-

h siendo la productividad menor.

Tabla 67 Registro de la tasa de produccién actual Linea 02 — Semana 02

p FECHA:
9 AREA .
Semana 02 noviembre
LINEA 2
AGROEMPAQUES Produccion RESPONSABLE:
Paijan Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO
~ PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Mafana
CAIAS HORAS DE
DIA TRABAJADORES PRODUCTIVIDAD
PRODUCIDAS | TRABAJO
1 1830 8 43 5.32
2 840 4 43 4.88
3 1147 5 43 5.33
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. CAJAS HORAS DE
DIA PRODUCIDAS | TRABAJO TRABAJADORES PRODUCTIVIDAD
4 1842 8 43 5.35
5 1042 5 43 4.85
6 875 4 43 5.09
7 874 4 43 5.08
PROMEDIO 5.13

Fuente: Elaboracion propia

En la semana 02 en la linea 02, se realizé un estudio diario durante sus 07 dias, lo
cual se obtuvo un promedio de 5.13 cajas/h-h, evaluando sus cajas producidas con
sus horas trabajadas, teniendo de manera fija la cantidad de trabajadores siendo
43, al utilizar la férmula nos indicé una productividad mayor y menor, en el dia 04
tuvimos 5.35 cajas/h-h es la productividad mayor, y en el dia 05 tuvimos 4.85

cajas/h-h siendo la productividad menor.

Tabla 68 Registro de la tasa de produccién actual Linea 02 — Semana 03

. FECHA:
’ AREA -
Semana 03 noviembre
AGROENPAQUES HINEA ) 2 RESPONSABLE:
Paydn Produccion Escobar Pgwazaman Luis
Alejandro
TURNO .
— PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Manana
. CAJAS HORAS DE
DIA TRABAJADORES PRODUCTIVIDAD
PRODUCIDAS | TRABAJO
1 1614 7 43 5.36
2 1852 8 43 5.38
3 1126 5 43 5.24
4 1621 7 43 5.39
5 1058 5 43 4,92
6 852 4 43 4,95
7 1049 5 43 4.88
PROMEDIO 5.16

Fuente: Elaboracion propia

En la semana 03 en la linea 02, se realiz6 un estudio diario durante sus 07 dias, lo
cual se obtuvo un promedio de 5.16 cajas/h-h, evaluando sus cajas producidas con
sus horas trabajadas, teniendo de manera fija la cantidad de trabajadores siendo

43, al utilizar la formula nos indicé una productividad mayor y menor, en el dia 04

98



tuvimos 5.39 cajas/h-h es la productividad mayor, y en el dia 07 tuvimos 4.88

cajas/h-h siendo la productividad menor.

Tabla 69 Registro de la tasa de produccion actual Linea 02 — Semana 04

Fuente: Elaboracion Propia

A FECHA:
9 AREA .
0 LINEA | 2 Semana 03 noviembre
AGROEM_PAQUES Produccion RESPONSABLE:

Payan Escobar Pairazaman Luis Alejandro
TURNO i

- PRODUCTO: Esparrago verde fresco
Manana

CAJAS
0 HORAS DE
DIA PRODUCIDAS | TRABAJO TRABAJADORES |PRODUCTIVIDAD

1 1130 5 43 5.26

2 1180 6 43 4.57

3 1742 8 43 5.06

4 1402 6 43 5.43

5 1145 5 43 5.33

6 856 4 43 4.98

7 845 4 43 4.91

PROMEDIO 5.08

En la semana 04 en la linea 02, se realiz6 un estudio diario durante sus 07 dias, lo

cual se obtuvo un promedio de 5.08 cajas/h-h, evaluando sus cajas producidas con

sus horas trabajadas, teniendo de manera fija la cantidad de trabajadores siendo

43, al utilizar la férmula nos indicé una productividad mayor y menor, en el dia 05

tuvimos 5.33 cajas/h-h es la productividad mayor, y en el dia 02 tuvimos 4.57

cajas/h-h siendo la productividad menor.
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Figura 10 Productividad Linea 02
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Fuente: Elaboracion propia

Tabla 70 Promedio total de productividad en el mes Linea 02

LINEA 01 PROMEDIO POR SEMANA

Semana 01 5.16
Semana 02 5.13
Semana 03 5.16
Semana 04 5.08
TOTAL 20.53

Fuente: Elaboracion propia
La linea 02 al ser analizada por los siete dias, teniendo en cuenta sus cajas
producidas, horas de trabajo y trabadores lo cual se divide en cada semana durante
el periodo de un mes, para ello en la semana 01 se obtuvo un de productividad es
de un promedio de 5.16 cajas/h-h, en la semana 02 la productividad es de un
promedio de 5.13 cajas/h-h, en la semana 03 la productividad es de un promedio
de 5.16 cajas/h-h y en la semana 04 la productividad es de un promedio de 5.08
cajas/h-h, donde se encontré que en la semana 04 tuvo la menor productividad,

obteniendo en el mes 20.53 en promedio.
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Figura 11 Comparacion inicial y final Linea 02
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Se verifica con su productividad inicial y productividad final, promediando en el mes

siendo de a la inicial de 3.51 de productividad promedio y de la final 5.13 de

productividad promedio, que si tuvo un incremento del 50% en la linea 02.
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V. DISCUSION

El nuevo método de trabajo en el proceso de esparrago verde dio como
resultado el incremento de la productividad en la linea 1 de 10 % y en la
linea 2 del 50 % con relacion a cantidad de cajas producidas por horas
entre nuestro niamero de trabajadores. Ahora bien, respecto a una caja
realizada antes en la linea 1 el tiempo promedio era de 120. 4 segundos y
la linea 2 de 123.88 segundos, después de las mejoras eliminando tiempos
muertos el tiempo por cada realiza en la linea 1 fue de 82.88 segundos y
en la linea 2 de 77.8 segundos. Resultados similares Livaque y Pefia
(2019), determinaron que cada bolsa es reclamada en 11,5 minutos
después de las mejoras es reclamada en 8,80 minutos, los resultados
obtenidos con la implementacion del tiempo estandar aumentaran la
productividad en un 55,87%. Se puede apreciar que en los casos
presentados la aplicacion de la mejora de los métodos de trabajo logro el
aumento de la productividad de un proceso productivo.

Al comparar lo desarrollado por Julca Gutiérrez, Sergio(2020), que logré un
aumentar la productividad ligeramente a un a 157,077 latas/operador
teniendo en su productividad de porcentaje un 3.36 %, en la tesis
desarrollada hemos logrado superar ese valor, logrando en la linea 1 como
mayor produccion 43.8 cajas/hora con un incremento del 10% y en la linea
2 logrando como mayor produccion de 46.8 cajas/ hora con un incremento
de 50 % lo que permite dar como resultado que con la metodologia utilizada
se logré el célculo de la productividad siendo esta la correcta.
Determinamos la productividad en base de cajas producidas por sus horas
de trabajo entre el nimero de trabajadores. Siendo asi su produccion inicial
en promedio de la linea 1 de 30.2 cajas/horas y en la linea 2 de 28.8
cajas/horas denotando una tendencia descendente, justificado porque se
consiguio una productividad en la linea de una de 43.8 cajas/hora y en la
linea 2 de 46.8 cajas/hora. La efectividad de este indicador de productividad
esta en la eleccién del factor cajas/horas, dado que se trata de una
operaciéon de uso intensivo de la mano de obra. De la misma manera, la

investigacion de Sanchez, Angeles y Delgado (2020) determind la
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capacidad de produccion inicial promedio de 48,56 cajas/hora y con la
introduccion del nuevo método, la produccion aumentoé a 55,73 cajas/hora.
Al comparar lo desarrollado por Nunez y Vera (2021), que lograron un
aumento del 13.31% en la productividad, en la tesis desarrollada hemos
logrado superar ese valor, logrando un incremento del 10% en la linea 1y
un 50% en la linea 2, lo que permitié6 darnos cuenta que es importante
utilizar la aplicacion de estudio de tiempos

Al comparar lo desarrollado por Andrade, A., Del Rio, C. y Alvear, D,que
logro un aumento del 5.49% en la productividad, en la tesis desarrollada
hemos logrado superar ese valor, logrando un incremento del 10% en la
linea 1y un 50% en la linea 2, lo que permite dar como resultado que la
metodologia con la cual se desarrollé el calculo de la productividad es la
mas adecuada propuso medidas de mejora de la productividad
relacionadas con la reduccion del tiempo no productivo.

Korkmaz Ibrahim (2020). Utiliz6 métodos como la observacion directa y la
recopilacion de datos mediante cronOmetros para determinar el tiempo
necesario para completar una actividad logrando reducir el tiempo de
prensado de granos de Java de 40.02 minutos a 21.24 minutos
aumentando asi su productividad a un 47 %. En nuestra investigacion
logramos reducir los tiempos que demora cada empacador en realizar una
cada en la linea 1 demoraba 120.4 segundos y se redujo a 82.88 segundos
aumentado como productividad aun 10 %; en la linea 2 el tiempo por caja
era de 123.88 segundos y se redujo a 77.8 segundos teniendo un
incremento de su productividad del 50 %, superior en un 3% con respecto
a lo logrado por Korkmaz.

Finalmente, Angulo y Jiménez (2020), tuvo como objetivo aplicar el
balanceo de lineas para mejorar la productividad de las lineas de
produccion de esparrago verde. Se realizo el estudio de tiempos con el fin
de lograr registros de cada actividad del personal involucrado, se descubrio
gue se necesitaban mejoras en el area de empaque para reducir los
tiempos muertos, asi aumento la productividad de la linea de produccion al
16 %, se demuestro con los resultados obtenidos una productividad de la

mano de obra de 11 cajas/persona y al balancear sirvidé para incrementar
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la productividad de la mano de obra a 13 cajas/persona. En relacion con la
presente investigacion, existe una semejanza teniendo como productividad
en la linea 1 del 10 %, realizando asi de 30.2 cajas/hora a 43.8 cajas/hora
y en la linea 2 aumento su productividad al 50 % realizando de 28.8
cajas/hombre a 46.8 cajas/hora.

El propésito de la investigacion teniendo como objetivo general mantener
mejorada la productividad en el &area de produccion, por lo cual, se
determind que la productividad de la empresa tuvo una mejora en la linea
1de 10 % y en la linea 2 del 50 %, por medio de la aplicacion del estudio
de tiempos. Compararon los resultados obtenidos en la investigacion de
Salvo Mestanza César (2018), quien logro incrementar su productividad en
un 14.29 %. Se puede comparar que en nuestra investigacion realizada
logramos incrementar mas la productividad en la empresa de esparrago
verde.

Las mejoras implementadas y eliminando operaciones innecesarias
logramos incrementar la productividad en el &rea de produccién de la linea
1 al 10 % y linea 2 al 50 %. Del mismo modo Rodrigo Alonso, Ganoza
(2018) introduciendo mejoras en el proceso de envasado con el objetivo de
aumentar la productividad utilizando el estudio de trabajo mas eficientes
logré6 aumentar su productividad al 37. 5 %. Dandonos cuenta que la
aplicacion estudio de trabajo en una empresa agroindustrial permite
desarrollar propuestas de mejora.

En esta investigacion realizada logramos incrementar la productividad en
la linea 1 al 10 %, de realizar 30.2 cajas/horas a 43.8 cajas/hora y en la
linea 2 se increment6 la productividad al 50 % de 28.8 cajas/horas a 46.8
cajas/hora. Se comparé los resultados obtenidos con la investigacion de
Otiniano y Villanueva (2023), donde la productividad mejordé al 16.9%,
logrando asi incrementar las cajas producidas 58.83 cajas/ hora a 68.80
cajas/ hora. Persiguiendo el mismo objetivo de mejorar los métodos de
trabajo y con ello aumentar la productividad, ademas del analisis y mejora
de los métodos mencionados, se estudian principalmente las actividades
productivas e improductivas y a partir de ellas se calcula el tiempo medio

normal y estandar.
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En la investigacion de Sacramento y Sipiran (2022), afirmaron que por la
aplicacion de la ingenieria de métodos en el proceso de esparrago logro
aumentar los resultados de cajas producidas de 309.79 cajas/hora a 379.85
cajas/hora, logrando asi incrementar su productividad al 22.62 %.
Comparando con nuestra investigacion la linea de realizar 30.2 cajas/horas
a 43.8 cajas/hora y en la linea 2 de 28.8 cajas/horas a 46.8 cajas/hora,
mejorando la productividad en la linea 1 al 10 % y linea 2 al 50 %. La
metodologia utilizada con la cual se desarroll6 el célculo de la productividad
es la mas adecuada.

Por otro lado, Rodriguez Cabrera, Ana (2018), realizo la aplicacion de la
Gestion de Procesos para Mejorar la Productividad en la Empresa de
Calzado, utilizando como herramientas, diagramas de flujo y estudios de
tiempos, mejorando la productividad y aumentando su valor a 098 par/ hora.
Sin embargo, en la produccidn de la presente investigacion aumentamos el
valor de la linea 1 a 43.8 cajas/hora y de la linea 2 a 46.8 cajas/hora. Por
lo tanto, el estudio analizado fortalece los procedimientos utilizados en esta
investigacion y también son consistentes con el disefio de investigacion
propuesto.

En este sentido Pefia Juarez, Anghela (2022) para mejorar la productividad
de la linea de produccion de postes realizo un estudio de tiempos y
movimientos para incrementar la productividad, sus resultados obtenidos
fueron que aumento la linea de produccion de 2.463 postes por hora a
2.805 postes por hora aumentando asi su productividad aun 13.888 %. Por
ellos nuestra investigacion tiene gran semejanza a pesar de ser productos
distintos. porque logramos aumentar la cantidad de cajas de la linea 1 de
30.2 cajas/hora a 43.8 cajas/hora, aumentando asi la productividad aun 10
% y la linea 2 de 28.8 cajas/hora a 46.8 cajas/hora incrementando su
productividad a 50 % favoreciendo asi a la empresa. Al no ser del mismo
producto las investigaciones hicieron de la estandarizacién de tiempos,
mejoraron y lograron disminuir el cuello de botella y aumentar la

productividad en sus lineas de produccion.
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VI.

CONCLUSIONES

Al desarrollar la tesis, se logro con el apoyo de la empresa Agroempaques
Paijan S.A.C., 2023, calcular con el estudio tiempos para la incrementacion
de la productividad en la linea 01, se incrementd en 0.10, linea 02 se dio un

incremento del 0.50.

En el primer objetivo especifico, se logré identificar que la productividad de
mano de obra promedio en la linea 01, los cuales fueron realizados por
semanas, en la primera 4,68, segunda 4,05, tercera 4.85y cuarta 4.72, en la
linea 02 fueron realizados por semana, en la primera 3.49, segunda 3.51,

tercera 3.53 y cuarta 3.50.

En el segundo objetivo especifico, se logré calcular el tiempo estandar de
mano de obra promedio en la linea 01 fue de 966.189 seg/pallet, en la linea
02 fue de 711.691 seg/ pallet.

En el tercer objetivo se realizé una descripcion del proceso corte, pesado y
empacado, basado en un diagrama bimanual con el cual se calculé que lo
trabajadores de la linea 01 teniendo un promedio de 120.24 seg/cajas, Y la
linea 02 teniendo un promedio de 123.72 seg/cajas.

Luego se realiz6 la mejora, eliminando actividades que no agregaban valor,
llegando a los nuevos valores de la linea 01 teniendo un promedio de

tiempos 82.56 y linea 02 de 77.64 seg/cajas.

En el cuarto objetivo se calculd la productividad de mano de obra promedio
en la linea 01, la primera semana 5.07, segunda 5,05, en la tercera 5,06 y
cuarta de 5,06, linea 02 la primera semana 5.16, segunda 5,13, en la tercera
5,16y cuarta de 5,08.

106



VIl.  RECOMENDACIONES

- Generar la posibilidad que el estudio realizado sea considerado por la

empresa como punto de partida para su mejora continua.

- Sialgunos investigadores desean continuar este trabajo, se le recomiendan
poder tener mas tiempo de recojo de datos para poder ayudar a tomar

decisiones mas reales.
- Generar un ambiente adecuado entre los colaboradores, para que cuando

se realice la toma de tiempo se pueda tener el verdadero desempefio en

cada actividad.
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VARIABLE

Estudio de

tiempos

DEFINICION
CONCEPTUAL

Esta tecnologia permite
a los profesionales
identificar cuellos de
botella, tiempos de
inactividad 0
redundancia en un
proceso. La

recopilacion de datos

puede  mejorar la
planificacion del
trabajo, la asignacion
de tareas, la
planificacion e
implementacion de
eventos para

ANEXOS
ANEXO 01

Tabla 71 Operacionalizacion de variable

DEFINICION
OPERACIONAL

La definicidon operacional de
los estudios de tiempos se
centra en las actividades y
procedimientos especificos
realizados mediante el
analisis y la medicién del
necesario

tiempo para

completar una tarea. A
continuacion, se presentan
las principales etapas del

estudio de tiempos:

Observacion, asignacion de

tareas, sincronizacion,

DIMENSIONES

Tiempo

INDICADORES

Tiempo promedio =

Yti/n

Tiempo normal=
tiempo promedio (1+

tolerancias)

Tiempo Estandar=
Tiempo normal

*(1+Suplementos)

ESCALA

Razoén

Razén

Razoén
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incrementar la
eficiencia y disminuir el

tiempo de entrega.

registro de datos, analisis de

datos, mejora y estandares.

Indicador empresarial
se utiliza para
correlacionar la salida
de un sistema de
produccion y/o servicio

con los recursos

Productividad

utilizados para tal fin, y
es importante para
mantener el control de
una empresa sobre su
desempeio a lo largo

del tiempo.

Fuente: Elaboracion Propia

La relacion entre los

recursos de un proceso
particular 'y su salida
determina el nivel en el que
se utilizan para lograr el
desarrollo de un producto

tangible o intangible.

Productividad de
Mano de Obra

semanalmente =

Mano obra

(Numero de cajas
producidas
semanalmente/Horas-
Hombres empleadas
semanalmente*
cantidad de

trabajadores)

Razén
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Anexo B1

Figura 12 Simbolos de diagrama de operaciones de procesos

SIMBOLOGIA SEGUN LA NORMA ASME — ISO 9000

= |ndica las principales fases del proceso, método o
Operacion O procedimiento.

= |ndica que se verifica la calidad y/o cantidad de algo.
Inspeccién

= |ndica desplazamiento o movimiento de empleados,
Transporte material y equipo de un lugar a otro.

= Indica demora en el desarrollo de los hechos.

Espera )
= |ndica el deposito de un documento o informacion
Almacenamiento V dentro de un archivo, o de un objeto cualquiera dentro
de un almacén.

Anexo B2

Figura 13 Simbolo de diagrama de andlisis de procesos

#Clavar un clavo
OPERACION . *NMecanografiar una carta

sMezclar

*Mover material por medio de un carro
I *Mover material mediante un transportador
#Mover material cargandolo

sMateria prima almacenada a granel
sProductos terminados almacenados en paletas

« Archivos de documentos

#Esperar el elevador
DEMORA - =Material en un camién esperando

*Papeles en espera de ser archivados

sExaminar materiales en calidad o cantidad
INSPECCION

sLeer unindicador de vapor en una caldera
*Examinar informacion impresa
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Anexo B3

Figura 14 Férmula de porcentaje de actividades productivas

ACTIVIDADES PRODUCTIVAS

% Act. : ylo D D X 100
Productivas=Z;Q|:| E:) DVD]

Anexo B4

Figura 15 Formula de tamafio de muestra

n = tamaiio de la muestra que deseamos

= (40\/n'>:.x2—(zx)1)2
Sx

determinar;

n' = numero de observaciones del estudio
preliminar;

Y = suma de los valores;

x = valor de las observaciones.
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Anexo B5

Figura 16 Tabla de Westinghouse

HABILIDAD ESFUERZO
+0.15 | A1 | Extrema +0.13 | Al | Excesivo
+0.13 | A2 | Extrema +0.12 | A2 | Excesivo
+0.11 | B1 | Excelente +0.10 | B1 | Excelente
+0.08 | B2 | Excelente +0.08 | B2 | Excelente
+0.06 | C1 | Buena +0.08 | C1 | Bueno
+0.03 | C2 | Buena +0.02 | C2 | Bueno

0.00 | D | Regular 0.00 | D | Regular
-0.05 | E1 | Aceptable | -0.04 | E1 | Aceptable
-0.10 | E2 | Aceptable || -0.08 | E2 | Aceptable
-0.16 | F1 | Deficiente | -0.12 | F1 | Deficiente
-0.22 | F2 | Deficiente | -0.17 | F2 | Deficiente

CONDICIONES CONSISTENCIA
+0.06 | A | Ideales +0.04 | A | Perfecta
+0.04 | B | Excelente +0.03 | B | Excelente
+0.02 | C | Buenas +0.01 | C | Buena

0.00 | D | Regulares 0.00 | D | Regular
-0.03 | E | Aceptables | -0.02 | E | Aceptable
-0.07 | F | Deficientes | -0.04 | F | Deficiente

e TS e
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Anexo B6
Figura 17 Tabla de OIT

Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Bésicos’

L. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres

A, Suplemento por neceskdladies 5 7

pemmonales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres

A. Suplemento por¢rabajardeple 2 4
B, Suplemento por postnra
enormel
Ligeramente ineémoda 0 1
neémoda (inclinado)
Muy ineémoda (echado,
estirado)
C. Uho dc fncrzafoncrgia musonlar
(Levantar, tirar, empujar)
Peso levantado [kg]
25
]
10
25

[S]
=

kAR

D. Mala Bnminaciéa
Ligeramente por debajo de la
potencia calculada
Hastante por debajo
Absolutamente msuficiente 5 5

E. Condiclones atmostérices
fndice de enfriamiento Kata
16

o

Hombres Mujeres
4 435
2 100
F. Concentraci$a intensa
Trahajos de cra precision 0 0
Trabajos precisos o fatigosos 2 3
Trabajos de gran precisién o
muy fatigosos
G, Bokio
Continuo 0 0
Intermitente y fierte 2 3
Intermitente y muy fiere
Estridente y fuerte
H, Temién mental
Proceso bestante complejo 1 1

Proceso complejo o ateneién
dividida entre muchos objetos

Muy complejo 8 8
L Monotonfa

Trabajo algo monétono

Trabajo bastante mondtono

Trahajo muy monStono 4 4
J. Tedlo

Trabajo ago sburrido 00

Trabajo bastante aburrido

Trahajo muy aburrido 5 2

o
L

(]
[

! Introdueeién al Estudio del trabajo — segunda edicién, CIT. Efemplo din yalor normative

13- cl-enplamen toe- (K325.doc
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Anexo B7

Figura 18 Pasos del estudio de métodos

seleccionar

Registrar
Informacion

mantener

Examinar

implantar

determinar

Evaluar
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Anexo C1
Tabla 72 Ficha de registro de datos

p
o

Elemento

Descripcion de la actividad

Tipo de
operacion

1

2

3

4

5

6

7

8

10

Tiempo
Promedio

Tiempo
Normal

Tiempo
Estandar

e
Rlelo|o|Nloug|sw(N e

=
N

13

Elaboracidn propia
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Anexo C2

Tabla 73 Ficha de recolecciéon de datos.

Descripcion del Producto
Actividad Elemento Descripcion de la Tipo de
actividad operacion

Imagen del producto

Elaboracion propia
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Anexo C3

Tabla 74 Registro de la tasa de produccion actual

' ” AREA FECHA:
LINEA | 1 .
AGROENPAQUES RESPONSABLE:
Paijan
TURNO PRODUCTO:
; CAJAS HORAS DE
DIA SRODUCIDAS | TRABAJG | TRABAJADORES | PRODUCTIVIDAD

PROMEDIO
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Anexo C4

Figura 19 Secuencia logica para un estudio del trabajo

SELECLIGNAR
&l trebalo que ¢ va & estudiar

ACGISTRAR IEOE A G0N
mediante la racopilacion de datos
o la ghagrvacicn dirccta

[T )
criticaner® af obj@ivo, el lugar,
al orden y @l métado de trabaje

CREAR
AUAYEE MALSdas, bagandase
an a5 aportaciones de los inkeresados

EVALLAR
a5 resuliados
do diferantas scluchiones

DETEAMLAALAR
nuevas rmélados ¥ presentarlos

IMPLANTAR
iuEyod midodos y farmar
gl porsanal para aplicarlos

¥ artablacar pracedimicntos

MANTENER
de Sen1ral

Fuente: Kanawaty, 1996
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Anexo D1

Figura 20 Fotos de empresa Linea 01

Fuente: Elaboracion propia

Figura 21 Fotos de empresa Linea O1Trabajador 1

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 22 Fotos de empresa Linea 01 Trabajador 2

Fuente: Elaboracion propia

Figura 23 Fotos de empresa Linea 01 Trabajador 3

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 24 Fotos de empresa Linea 01 Trabajador 4

Fuente: Elaboracion propia

Figura 25 Fotos de empresa Linea 01 Trabajador 5

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo D2

Figura 26 Fotos de empresa Linea 02

Fuente: Elaboracién propia

Figura 27 Fotos de empresa Linea 02 Trabajador 1

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 28 Fotos de empresa Linea 02 Trabajador 2

Fuente: Elaboracién propia

Figura 29 Fotos de empresa Linea 02 Trabajador 3

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 30 Fotos de empresa Linea 02 Trabajador 4

Fuente: Elaboracion propia

Figura 31 Fotos de empresa Linea 02 Trabajador 5

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 02
Anexo E1: EVALUACION DE EXPERTOS

ml UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Evaluacién por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento "Aplicacién del Estudio de
Tiempos para Incrementar la Productividad del Area de Produccion en la Empresa Agroempaques
Paijan S.AC., 2023". La evaluacion del instrumento es de gran relevancia para lograr que sea vélido y
que los resultados obtenidos a partir de éste sean utilizados eficientemente; aportando al quehacer
psicoldgico. Agradecemos su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez

Nombre del juez:

Juan Noe Idrogo Carrion

Grado profesional: Maestria (X) Doctor ( )

Area de formacitn académica: Ingenieria Industrial

=g : Administrar y encargado de praductividad de Avicala Carrion, jefe
Areas de experiencia profesional: e ia Unidad de Gestion Municipal de la Municipalidad Distrital de
Chicama, Administrador Comercial en Telecable Chiclin del Valle

SAC.

Institucién donde labora: Distribuidora San Juan, Gerente General

Tiempo de experiencia profesionalen | 2 a4afos (X)
eldrea: | s de 5afios ( )

2, Propdsito de la evaluacidn:

Validar el contenide del instrumento, por juicio de expertos.

3. Datos de la escala (Colocar nombre de la escala, cuestionario o inventario)
Ficha de registro de datos y ficha de recoleccion de datos.,

Nombre de la Prueba:

Narro Urquiza, Evelyn Lizeth

Ao Saucedo Castaneda, Viviana Vanessa

Precedahalas Elaboraciones propias

Administracion:

Tiempo de aplicacion: Cronometrado

Ambito de aplicacion: Area de procesos

4. Soporte tedrico

(describir en funcion al modelo tedrico)

oo INVESTIGA |

e UCV
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ml UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Escala/AREA

Subescala
(dimensiones)

Definicion

Estudio de tiempos

Tiempo

Esta tecnologia permite a los profesionales identificar cuellos de
botella, tiempaos de inactividad o redundancia en un proceso. La
recopilacion de datos puede mejorar la planificacion del trabajo, la
lsignacion de tareas, la planificacion e implementacidn de eventos

ra incrementar la eficlencia y disminuir el tiempo de entrega.

Productividad

Mano obra

Indicador empresarial se utiliza para correlacionar la salida de un
lsistema de produccion y/o servicio con los recursos utilizados para

tal fin, y es importante para mantener el control de una empresa
lsobre su desempenio a lo largo del iempo.

5. Presentacidn de instrucciones para el juez:

A continuacion, a usted le presento el cuestionario, elaborado por Narro Urquiza, Evelyn Lizeth y
Saucedo Castafieda, Viviana Vanessa en el afo 2023 De acuerdo con los siguientes indicadores

califigue cada uno de los items seqgun corresponda.

Categoria Calificacion

Indicador

1. No cumple con el criterio

El item no es claro.

El item requiere bastantes modificaciones o una

gLARIDlaIl)“ & | onsisning meodificacion muy grande en el uso de las

Ty de I palabras de acuerdo con su significado o por la
Ompren ordenacion de estas.

facilmente, es

decir, su sintdctica

y semantica son 3. Moderado nivel

Se requiere una modificacion muy especifica de
algunos de los términos del item.

g an acuerdo)
relacion légica con

adecuadas.
El item es claro, tiene semantica y sintaxis
4. Alto nivel Sddcinda:
1. totalmente en desacuerdo (no Elitem no tiene relacion légica con la dimensian.
cumple con el criterio)
COHERB.‘C'A 2. Desacuerdo (bajo nivel de | Elitem tiene una relacion tangencial /lejana con
Elitem tiene

la dimensidén.

la dimension o
indicador que esta | 3. Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacion moderada con la
dimension que se esta midiendo.

midiendo.
4. Totalmente de Acuerdo (alto El item se encuentra estd relacionado con la
nivel) dimension que esta midiendo.
1. No cumple con el criterio El item puede ser eliminado sin que se vea
: RO ! afectada la medicion de la dimensién.
RELEVANCIA

El item es esencial 2

o importante, es B v

El item tiene alguna relevancia, pero otro item
puede estar incluyendo lo que mide éste.

decir debe ser

incluido. 3. Moderado nivel

El item es relativamente importante.

4. Alto nivel

El item es muy relevante y debe ser incluido.

sus observaciones que considere pertinente

1 No cumple con el criterio
2. Bajo Nivel
3. Moderado nivel

4. Alto nivel

%% INVESTIGA

s UCvV

Leer con detenimiento los items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion, asi como solicitamos brinde
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‘\' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Dimensiones del instrumento:
. Primera dimensién: Tiempo
. Objetivos de la Dimensién: Esta tecnologia permite a los profesionales identificar cuellos de

botella, tiempos de inactividad o redundancia en un proceso. La recopilacion de datos puede
mejorar la planificacién del trabajo, la asignacion de tareas, la planificacion e
implementacion de eventos para incrementar la eficiencia y disminuir el tiempo de entrega.

lndlcadores Formula Claridad | Coherencia | Relevancia Observaciones/
Recomendaciones
liempo i
romedio Z'"" 4 4 ‘4
Tiempo tiempo  promediof
normal 1+ tolerancias)
Tiempo Tlempo normal
Estandar *(1+Suplementos)
. Segunda dimensién: Mano de obra
. Objetivos de la Dimensidn: Indicador empresarial se utiliza para correlacionar la salida de un

sistema de produccion y/o servicio con los recursos utilizados para tal fin, y es Importante
para mantener el control de una empresa sobre su desemperio a lo largo del tiempo.

Observaciones/
lndlcadores Formula Claridad [Coherencia Relevancia Ricomcndadiones
Productividad{Numero de caja

de Mano de producidas H# 4 4
Obra emanalmente/Horas

e

semanalmenttHombres empleadas

emanalmente) 4
00%

Firma del evaluador
DNI: 70526236

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:
Williams y Webb {1994) asi como Powell {2003), mencionan que no existe un consenso respecto al nimero de axpertos a
emplear. Por otra parte, el numero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de experticia y de la

diversidad del conocimi

Asi,1

Gable y Wolf (1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986} (citados en McGartland

et al. 2003) sugleren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkas et al. (2003) manifiestan que 10 expertos brindardn una
estimacion confiable de la validez de contenido de un instrumento (cantidad minimamente recomendable para
construcciones de nuevos Instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo con la validez de un item éste
puede ser Incorporado al instrumento (Voutilamen & Liukkonen, 1995, citados en Hyrkis et al. (2003).

oo INVESTIGA

LA )

s UCV

2
3
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Anexo E2: EVALUACION DE EXPERTOS
ANEXO 02

m' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Evaluacién por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento "Aplicacion del Estudio de
Tiempos para Incrementar la Productividad del Area de Produccion en la Empresa Agroempaques
Paijan S.A.C., 2023". La evaluacion del instrumento es de gran relevancia para lograr que sea valido y
que los resultados obtenidos a partir de éste sean utilizados eficientemente; aportando al quehacer
psicologico. Agradecemos su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez

ROBERTO FARFAN MARTINEZ
Nombre del juez:
Grado profesional: | Maestria (x ) Doctor ()
Clinica ( ) Social ()

Area de formacién académica:

Educativa (x ) Organizacional (x)

NGENIERIA INDUSTIRIAL
Areas de experiencia profesional:

Institucién donde labora: Universidad Cesar Vallejo

Tiempo de experiencia profesionalen | 2 a 4 afos ( )

eldrea: | Masde Sanos (x)
z o
Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

3. Datos de la escala (Colocar nombre de la escala, cuestionario o inventario)

Nombre de la Prueba: Ficha de registro de datos y ficha de recoleccion de datos.

Autora: | Narro Urquiza, Evelyn Lizeth
" | Saucedo Castaneda, Viviana Vanessa
Procedencia: Elaboraciones propias
Administracion:

Tiempo de aplicacion: Cronometrado

Ambito de aplicacion: Area de procesos
4

(describir en funcion al modela tedrico)

oo INVESTIGA

s ULV
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Subescala
(dimensiones)

Escala/AREA Definicion

Estudio de tlempos Tiempo

Esta tecnologla permite a los profesionales identificar cuellos de
potella, tiempos de inactividad 6 redundancia en un proceso. La
recopilacion de datos puede mejorar la planificacion del trabajo, la
l2signacion de tareas, la planificacion e implementacion de eventos

ra Incrementar la eficiencia y disminuir el tiempo de entrega.

Indicador empresarial se utiliza para correlacionar la salida de un

lsisterna de peoduccian y/o serviclo con los recursos utilizados para
tal fin, y es importante para mantener el control de una empresa
lsobre su desempeiio a lo largo del 0.

Productividad Mano obra

5. Presentacion de instrucciones para el juez:
A continuacion, a usted le presento el cuestionario, elaborado por Narro Urquiza, Evelyn Lizeth y

Saucedo Castafieda, Viviana Vanessa en el afio 2023 De acuerdo con los siguientes indicadores

califique cada uno de los items segun corresponda.

Categoria Calificacion Indicador
1. No cumple con el criterio El item no es claro.
El item requiere bastantes modificaciones o una
(EZ:.ARII)':?%‘ se | 2. Bajo Nivel modificacion muy grande en el uso de las
AR - Ha) palabras de acuerdo con su significado o por la
, écilge pooy . ordenacion de estas.

decir, su sintactica
¥ semantica son

3. Moderado nivel

Se requiere una modificacion muy especifica de
algunocs de los términos del item.

adecuadas.
4 El item es claro, tiene semantica y sintaxis
4. Alto nivel adaciiada.
1. totalmente en desacuerdo (no El item no tiene relacion |égica con la dimensidn.
cumple con el criterio)
‘:E?:m?\': 2. Desacuerdo  (bajo nivel de | Elitem tiene una relacion tangencial /lejana con
re e acuerdo) la dimension.
relacion logica con
la dimension o ; i
S A ; El item tiene una relacion moderada con la
mdncatjqr que estd | 3. Acuerdo (moderado nivel) dimension que se esta midiendo.
midiendo.
4. Totalmente de Acuerdo (alto El item se encuentra esta relacionado con la
nivel) dimensién que esta midiendo.
1, No cummplé con el criterio El item puede ser eliminado sin que se vea
% " afectada la medicion de la dimension.
RELEVANCIA

El item es esencial
o importante, es
decir debe ser
incluido.

2. Bajo Nivel

El item tiene alguna relevancia, pero otro item
puede estar incluyendo lo que mide éste.

3. Moderado nivel

El item es relativamente importante.

4. Alto nivel

El item es muy relevante y debe ser incluido.

Leer con detenimiento los items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion, asi como solicitamos brinde
sus observaciones que considere pertinente

1 Na cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel
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Dimensiones del instrumento:
. Primera dimensién: Tiempo
. Objetivos de la Dimension: Esta tecnologia permite a los profesionales identificar cuellos de

botella, tiempos de inactividad o redundancia en un proceso. La recopilacion de datos puede
mejorar la planificacién del trabajo, la asignacion de tareas, la planificacion e
implementacion de eventos para incrementar la eficiencia y disminuir el tiempo de entrega.

lndlcadores Formula Claridad | Coherencia | Relevancia Observaciones/
Recomendaciones
Tiempo .
romedio Z"’" 4 4 4
Tiempo tiempo  promedio
normal (1+ tolerancias)
Tiempo Tiempo normal
Estandar *(1+Suplementos)
. Segunda dimensién: Mano de obra
. Objetivos de la Dimension: Indicador empresarial se utiliza para correlacionar la salida de un

sistema de produccion y/o servicio con los recursos utilizados para tal fin, y es importante

para mantener el control de una emp

resa sobre su desemperio a lo largo del tiempo.

Observaciones/
lndlcadores Formula Claridad (Coherencia Relevancia | oo endaciones
Productividad{Numero de caja
de Mano de producidas “ 4 4
Obra emanalmente/Horas
semanalmenttHombres empleadas
e emanalmente) b
00%

Y

ROBERT: AN MARTINEZ
INGENIERO INDUSTRIAL
IP N° 42008

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:

Williams y Webb (1994) asi como Powell {2003), menclonan que no existe un consenso respecto al numero de expertos a
emplear. Por otra parte, el numero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de experticia y de la
diversidad del conocimiento. Asi, mientras Gable y Wolf (1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986) (citados en McGartland
et al. 2003) sugleren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkas et al. (2003) manifiestan que 10 expertos brindaran una
estimacion confiable de la validez de contenido de un instrumento (cantidad minimamente recomendable para
construcciones de nuevos instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo con la validez de un item éste
puede ser incorporado al instrumento (Voutilainen & Liukkonen, 1995, citados en Hyrkds et al, (2003).

Ver - https://wywow.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23 pdf entre otra bibliografia.
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Anexo E3: EVALUACION DE EXPERTOS
ANEXO 02
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Evaluacion por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento "Aplicacién del Estudio de
Tiempos para Incrementar la Productividad del Area de Produccién en la Empresa Agroempaques
Paijan S.A.C., 2023". La evaluacion del instrumento es de gran relevancia para lograr que sea valido y
que los resultados obtenidos a partir de éste sean utilizados eficientemente; aportando al quehacer
pslcoldgico. Agradecemos su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez

LESLIE CRISTINA LESCANO BOCANEGRA

Nombre del juez:
Grado profesional: | Maestria (x ) Doctor ()
Clinica ( ) Social ()
Area de formacién académica:
Educativa (x ) Organizacional (x)
o i INGENIERIA INDUSTIRIAL
Areas de experiencia profesional:

Institucion donde labora:

Universidad Cesar Vallejo

Tiempo de experiencia profesional en

2 a4anos ( )

el drea: Mas de 5 afos (x)
2. Z
Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

3. Datos de la escala (Colocar nombre de la escala, cuestionario o inventario)

Nombre de la Prueba: Ficha de registro de datos y ficha de recoleccion de datos.

Autora: Narro Urquiza, Evelyn Lizeth
" | Saucedo Castaneda, Viviana Vanessa
Procedencia: Elaboraciones propias
Administracion:

Tiempo de aplicacion: Cronometrado

Ambito de aplicacion: Area da pracesos
4

(describir en funcion al modelo tedrico)

oo e INVESTIGA
oo UCVY




w UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Escala/AREA Subescala Definicién
(dimensiones)

Estudio de tlempos Tiempo Esta tecnologia permite a los profesionales (dentificar cuellos de
potella, tiempos de inactividad o redundancia en un proceso. La
recopllacion de datos puede mejorar la planificacion del trabajo, la

ignacion de tareas, la planificacion e implementacion de eventos
Jpara Incrementar la eficlencia y disminuir el tiempo de entrega.

Productividad Mano obra Indicador empresarial se utiliza para correlacionar la salida de un
sistema de produccion y/o servicio con los recursos utilizados paral
tal fin, y es importante para mantener el control de una empresa
sobre su desempefio a lo largo del iempo

5. Presentacidn de instrucciones pars el juez:

A continuacion, a usted le presento el cuestionario, elaborado por Narro Urquiza, Evelyn Lizeth y
Saucedo Castafieda, Viviana Vanessa en el afio 2023 De acuerdo con los siguientes indicadores

califigue cada uno de los items seglin corresponda.

Categoria Calificacion Indicador
1. No cumple con el criterio El item no es claro.
El item requiere bastantes modificaciones o una
gLARID&I')“ se | 2. Bajo Nivel modificacién muy grande en el uso de las
s d ) palabras de acuerdo con su significado o por la
comprende ordenacion de estas.
facilmente, es

decir, su sintactica
y semantica son 3. Moderado nivel

Se requiere una medificacion muy especifica de
algunos de los términos del item.

relacion logica con acuedo)

adecuadas.
4 El item es claro, tiene semantica y sintaxis
4. Alto nivel adaciiadia.
1. totalmente en desacuerdo (no El item no tiene relacion Iégica con la dimension.
cumple con el criteric)
COHERB,‘CIA 2. Desacuerdo (bajo nivel de | Elitem tiene una relacion tangencial /lejana con
El item tiene

la dimension.

la dimension o
indicador que esta | 3. Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacion moderada con la
dimensidn que se esta midiendo.

midiendo.
4, Totalmente de Acuerdo (alto El item se encuentra esta relacionado con la
nivel) dimension que esta midiendo.
1.:No cumple con el criterio El item puede ser eliminado sin que se vea
. afectada la medicion de la dimension.
RELEVANCIA

El item es esencial 2

2 A o Nivel
0 importante, es Ao Nivel

El item tiene alguna relevancia, pero otro item
puede estar incluyendo lo gue mide éste.

decir debe ser

incluido. 3. Moderado nivel

El item es relativamente importante.

4. Alto nivel

El item es muy relevante y debe ser incluido.

sus observaciones que considere pertinente

1 No cumple con el criterio
2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

2% INVESTIGA

s Ucv
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Dimensiones del instrumento:

. Primera dimensién: Tiempo

. Objetivos de la Dimensidn: Esta tecnologia permite a los profesionales identificar cuellos de
botella, tiempos de inactividad o redundancia en un proceso. La recopilacion de datos puede
mejorar la planificacion del trabajo, la asignacion de tareas, la planificacion e
implementacion de evenlos para incrementar la eficiencia y disminuir el tiempo de entrega.

lndicadores Formula Claridad | Coherencia | Relevancia Observaciones/
Recomendaciones
Tiempo 3
romedio Z"’“ P4 4 4
Tiempo tiempo  promedig
normal (1+ tolerancias)
Tiempo Tiempo normal
Estandar *(1+Suplementos)
. Segunda dimension: Mano de obra
. Objetivos de la Dimensidn: Indicador empresarial se utiliza para correlacionar la salida de un

sistema de produccion y/o servicio con los recursos utilizados para tal fin, y es importante

para mantener el control de una emp

resa sobre su desemperio a lo largo del tiempo.

lndicadores Formula

Claridad Coherencia Relevancia

Observaciones/
Recomendaciones

Obra

e

roducidas

emanalmente/Horas
semanalmenttHombres empleada1

emanalmente)
00%

Productividad{Namero  de ca]as4
de Mano de

4 4

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:

Firma del evaluador
DNI: 01101040

Williams y Webb (1994) asi coma Powell (2003), mencionan que no existe un consenso respecto al nimero de expertos a
emplear. Por otra parte, el numero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de expesticia y de la
diversidad del conocimiento. Asi, mientras Gable y Wolf (1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986) (citados en McGartland
el al. 2003) sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkas et al (2003) manifiestan que 10 expertos brindaran una
estimacion confiable de la validez de contenido de un instrumento (cantidad minimamente recomendable para
construcciones de nuevos instrumentos). Si un B0 % de los expertos han estado de acuerdo con la validez de un item éste
puede ser incorporado al instrumento (Voutilainen & Liukkooen, 1995, citados en Hyrkas et al, (2003).

Ver : hitps://wyw revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23,pdf entre otra bibliografia.
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ANEXO 03
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- timiento Informado (

Titulo de la investigacion: Aplicacion del Estudio de Tiempos para Incrementar la
Productividad del Area de Produccién en la Empresa Agroempaques Paijan S.A.C.,
2023.

Investigadores: Narro Urquiza, Evelyn Lizeth y Saucedo Castarieda, Viviana Vanessa

Propésito del estudio
Le invitamos a participar en la investigacion titulada "Estudio de Tiempos para
Incrementar la Productividad del Area de Produccion en la Empresa Agroempaques
Paijan S.A.C., 2023.", cuyo objetivo es Elaborar un estudio de tiempos para
incrementar la productividad de mano de obra en el drea de produccion en la
Empresa Agroempaques Paijan S.A.C., 2023. Esta investigacion es desarrollada por
/‘ estudiantes de pregrado de la carrera profesional de Ingenieria Industrial, de la
/ Universidad Cesar Vallejo del campus Trujillo, aprobado por la autoridad
correspondiente de la Universidad y con el permiso de
la empresa Agroempaques Paijan S.A.C.

Procedimiento
Si usted decide participar en la investigacion se realizara lo siguiente (enumerar los
procedimientos del estudio):
T: Se realizard una encuesta o entrevista donde se recogeran datos personalesy
algunas preguntas sobre la investigacion titulada: Estudio de Tiempos para
Incrementar la Productividad del Area de Produccion en la Empresa
Agroempagues Paijan S.A.C., 2023."
2. Esta encuesta o entrevista tendra un tiempo aproximado de minutos y
,;;—*»«:\ se realizara en el ambiente del drea de produccion de la empresa
w ; Agroempaques Paijan S.A.C. Las respuestas al cuestionario o guia de

| | entrevista seran codificadas usando un numero de identificacion y, por lo
g)/,/‘ tanto, serdn anonimas.

* Obligatorio a partir de los 18 afios
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Participacion voluntaria (principio de autonomia):

Puede hacer todas las preguntas para aclarar sus dudas antes de decidir si desea
participar o no, y su decision sera respetada. Posterior a la aceptacion no desea
continuar puede hacerlo sin ningun problema.

Riesgo (principio de No maleficencia):

Indicar al participante la existencia que NO existe riesgo o dafio al participar en la
investigacion. Sin embargo, en el caso que existan preguntas que le puedan
generar incomodidad. Usted tiene |a libertad de responderias o no.

Beneficios (principio de beneficencia):

Se le informara que los resultados de la investigacion se le alcanzara a la institucion
altérmino de la investigacion. No recibira ningun beneficio economico ni de ninguna
otra indole. El estudio no va a aportar a la salud individual de la persona, sin
embargo, los resultados del estudio podran convertirse en beneficio de la salud
publica.

Confidencialidad (principio de justicia):

Los datos recolectados deben ser anonimos y no tener ninguna forma de identificar
al participante. Garantizamos que la informacion que usted nos brinde es
totalmente Confidencial y no sera usada para ningtn otro proposito fuera de la
investigacion. Los datos permaneceran bajo custodia del investigador principal y
pasado un tiempo determinado seran eliminados convenientemente.

Problemas o preguntas:

Si tiene preguntas sobre la investigacion puede contactar con el Investigadores
Narro Urquiza, Evelyn Lizeth, email: enarour20@ucvvirtual.edupey Saucedo
Castaneda, Viviana Vanessa, email: vsaucedoc@ucwvirtual.edupe y Docente asesor
Benites Aliaga, Alex Antenor, email: albenites@ucvvirtual.edu.pe

Consentimiento
Después de haber leido los propdésitos de la investigacion autorizo participar en la
investigacion antes mencionada.

Nombre y apellidos: Escobar Pairazaman Luis Alejandro
Fecha y hora: 10 de abril del 2023 a las 10:00 am

Para garantizar la veracidad del origen de la informacion: en el caso que el consentimiento sea
presencial, el encuestado y el investigador debe proporcionar: Nombre y firma. En el caso que sea
cuestionario virtual, se debe solicitar el correo desde el cual se envia las respuestas a través de un
formulario Google.
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