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RESUMEN

El objetivo de esta investigacion fue determinar el efecto de la aplicacion del analisis
de cuello de botella en la productividad durante el proceso de packing de
esparragos de la empresa Santa Sofia del Sur, 2023, siendo de enfoque
cuantitativo, disefio pre experimental y de tipo aplicada, la poblacién fueron todas
las actividades y operaciones dentro del proceso productivo en la etapa de packing
y la muestra estuvo conformada por las actividades dentro del proceso productivo
de packing de espérrago, evaluado durante el trimestre de mayo, junio y julio. Se
usaron como instrumentos de recoleccion de datos: diagrama de operaciones del
proceso, balance de linea, diagrama de Pareto, formato de eficiencia fisica de
materia prima y productividad de mano de obra, diagrama de andlisis de procesos,
las 5w, formato de tiempo promedio, normal y estandar. Teniendo como resultados
gue el area tenia una eficiencia fisica de materia prima de 90.16% y la productividad
de mano de obra, 412.57 (kg netos/hh). Se consiguid aumentar un 9% para las
actividades productivas en el método final y el tiempo promedio inicial es de 18.85
minutos, y el final es de 12.46 minutos, dado que se eliminaron 2 actividades. El
tiempo estandar inicial fue de 24.35 minutos, después de aplicar la mejora, se
obtuvo un tiempo de 15.85 minutos, con una variacion de 18.10, lo que nos indica
gue hay mejor aprovechamiento y operatividad. Se concluyé que el area critica se
encontré en recepciéon y lavado de materia prima, de los cuales se eliminaron 2
actividades, teniendo actualmente 21 actividades donde su eficiencia de materia
prima promedio es de 94.92% y la productividad de mano de obra promedio final
de 444.52 kg por hh.

Palabras clave: Cuello de botella, esparrago, tiempo, balance de linea,

rendimiento.



ABSTRACT

The objective of this research was to determine the effect of the application of bottleneck
analysis on productivity during the asparagus packing process of the Santa Sofia del Sur
company, 2023, being of quantitative approach, preexperimental design and applied type,
the population was all the activities and operations within the production process in the
packing stage and the sample was made up of the activities within the production process
of asparagus packing, evaluated during the quarter of May, June and July. They were used
as data collection instruments: Process Operations Diagram, Line Balance, Pareto
Diagram, Raw Material Physical Efficiency and Labor Productivity Format, Process Analysis
Diagram, 5W, Average, Normal and Standard Time Format. Taking as results that the area
had a physical raw material efficiency of 90.16% and labor productivity, 412.57 (kg net/hh).
It was achieved to increase by 9% for productive activities in the final method and the initial
average time is 18.85 minutes, and the end is 12.46 minutes, since 2 activities were
eliminated. The initial standard time was 24.35 minutes, after applying the improvement, a
time of 15.85 minutes was obtained, with a variation of 18.10, which indicates that there is
better utilization and operativity. It was concluded that the critical area was found in
reception and washing of raw material, of which 2 activities were eliminated, having
currently 21 activities where their average raw material efficiency is 94.92% and the final

average labor productivity of 444.06 kg per hh.

Keywords: Bottleneck, scatter, time, line balance, performance.



l. INTRODUCCION

Segun Garcia, Tumbajulca y Cruz (2021), actualmente es importante tener una
implementacién de mejora de métodos de trabajo, recursos (humanos y maquinas)
y de insumos. Esta herramienta hace que aumente su productividad, por ende,
permite a la compafiia de manera positiva ser competente. La optimizacién continua
surge de los requerimientos de mejora, mediante el monitoreo en calidad,
rastreabilidad de productos terminados, obtencién de costos, condiciones laborales

Optimas y manejo de los recursos eléctricos e hidraulicos.

La agroindustria a nivel internacional, precisa de tecnologia e innovacion de
procedimientos en las lineas productivas para su mejora, debido a la dependencia
productiva del mercado, ademas del PBI (Producto Bruto Interno) y del rendimiento
de las cosechas (Fal y Allami, 2017). Dada casuistica, en los ultimos afios, los
productos que han alcanzado un crecimiento con una oferta del 14%, es el
esparrago, en paises como: Perl, México y Republica Dominicana (Petit Jimenez,
2021).

Perl es caracterizado por su gran desempefio en produccién y exportacion de
esparragos, con un apogeo de 43.81% de nivel de produccién en provincias de las
regiones sur y norte. Gran parte de cultivadores y productores, han observado
niveles de produccion bajos, efectuados por el tipo de cultivo empleado, ademas
de la poca constancia, generando una irregularidad productiva durante los ingresos
de ventas (INEI, 2021).

Ancash se ha convertido en la regién primordial en tener salida de esparrago a nivel
nacional, ya que, segun SENASA (2020) informé que se llegé a exportar una
cantidad de 4 505 toneladas en las cuales estuvieron involucradas las ciudades de
Santa, Casma y Huarmey. Sin embargo, el dirigente de Sedir (Servicio para el
Desarrollo Integral Rural) Juan Cerna manifesté que, dado a circunstancias
producidas por el ambiente, en el primer trimestre de 2023, el recurso hidrico no es
suficiente, por lo tanto, se deben de implementar proyectos que garanticen que el

recurso hidraulico este a disposicion del esparrago (Republica, 2023).



La empresa productora de esparragos de Santa Sofia del sur, se encuentra en la
ciudad de Casma. Es la tercera compafia mas grande en Casma que exporta palta,
esparragos y mango. Consta de 2 lineas de produccion y 10 estaciones de trabajo.
Con respecto, al desarrollo de la recepcién de materia prima, se realiza una
inspeccion de 3 min por jaba, ocasionando una espera, por lo cual consideramos
gue es una actividad improductiva, ya que aproximadamente se reciben 2 lotes
diarios. Ademas, el area de recepcion solo cuenta con un trabajador, el cual, se
encarga de descargar la materia prima, lavar, desinfectar y trasladar a la siguiente
estacion, ocasionando demoras, teniendo en cuenta estas observaciones se
plantea lo siguiente: ¢ Como influye en la empresa Santa Sofia del Sur, el uso del
método, analisis de tiempos muertos durante el desarrollo de empaquetado para

mejorar la productividad?, Chimbote,2023.

Este proyecto tiene una justificacion de indole tedrico, porque se sustent6 en la
recopilacion de informacién y constatar ambas variables. Para ello, recurrimos a
definiciones y técnicas existentes que reflejan un aumento de productividad y
alcance a diversas empresas. También posee una justificacion social, ya que, la
tesis de investigacion ayud6 a las siguientes investigaciones venideras con
respecto a la importancia de emplear herramientas sobre estudio de trabajo y
productividad. Es practico, debido a la problematica sobre bajo rendimiento
productivo, por lo tanto, es importante darle solucion a través de la aplicacion de

reduccion de tiempos muertos.

El objetivo general es determinar como influyen la empresa Santa Sofia del Sur, el
uso del método, analisis de cuellos de botella en el proceso de empaquetado para
mejorar la productividad, ademas se define los siguientes objetivos especificos:
Elaborar un diagnéstico sobre la situacién actual del proceso productivo de packing,
desarrollar una mejora para reducir los cuellos de botellas en el proceso productivo
de packing. y por ultimo evaluar la productividad después de haber aplicado la
mejora en el proceso productivo de packing de esparragos. Con el estudio realizado
se plante6 como hipotesis, que, mediante el analisis de los cuellos de botella del
proceso productivo de packing incrementa la productividad de la empresa Santa
Sofia del Sur, Chimbote. 2023.



ll.  MARCO TEORICO

En el presente proyecto, presentamos los siguientes antecedentes previos
internacionales; Moktadir et al. (2017) y Sukwon (2020), sustenta su trabajo sobre
como la productividad mejora en base al estudio del trabajo, para empresas
manufactureras. Tenian un amuestra de 15 a 21 operarios, de los cuales, se le
aplico la técnica de observacion en su organizacion, exponiendo deficiencias en las
operaciones de la empresa. Al haber aplicado la mejora utilizando la técnica del
estudio de trabajo, hubo un incremento en su “productividad de 17% y 15%. A |
final, se concluye que la técnica de medicién del trabajo ayuda a reducir las

actividades dentro del desarrollo productivo.

En el siguiente articulo Vargas et al. (2018), su objetivo es reducir el tiempo de
trabajo de la industria automotriz, esta consiste en disminuir el ciclo en la estacion
de trabajos en las industrias de maquinaria automotriz, donde el cuello de botella 'y
tiempo muerto se generaba por la falta de piezas en las estaciones consecuentes,
ademas de encontrar desperdicios y actividades improductivas. El método se
secciono en 3 partes diferentes, al principio la recoleccion de datos para
diagnosticar la estacion de trabajo, a continuacion, se realizé las propuestas de
mejora, las cuales, incorpora el problema a desarrollarse, las causas Yy
consecuencias, y por ultimo fase de la implementacion, donde removié los
desperdicios de la materia prima. Como resultado se obtuvo que el tiempo reducido
fue de un 57.69% con respecto al tiempo original. Concluyendo al utilizar el método
estudio de trabajo, el cual consiste en tomar datos como el tiempo determinado de
una actividad, interviniendo con una mejora y monitoreando para evaluar si hubo

reduccion de tiempo.

En el presente proyecto, tenemos los siguientes antecedentes nacionales. Segun
Yarleque et al. (2017); en su proyecto de investigacion sobre cémo analizar el
desarrollo de la linea productiva de esparragos de su empresa, esta investigacion
es de disefio no experimental y transversal, basada principalmente en 3
dimensiones: el proceso de compras, proceso de produccion y distribucion. Para
ello, se recolect6 datos a través de una entrevista y guia de observacion, a través
de un check list de Johansson y de diversas herramientas, donde se uso el

Esquema de Pareto para evaluar las causas principales de incidentes, donde segun



la regla de 80-20, los resultados se enfocan en la entrega fuera de fecha y la entrega
incompleta. Finalmente, se concluyd que, la empresa de esparragos no contiene
definidos sus procesos, habiendo cuellos de botella, en especial en la entrega y

transporte.

También Yosvin (2020), tiene como obijetivo realizar un balance de lineas, de tal
forma que disminuye los costos productivos durante el desarrollo de arandanos.
Por ello, se utiliz6 el balanceo de lineas, de tal manera, que se adecué las
actividades operativas mediante un disefio lineal de produccién. Por ultimo,
incorporamos la tecnologia que sirvio para disminuir horas de trabajo muy extensas
y de altos importes. Tau B de Kendall, demuestra que el estudio estadistico de
correlacion de las variables es optimo y tiene un valor de 1,000. Del mismo modo,
se observa un valor menor a 5% de significancia estandar (0.00 < 0.05),
comprobando el cumplimiento de la hipotesis de investigacion. Los resultados del
desarrollo del balance de linea en el proceso del ardndano lograron evaluar en un
ciclo de tres afos, la disminucion del costo total de produccion, alcanzando un

maximo ahorro de 14.02%.

Segun Carranza et al. (2017) el objetivo fue desarrollar un proceso de mejoramiento
postcosecha de banano organico mediante un estudio metodolégico, las técnicas
utilizadas para recolectar informacion fueron la observacién y el andlisis de la
literatura. Se utilizé una aplicacién metodoldgica de investigacion y los resultados
se evaluaron en el contexto del estudio mediante comparacion de medias adecuada
en el software SPSS. La actividad se reduce entre las 10 a 7, lo que supone una
reduccion del 30% de la actividad en los procedimientos postcosecha. El tiempo
perdido antes de la introduccién de métodos y tiempos estandar era de 5,15 horas,
mientras que el dia laborable actual tras la estandarizacion del tiempo es de 0,042
horas. Finalmente, al dividir las actividades para evitar tiempos muertos, se
cambiaron puestos de trabajo y el nUmero de platanos aumentd de 146 a 303 cajas
por dia. Llegaron a la conclusion de que el nuevo método no solo reducia la
actividad, sino que también reducia el tiempo perdido y aumentaba el niumero de

cajas por dia.

Ademas, Garcia y Olivares (2019) en su tesis enfoque principal aplicar el estudio

de trabajo y la mejoria en el rendimiento de la mano de obra en el area de



produccion de Harod S.A.C. Consiste en una mejora de productividad a través de
un estudio de trabajo. Esta investigacion cuenta con una poblacion de cuatro
procesos de sistema productivo, se evalla a través de la observacion directa y por
consiguiente se efectla el estudio de tiempo para encontrar cuellos de botella. Por
consecuencia el 40% de actividades no son productivas, al haber empleado las
mejoras, se evalué con un diagrama de recorrido donde se redujo el 6% de
actividades improductivas. Finalmente, constata sobre la importancia de los
diferentes técnicas e instrumentos que se usan para disminuir los procesos criticos,

dependiendo del nivel de dificultad.

Segun Fernandez y Oliveira (2020), tiene su enfoque esta basado en aplicar un
estudio de trabajo para acrecentar la productividad de mano de obra. Se basa en
una investigacién de disefio preexperimental y con una poblacién de todas las
operaciones correspondientes por dos operadores involucrados en la cadena de
produccion, en esta investigacion se desarrolla el método estudio de trabajo,
obteniendo una mejoria en la utilidad de la fuerza laboral, consiguiendo que los
procesos criticos tengan un resultado del 75%. Como también Arrascue (2011),
hizo un andlisis para hallar el origen de los factores que generan la baja
productividad, para finalmente realizar la implementacion de la mejora que permitio
una reduccion del 9% de los procesos criticos. Asimismo, se empled la
redistribucion de distancias recorridas para obtener espacios para insumo y
utensilios. Este proyecto es importante porque sustenta el incremento de la
productividad de la lejia en 15%,y esto fue gracias a las herramientas del estudio

de trabajo implementado en el proceso de fabricacién.

A continuacion, se presentan las siguientes teorias con respecto a cuellos de
botella, para mejor entendimiento. Pérez Gorostegui (2017) cree que “la teoria de
las restricciones o cuellos de botella se basa en el fendmeno de que los procesos
en cualquier campo avanzan solo a una velocidad de paso mas lenta. La forma de
equilibrar este proceso es acelerar este paso y tratar de permitir que obedezca a
sus capacidades, limitaciones, acelerando asi toda la ejecucion de las operaciones.
Asi que podemos decir que, cuando un ciclo en nuestro sistema de produccion es
posterior a los demas, creamos cuellos de botella en nuestras lineas de produccién,

lo que resulta en una menor produccion general. Asimismo, Jacobs y Chase (2019);



en el articulo se basa en actividades criticas como cuello de botella, es decir,
cualquier recurso cuya capacidad sea menor que su demanda, como también, es
una limitacioén en el sistema que restringe la produccion”. Se puede inferir que esta
restriccion limita el procedimiento del sistema que actla de manera ineficaz, o un
bajo nivel de rendimiento, provocando una demora en las operaciones y

restringiendo a la vez las fases en una linea de produccion.

Calua (2018), nos indica que el rendimiento productivo es la facultad de hacer
actividades en el menor tiempo, haciendo uso del bajo rendimiento de los recursos.
Para ello se necesitan cuatro factores importantes: el financiamiento, equipos, y
condiciones del ambito de trabajo. Para evaluar la productividad, es necesario
conocer los indicadores como, por ejemplo: produccidon instantanea(tm/h);

efectiva(tm/h) y operativa(tm/h).

Segun Asarco (2018), los indices operacionales calculan el rendimiento en una
linea productiva, permitiendo poder identificar el tiempo, con el fin de evaluar si el
sistema esta en un rendimiento apto o no. Asimismo, el indice de disponibilidad es
el tiempo en que las maquinas cuentan con la capacidad mecanica de trabajar o
fuera de mantenimiento. También se tiene al indice de mantenimiento, que se basa
en las horas que no trabaja la maquina y por fallas. Otro indicador es el indice de
utilizacién el cual consiste en evaluar el tiempo que el equipo esta usando en el
tiempo disponible. Por ultimo, tenemos el indice de rendimiento, el cual tiene un
vinculo entre el tiempo operativo y tiempo total programado. Segun Valdiviezo et al.
(2019), es importante medir el rendimiento de la linea de produccién, puesto que
nos ayuda a obtener mas tiempo dentro de un proceso, ya que hay dependencia
de factores como: el estado de equipamiento, cantidad de desperdicio, los cuellos
de botella, entre otros. Por consiguiente, Fuentes (2018), nos dice que existe
también la dependencia de distancias, la cual consiste en recorrer distancias de un
lugar a otro, Por ello se le agrega el estado de las vias y caracteristicas de las

cargas.

A continuacion, el enfoque de la primera variable de este proyecto, se sustenta en
la teoria de restricciones (TOC), esta es una agrupacion de pensamientos e ideas
gue, a través de la logica, halla causas y consecuencias, para visualizar y analizar

el contexto dentro el proceso productivo, de tal manera de mejorar y cambiar, si ha



de ser necesario. También, las TOC, se basa en restricciones como en la operacion
mas floja del sistema, ya que, esta limita el desempefio, volviéndolo mas lento.
Estos ejecutores limitantes, segun Goldratt (1984) citado por Castro (2017) se
designa como “cuellos de botella”; productos de una actividad dada por un individuo
no calificado, operacion floja, falla de maquinaria e incluso por politicas locales.
Cabe destacar que TOC, busca enfatizar la solucion a través de hallazgos y apoyos

del problema sustancial (cuellos de botella).

La teoria de las restricciones, tiene como objetivo principal el beneficio maximo de
toda capacidad, para ello E. Goldratt hace alusibn a las empresas con
pensamientos de tener una “fabrica balanceada” es la solucién, es decir, tener una
capacidad productiva igual a la demanda y tiempo de fabricacion perfecto,
obtendras reduccién de gastos operacionales y de ser constante el inventario y
throughput. Por ende, fundamentandose en esta teoria, la gran parte de compafiia
busca ser balanceada. Sin embargo, el igualar la capacidad productiva a la
demanda, implica aumentar inventarios y disminuir throughput, dado que, 2 eventos
llamados “fluctuacion estatica y eventos dependientes”, al juntarse, ocasionan un
desorden ineludible, por consecuencia, hay pérdidas de throughput y aumento de

inventarios.

Ademas, el rendimiento de las operaciones se le conoce como el grado de
eficiencia, donde los recursos y acciones son utilizados de manera que, encontrar
y llegar a una meta. Segun Dale, (2021), la relaciéon entre productos terminados e
insumos, como también al factor la division de recursos entre factores involucrados,
se le conoce como productividad. Una de las mejores explicaciones de
productividad es la division de output entre input, donde se hace referencia a la
media de un factor como unidad a los outputs, por cada unidad aprovechada, a esto
también se le conoce como eficiencia, y hay diversos tipos de eficiencia como: la
eficiencia técnica, la cual trata de adquirir el maximo output posible; la eficiencia
asignativa que consiste en minimizar costos a través de una proporcion optima de
inputs y por ultimo tenemos a la eficiencia de escala, y esta consiste en tener una
produccion Optima, maximizando su utilidad. Para obtener un diagndstico
situacional, se sustenta bajo la indagacion sistematica, la cual es organizada, de tal

manera que, se determinan las causas de los problemas y soluciones posibles.



Para ello, se usa el esquema de actividades, donde Gutarra (2015) establece que
un esquema de actividades (DOP), representa de forma gréfica las operaciones e
inspecciones, desde el inicio con recepcion de los insumos primordiales,
concluyendo su desarrollo como producto terminado. También es definido como un
diagrama de evidencia del proceso, el cual, indica las actividades identificadas a
través de simbolos. Asimismo, se usa un Balance de Linea, donde Zandin (2005)
nos dice que permite diagnosticar la cantidad de operadores que se designa para
las areas de la linea de produccién para cumplir con un indice de produccién
determinada, también permite hallar la eficiencia de la linea, y de esta manera

conocer qué tan continua es el modelo de produccién.

A continuacion, después de visualizar las actividades y principales factores
causales del problema, con el diagrama de Pareto, se hace un resumen y
proyeccion de las principales causas con mayor indice de desempefio; como
también la visualizacién de enfoques para la solucion del problema (Castrillon et al.
2018). También esta la técnica de las 5W, la cual, consiste en una metodologia
acertada para la ingenieria que permite analizar y comprender exactamente
deficiencias de cada problema, de tal manera que a través de preguntas como:
¢ Qué?, ¢Quién?, ¢ Cuando?, ¢Donde? y ¢ Por qué?, poder planificar la propuesta
de acciones de manera sencilla, ordenada, y lo mas importante esclareciendo las

causas, para las soluciones necesarias a ejecutar.

Dentro del analisis, también se usa la técnica de estudio de tiempos, el cual, es
usado frecuentemente por diferentes empresas, que la aplican de forma continua
para realizar una mejora en su proceso. En Estados Unidos fue el primer pais en
aplicarla, teniendo un gran impacto, por consecuencia, llegaron a tener una gran
consecuencia en el desarrollo de una corporacién. Basados en Kiran (2020),
sustenta que este método es utiliza esencialmente para verificar e inspeccionar el
desarrollo de la linea de produccion, es decir, calcular con un método o herramienta
la muestra de horas a necesitar, para después lograra estandarizar, mitigando
factores causantes que pueden afectar el proceso, como también, esta centrado en
mejorar la forma de mejorar el desarrollo de produccion. Los componentes
principales de un estudio de tiempos son: el tiempo estandar, el tiempo promedio y

el tiempo normal. El tiempo estandar es la medicion del tiempo complementario,



prominente de suplementos y constantes implementados por la OIT, mientras que
el tiempo promedio es el tiempo de conclusion por tareas por trabajador, y, por
ultimo, el tiempo normal viene a ser el resultado de multiplicar el tiempo promedio
con el grado de eficiencia mas uno, es decir, mide cuan eficiente trabaja el operario

sin inconveniente (Pérez, 2017).



. METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefio de investigacion

3.1.1.

3.1.2.

Tipo de investigacion

Este proyecto de investigacion fue de tipo aplicada, puesto que se
empled conocimientos basicos sobre la relacion de las variables
cuello de botella y productividad en el area de packing de la empresa
Santa Sofia de Sur. El estudio de investigacion del siguiente proyecto,
donde Valderrama nos indica que, la investigacion aplicada, también
conocida como pragmatica, se basa en insumos tedricos para
producir bienestar social y bienestar. Su objetivo especifico esta dado
por aplicar ciertas series existentes a situaciones y/o procesos reales.
La investigacién aplicada quiere saber qué hacer en la aplicacion
inmediata de las acciones concretas (Valderrama, 2016).

Disefio de la investigacion:

Esta investigacion fue de disefio experimental — Pre experimental, de
tal manera que se controlan las variables antes de una prueba y
después, para plantear una alternativa de solucién; cuyo propaésito fue
la realizacion de una investigacion aplicada en donde se llevé a cabo
las mejoras de trabajo en la linea de packing de esparrago, para la
obtencién de su productividad en la compafiia agroindustrial Santa
Sofia Del Sur. Se buscoé que la reduccién de cuellos de botella para
ampliar la utilidad en la compafiia en su linea de produccion de
esparrago, ya que nos ayudé a identificar y analizar las
complicaciones o inconvenientes que se dan dentro de la fabricacion
del producto y poder aplicar las posibles alternativas de solucion.
Tanto Valderrama como Hernandez definen: Los estudios de prueba
miden todo lo que entra en accién y su impacto (Valderrama, 2016).
Los disefios experimentales se emplean para estudios cuantitativos.
Antes de analizar algunos de los disefios de prueba mas comunes,
revisamos brevemente los requisitos que debe cumplir cada disefio

(Hernandez, Fernandez y Baptista, 2015).
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3.2. Variables y Operacionalizacion

Como se muestra en la matriz de operacionalizacion de variables (anexo 1).

Variable Independiente: Analisis de cuello de botella

a.

Definicién conceptual:

Para Jacobs y Chase (2019); describe a las actividades criticas como
cuellos de botella, cuya capacidad tiene que ser menor a la demanda, es
decir, es una restriccion en el desarrollo del sistema del proceso
productivo. Se puede inferir que esta restriccion limita el procedimiento
del sistema que actia de manera ineficaz, o a un bajo nivel de
rendimiento, provocando una demora en las operaciones y restringiendo

a la vez las fases en una linea de produccion.
Definicion operacional:

El analisis de cuello de botella se expresa a través del diagndstico,
luego se aplica el estudio de métodos y estudio de tiempos, para la

constante mejoria en los procesos de la empresa.

Variable Dependiente: Productividad

a.

Definicion conceptual:

“La productividad de un factor de produccion, se denomina como la
relacion que existe entre el nUmero de unidades de un bien o servicio
producidas por cada unidad del factor en cuestion. Este es un indicador
gue permite que diferentes factores midan la eficiencia y efectividad a
utilizar en la produccién" (Elgin Hosting, 2021). Para Fontalvo et al.
(2017), la productividad se refiere al proceso por el cual factores y
actividades interfieren para producir resultados. Si hay mejoras, usan
menos recursos o los usan para lograr los mismos 0 mejores resultados,

el hecho de que usted pueda (productos y servicios)” (p.49).
Definicién operacional:

Es la razon que se utiliza para calcular los indicadores de productividad,
usando proporciones con respecto a la mano de obra, insumos, unidad

de produccion y la maquina. Lo que define a la productividad son: el
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rendimiento, la eficiencia y eficacia. Y para ello se necesita saber las

formulas de los indicadores (rendimiento, eficiencia y eficacia).

3.3. Poblacién, muestray muestreo

A continuacion, se hace mencion a la poblacién, muestra y muestreo, que se

considero y aplico para el presente trabajo de investigacion:

a.

Poblacion:

La poblacion esta constituida por todas las actividades y operaciones
dentro del proceso productivo en la etapa de packing de esparrago de la
compafiia Santa Sofia Del Sur. “Una poblacién de investigacion es un
conjunto de casos definido, limitado y disponible que formara la
referencia para la seleccion de la muestra y que cumple con un conjunto

de criterios predeterminados” (Arias, Villasis y Guadalupe, 2016).

° Criterios de inclusién: Se consider6 principalmente a las
operaciones y procesos en el sector agroindustrial perteneciente a
Casma y que laboren en las lineas de produccion de esparrago en

la empresa Santa Sofia del Sur.

° Criterios de exclusion: Considerado en este estudio a mostrar:
desarrollo productivo que no pertenecen a la empresa Santa Sofia
del Sur.

Muestra

Las muestras utilizadas fueron las operaciones de produccion del
paquete de esparragos evaluadas en mayo, junio y julio en las lineas de
produccion de la empresa Santa Sofia de Sur 2023. El tamafio de la
muestra es importante al disefiar estudios cuantitativos. Con el tamafio
de muestra adecuado, puede determinar el namero minimo de
participantes necesarios para probar la hipotesis de interés (Quispe et
al. 2021).

Muestreo

El muestreo que se emplea en este trabajo de investigacién, es un

muestro no probabilistico por conveniencia. Instrumento de investigacion
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cientifica cuyo objetivo principal es identificar una parte de la poblaciéon
como objeto de estudio” (Hernandez y Carpio, 2019). Por beneficio: “Se
pueden elegir casos accesibles que se pueden incluir. Esto se basa en
la accesibilidad practica del sujeto y la proximidad al investigador” (Otzen
y Manterola, 2017).

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

En el siguiente trabajo de investigacion se consideraron diferentes técnicas e
instrumentos que permitiran cuantificar indicadores y dimensiones que estan
planteados en la matriz de operacionalizacion de variables, este instrumento

se muestra en la tabla.

Tabla 1: Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Variable Técnica Instrumento
Observacion directa Formato de DOP Y DAP

Andlisis cuello de Balance de linea Formato DAP

botella Cronometraje Cronémetro

5W Formato 5w

o Ficha de registro de produccion
. Revision
Productividad Formatos de productividad de
documental

Mano de obra y materia prima

Fuente: Elaboracion propia
a. Observacion directa:

Esencialmente, la observacion participativa es la incorporacion del
espectador en un contexto de cierta sociedad siendo observados (Callejo,
2018). Ademas, esta practica puede verse como un espacio atemporal. La
observacion participativa se define por la interaccion entre los observadores
y lo observado en este espacio final 1. El primer elemento de participacion
es el espacio, el espacio de la comunidad observada. La eleccién del
espacio ocupa, pues, una posicidn estratégica fundamental en el examen
de esta préactica. No todos los espacios son observables como tales y la

presencia de un observador no los permite.
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Este método nos permite reconocer rasgos a través de patrones en
funcion del objetivo definido que queramos estudiar. Las herramientas
de observacion y registro se proporcionan en DOP, diagramas DAP y
guias de observacion que se encuentran en anexos. Esta técnica nos
ayudara a recolectar informacién, tanto del operario como de la
operacion, ya que se estableceran ciertas mejoras, donde la evaluacion

de objeto y el objetivo son de ayuda para la toma de la mejor solucién.
Cronometraje:

Segun OIT (2018) “Técnica de medicidn de trabajo, que se emplea para
registrar tiempo y ritmos correspondientes a los de un actividad o tarea,
para después analizar los datos y averiguar el tiempo requerido”, es un
procedimiento de recopilacién de datos, y el principal objetivo es, que
ayudard al investigador a través del cron6metro a obtener tiempos de
medicion.

Revision de documento:

“‘Los métodos de investigacion documental cubren todos los procesos
involucrados en el uso practico y racional de la literatura disponible en la
fuente” (Rizo, 2018). Los instrumentos utilizados en la revision
documental e investigacion bibliografica, seran formato de la Ficha de
registro de produccién dada por la empresa Santa Sofia Del Sur. Al
revisar los documentos de la empresa, se tendrd un claro contexto de la
recepcion de los insumos primordiales y el final de su desarrollo como
producto terminado, esto nos ayudara a establecer ciertos costos que
estan demas en las lineas de produccion, ademas de desperdiciar saber

si el nuevo método a implementar cumple con los fines acordados.
Balance de Linea:

Es una divisién gradual de las actividades laborales para aprovechar al
maximo la mano de obra y el equipo, para reducir o eliminar el tempo no
productivo: las actividades que son consistentes entre si se agrupan en
grupos horarios de la misma proximidad que no tienen el mismo origen
(Niebel, 1996).
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3.5. Procedimientos

Anélisis de
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f Productividad cla
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Figura 1: Procedimiento de investigacion

El desarrollo a seguir, observando la figura 01, se inicié en el diagnostico
situacional, donde se usaron las técnicas de observacion y los instrumentos
como el diagrama DAP, esquema de Pareto y un balanceo de linea, para
determinar las principales causas del problema. Continuando, se elaboré una
mejora de acuerdo al diagndstico obtenido, donde se aplicé un diagrama de
operaciones, para ver las actividades que agregan valor y la técnica de las
5W, la cual nos ayudo a formular una solucion, ademas de medir el tiempo
promedio, estandar y normal. Por dltimo, al aplicar la mejora, se analiz6 el
cambio en la productividad, haciendo una comparacién del antes y después
donde se uso la aplicacion SPSS 26 para determinar la validacion de la

hipétesis.
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3.6. Método de analisis de datos

Para el proceso de informacion, mediante la utilizacion de técnicas

adecuadas, se desarrolld la evaluacion de datos reclutados, que después

fueron programados en el programa Microsoft Excel 2019, y finalizando con el

software SPSS 26, que a través de las herramientas estadisticas proceso la

data recolectada.

Tabla 2: Método de analisis de datos

Objetivos Técnica Instrumento Resultado
Elaborar un diagnéstico  Andlisis de  Diagrama de Evidencia de actividades del
sobre la situacion actual datos Operaciones proceso productivo.

del proceso productivo

de packing

Desarrollar una mejora
para reducir los cuellos
de botellas en el
proceso productivo de

packing.

Evaluar la productividad
después de haber
aplicado la mejora en el
proceso productivo de

packing de esparragos

Analisis de
resultados

Andlisis de
datos
Analisis de
resultados

Andlisis de

datos

Analisis

estadistico

de Procesos (anexo 3)
balance de lineas
Diagrama de Pareto

(anexo 4)

Formato con indices de
eficiencia y productividad
de mano de obra y
materia prima (Anexos 7y
8)

Diagrama de analisis de

procesos (anexo 6)

Técnica 5W (anexo 9)
Formatos de tiempo
promedio, normal vy
estandar (anexo 5)

Formatos de eficiencia y

eficacia

SPSS 26

Se determinaron los indices
de las principales causas de
disminucion en la
productividad

Hallamos la productividad

inicial de proceso

Evidencia de actividades que
no aportan al proceso
productivo, ademas de las

principales causas

Propuesta de soluciones a

implementar
Se hallaron los tiempos
necesarios del proceso
productivo

Se determind la eficiencia de
materia prima y eficacia de
mano de obra después de la
implementacién de mejora

Se valid6 Ila hipétesis

planteada

Fuente: Elaboracion propia.
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3.5. Aspectos Eticos

Este presente proyecto de investigacion se efectla en base al cédigo de ética
de la Universidad César Vallejo, donde fue aceptado por el Consejo
Universitario en la resolucibn N° 0262-2020/UCV. Los objetivos
fundamentales son los valores y la custodia de la investigacién cientifica,
acatando los principales aspectos éticos: beneficencia, autonomia, no
maleficencia y justicia, legado al articulo 3 del cédigo. Estamos ligados a la
beneficencia, porque partes interesadas de estudios posteriores, obtendran
ayuda positiva, de tal manera que, colaboradores, empresa y entre otros sean
vistos de manera positiva. También estd aplicada al aspecto ético de
autonomia, porque cualquier persona involucrada directa o indirectamente se
vio obligada a participar en evaluaciones, como también, es de no
maleficencia, dado que, se veld por aquellas personas involucradas o no,
respetando su privacidad con respecto a este proyecto de investigacion: y
para finalizar, esta acatado en base a la ética de justicia, ya que, de manera

justa e igualitaria se tratd a las personas involucradas.

También se centr6 de manera cientifica, con respecto a la recoleccién de
datos, cumpliendo el margen permisible de similitud de (25%), Dado por la
Universidad César Vallejo. También por parte de la empresa, permitiendo de
manera formal y documentada el desarrollo del proyecto, para la cual se le

adjunto los documentos necesarios.
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IV. RESULTADOS

4.1. Elaborar un diagnostico sobre la situacion actual del proceso

productivo de packing

Con el fin de conocer los factores que ocasionan tiempos muertos, o actividades
improductivas, se hizo uso del diagrama de operaciones de procesos, para tener
en cuenta las actividades y el tiempo que se toma de estas en ejecutarse. Primero
la materia prima (esparragos) llega a recepcion, aproximadamente 450 kg, por
parihuela, donde se removié con agua a presion la arena. Después de ello, los
esparragos son sumergidos en la tina de limpieza, para asi eliminar la mayor parte
de arena pegada en el producto, el tiempo de sumersion es de 1 minuto.
Continuando con el proceso, los esparragos se sumergen en agua fria a
temperatura ambiente, para mantener su frescura, ademas de desinfectar, ya que
el agua se encuentra con cloro a nivel de 90 ppm. Por consiguiente, los turiones
son colocados en una tina inoxidable de acero para ser transportados por la faja
transportadora. Al llegar al area de seleccion, los esparragos son seleccionados de
acuerdo al tamafio y calidad. Posteriormente son llevados al area de corte, donde
se hace una incision en la parte basal del espéarrago, por ultimo, es pesado y
almacenado en la camara de friaje, donde su temperatura es de 8 °C, para impedir
el crecimiento de microbios y conservas frescas del producto. Recopilando toda la
informacion, hay 5 operaciones, 8 operaciones combinadas, 5 transportes, 1

demora y un almacenamiento (ver anexo 14).

Ademas, se elaboré un balance de linea (Anexo 13), y es donde se muestra como
la materia prima tiene su recorrido, desde la etapa de inicio (recepcion), hasta
convertirse en producto terminado en el area de despacho. Este grafico muestra
gue hay un tiempo de cadencia de 30.5 min, obteniendo un ciclo de 167.2 minutos,
como también, se muestra datos de tiempo con respecto al fuerzo laboral y

productividad.
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Tabla 3: Balance de Linea

BALANCE DE LINEA

Unidades De Produccién
N° De estaciones
Tiempo de cadencia
Tiempo de ciclo

Ritmo de produccion
Eficiencia en linea
Tiempo de ocio

Lineas de produccidn
Horas de produccion
Produccion por dia

450.50
11.00
30.50

167.20
14.77

62.0%
9.2
2.00
8.00
12,407.21

min
min
kg/min

min

h
kg

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 3, muestra que su capacidad de produccion por 8 horas diarias es de 12

407.21 kg, dada la situacion actual de la empresa.

Tabla 4: Causas de la baja productividad en el proceso productivo de esparragos.

Frecuencia Frecuencia Frecuencia Frecuencia
N° Categoria (Causas) Acumulada absoluta relativa relativa
acumulada unitaria % acumulada %
1 Falta de experiencia 10 10 16 16
2  Falta de capacitacion 10 20 16 31
3 Pr,o.blemas de cansancio 9 59 14 45
(fisico y mental)
4  Mal cortado del esparrago 8 37 13 58
5 Falta de orden de jabas 7 44 11 69
6 Falta de equipos de pesaje 5 49 8 77
7 Falta de supervision 5 54 8 84
8 Exceso de desperdicio 4 58 6 91
9 Calidad baja de espdrragos 3 61 5 95
10 Mala proporcion de 3 64 5 100
esparrago al pesar
TOTAL 64 - 100% -

Fuente: Elaboracion Propia.

Por consiguiente, en la tabla 4 se encuentra las causas significativas, que

consideramos, durante el proceso de observacion, asi como también fue de ayuda

el superior de operaciones y operario, los cuales calificaron las causas mas

relevantes; donde la calificacion fue desde la cantidad de veces que se repite estos

accidentes semanales. La proyeccion la tabla 4, nos sefiala que; la falta de
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experiencia y capacitacion tienen una relevancia de 10, siendo significativa, los
problemas de cansancio tienen un puntaje de 8, la falta de orden tiene una
relevancia de 7, la falta de equipo y supervision tienen un puntaje de 5 con respecto
a su influencia, el exceso de desperdicio tiene una relevancia de 4y, por dltimo, la
calidad de los espéarragos y mala proporcién de pesado cuenta con un nivel de
relevancia de 3. El diagrama de Pareto ayuda a identificar el area critica, para
discernir las causas mas significativas como: el cansancio mental y fisico, falta de
experiencia, falta de supervision, el cual representa el 64 % que ocasionan los
cuellos de botella. Por consiguiente, medimos la eficiencia de la materia prima, y
para ello se tiene en cuenta los kilogramos netos de esparragos y el peso bruto en
kilogramos de esparrago que se producen. Estos se evaluaron trimestralmente,
donde también se tuvieron un promedio de la eficiencia por cada mes abril, mayo y
junio (Anexo 15); con respecto a la mano de obra, sin la aplicacion de la mejora, se
recolectdé datos de los kilogramos que son efectuados por los operarios, con un
tiempo de 8 horas por dia, durante el trimestre de abril, mayo y junio. Para ello se
promedié de manera mensual la produccion obtenida, y después se promedi6 de

manera global, como se muestra en el anexo 16.

Tabla 5: Eficiencia de materia prima y Eficacia de mano de obra inicial

Mes Eficacia de mano de obra inicial  Eficiencia de materia

(kg neto de producto/ hh) prima Inicial (%)
Abril 422.30 91.58
Mayo 426.03 90.50
Junio 389.39 88.40
Promedio 412.57 90.16

Fuente: Anexo 17y 18.

En la tabla 5 la eficiencia fisica de materia prima durante el trimestre de abril hasta
mayo, se refleja la disminucién de la eficiencia, ya que el mes de junio se encuentra
con la menor eficiencia de 88.40%. Esto quiere decir que, por cada 100 kg de
esparragos que ingresa, solo se desarrolla 88.40 % en el mes de junio; y

promediando, se interpreta como el 90.16% de toda la materia prima es utilizada
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durante el trimestre de abril, mayo y junio. Como también, esta plasmado un
resumen de la productividad de la mano de obra, durante los meses de abril, mayo
y junio. Con respecto a la data que se visualiza, se observa que el mes con menos
productividad es junio con 389.39 kg de esparragos, donde muestra que esta
perjudicando a la empresa, es decir, por cada dia que pasa se desarrolla un

promedio de 412.57 kg de esparrago.

4.2. Desarrollar una mejora parareducir los cuellos de botellas en el proceso

productivo de packing.

Para poder aplicar las herramientas y obtener resultados, en el area de produccion,
se hizo uso del diagrama de andlisis de procesos (DAP), donde se visualiza las
operaciones, la distancia y el tiempo que se desarrolla mediante maquinas y mano
de obra, ademas de la descripcion de cuanto ingresa de materia prima y el recorrido
gue tiene, también, se observa las actividades que realiza un operario. Todo inicia
con la recepcion de materia prima, finalizando con el traslado al almacén del
producto terminado, es decir, hay en total 13 operaciones, dos inspecciones, 6
transportes y 1 demora y un almacenamiento. Siendo el total de 167.2 min con
distancia de 73 m.

Tabla 6: Resumen de actividades que se realiza en el proceso de packing de

esparrago.

ACTIVIDADES  NUMEROS  TIEMPOS (min)

Operaciones 13 137.97 min
Inspecciones 2 9.5 min
Transporte 6 16.73 min
Almacenamiento 1 0 min
Demoras 1 3 min
Total 23 167.2 min
Distancia en (m) 73

Fuente: Anexo 14.

Como se muestra en la tabla 6, se ven 13 operaciones. Con un tiempo de 137.97
min, dos inspecciones de 9.5 minutos y una demora de 3 minutos, siendo el total

de 167.2 minutos por parihuela elaborada.
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Después de haber tenido la descripcion precisa de las actividades, que son
productivas y as que no, se realiza el método de las 5 W, donde se aplicaron las
interrogantes como : ¢ Qué hace?, ¢Ddnde lo hace?, ¢Quién lo hace?, ¢Como lo
hace?, en el problema de deficiencia de linea debido a actividades improductivas
gue provocan cuellos de botella, como la inspeccion antes del lavado, ya que con
un tiempo de 3.5 minutos para revisar la materia prima y la demora en la espera del
enjuague que contiene tres minutos. Todo con respecto a las interrogantes se

encuentra en el Anexo 19.

Por consiguiente, al proponer diversas ideas de reduccion de tiempos muertos, se
plante6 una mejora, teniendo en cuenta el lugar, las personas, su propoésito y el
medio, cada uno de estos aspectos (Anexo 20). Continuando, al ya haber obtenido
una propuesta de solucion, éste fue comunicada con el jefe del area de produccion,
y al gerente de la empresa, donde de acuerdo a plan se hizo lo siguiente: Traer un
jornalero para que, mientras se esta descargando las parihuelas de esparragos, el
otro lo transporta, de una vez al hidrocooler para asi poder lavar inmediatamente,
ademas de eliminar la primera inspeccién que se hace en la zona de recepcion, ya
gue en produccién se hace una clasificacién de 30.5 min, siendo esta una actividad
innecesaria. Por lo tanto, se implemento las medidas de mejora, realizadas a través
de un diagrama de procesos, donde muestra las nuevas actividades, y el tiempo
gue se toma este en realizarse. Como también, se realizan inspecciones eficientes,
de tal manera que el desarrollo del producto es mas rapido, aumentando y

optimizando caja parihuela de esparragos.
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Tabla 7: Diagrama de Andlisis de procesos del método de mejora final del proceso

de packing de esparragos

Diagrama de Andlisis de Procesos (MEJORA)

Fecha: 15/08/2023

Producto: Jaba de Actividad Actual Propuesto -
esparragos Operacion 13 13 Operario
Método: Envasado de
esparragos Transporte 6 6 D
Espera 1 0 Material
Area: Produccidn Inspeccion 2 1
Elaborado por: Farfan Almacenamiento 1 1 D
Judrez Maria Celeste Medicién Equipo
o N . Tiempo . . Simbolo .
N°  Descripcidn Cantidad (min) Distancia O D D => v Observaciones
Recepcion de jabas Se espera 22 jaba por
1 de materia prima 561.4 3 trabajador
Se acomoda las jabas
2 Descarga de lote 561.4 2 en columnas
Traslado hacia la
3 balanza 1.23 5
Pesado de materia
4 prima 1.5
Traslado del lote
5 hacia el lavado 1.5 6
Liberar la bincha de
6 parihuela 1
7 Hacer parihuelas 3.4
8 lavadoy enjuague 3
Agua potable a 8°C
con hipoclorito de
9 Traslado a congelador 1.5 6 sodio
Recepcion y enfriado
10 en hidrocoler 8
Llevado hacia faja
11 transportadora 2.5 18
Descargar los
12 esparragos 2.07
13 Lanzado 30 Paleta vacia
14 Clasificacion 30.5 ([ ) 30 % de descarte
15 Cortado y pesado 20
16 Inspeccion 6
Transporte hacia el
17 hidrocooler 8 24
18 Hidrocooler 35
Armar cajas de
19 esparragos 15
20 Traslado a almacén 2 14
2 14
21 Producto terminado
TOTAL 453 160.7 73 13 0 6 1

Fuente: Elaboracion Propia.

Para la metodologia final en la tabla 06, hay un total de 160.7 minutos, en

comparacion con el inicial que es de 167.2 min, donde se disminuye en 6,5 minutos,

en resumen, hay 13 operaciones, 1 inspeccion, 6 transportes y 1 almacenamiento.
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Tabla 8: Actividades que agregan y no agregan valor en el proceso de packing de

esparragos
Actividades que agregan valor final

Actividad Simbolo Cantidad Porcentaje
Operacion (@) 13 62%
Transporte = 6 29%
Espera D 0 0%
Inspeccién (| 1 5%
Almacenamiento \v4 1 5%
Actividad con valor 95%
Actividad Ineficiente 5%
TOTAL 21 100%

Fuente: Tabla 7.

En la tabla 8, se muestra, como se calcula, lo eficiente de lo ineficiente, es decir,
las actividades productivas que ayudan al desarrollo son el 95%, mientras que las

gue no son el 5% del total, por ello se redujeron aquellas que no agregan valor.

Tabla 9: Comparacion de actividades que agregan y no agregan valor

Porcentaje de actividades que agregan valor  a.tividades efectivas o

Etapainicial Después de la mejora mejoradas

87.0% 95% 8.3%
Fuente: Tabla 8.

Se muestra una comparacion por la cual, el método inicial es de 87% efectivo,
después de la mejora es efectivo un 95%, siendo una mejora significativa al reducir

dos operaciones inefectivas en un 8.3%.

Por consiguiente, para realizar una comprobacion de los tiempos 6ptimos, se
realizé un estudio de tiempos, para determinar el tiempo estandar, tiempo promedio
y normal antes de la aplicacion de la mejora. Se hizo una muestra de 10 con un
nivel de confianza del 95 %, y con error de 5%, dando como resultado el nimero

de muestras necesarias es de 6.
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Muestra = n=

G)G

| -

6.15

Por otro lado, se hizo uso de un crondmetro para su medicion de tiempos (ver Anexo

23); los indicadores de tiempo que se usaron fueron: el tiempo promedio, tiempo

estandar y normal, después de haber calculado, cada operacion fue evaluada de

acuerdo al sistema Westinghouse (ver Anexo 21).

Tabla 10: Tiempo promedio, estandar y normal del método final en el area de

recepcion del proceso de packing de esparragos

Hoja de medicion de tiempo final

Descripcidn: solo actividades del area de recepcién

. Tiempo Tiempo
.. Promedio Factor de ;
Actividades/ muestra . .. normal Suplemento estandar
(Min) Valoracion . .
(Min) (min)

1° descarga 1.715 0.07 1.83505 0.18 2.165359

2° Levar a pesar 1.152 0.1 1.2672 0.19 1.507968

3° Pesado 1.653 0.2 1.9836 0.18 2.340648

4° Llevar a lavanderia 0.954 0.07 1.02078 0.15 1.173897

5° Lavado 2.291 0.07 2.45137 0.15 2.8190755

6° Enjuague 1.483 0.07 1.58681 0.15 1.8248315

7° Armado 2.151 0.07 2.30157 0.15 2.6468055

8° Llevado a enfriado 1.062 0.1 1.1682 0.17 1.366794
PROMEDIO 12.461 13.61458 15.8453785

Fuente: Anexo 24.

Como se muestra en la tabla 10, para hallar el tiempo promedio final, en el area de

recepcion, tomando en cuenta 10 actividades que se realiza en esa area, con 10

muestras de observacion, donde el tiempo promedio es 12.46 minutos, por

consecuencia, se calcula el factor valoracion, para hallar el tiempo normal de 13.61

minutos, de la misma manera, por el sistema Westinghouse hallamos el factor

suplemento, donde el tiempo estandar es de 15.84 minutos, es decir que se produce

un jaba en 15.84 minutos.

25



Tabla 11: Comparacion de estudio de tiempos en el area de recepcion del

proceso de packing de esparragos

. o . Variacion
Tiempo inicial Final
Porcentual
Tiempo
promedio (Min) 18.75 12.46 9.89
Tiempo normal
(Min) 20.75 13.61 12.74
Tiempo
estandar (Min) 24.35 15.85 18.10

Fuente: Tabla 10.

En esta tabla 11, se muestra el resumen del estudio de tiempo desarrollado, el
tiempo promedio inicial es de 18.75 minutos, y el final es de 12.46 minutos, dado
que se eliminaron 2 actividades. Continuando, se hall6 el tiempo normal de la linea
productiva inicial que es de 20.75 minutos en el &rea de recepcidn, con la aplicacion
de la mejora se obtuvo 13.61 minutos, como también, se hizo un calculo de tiempo
estandar, el cual es de 24.35 minutos al inicio en el area de recepcion, y con la
metodologia aplicada es de 15.85 minutos, lo que nos indica que hay mejor
aprovechamiento y operatividad.
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4.3. Evaluar la productividad después de haber aplicado la mejoria durante

el desarrollo de las operaciones de esparragos.

Por dltimo, para el tercer objetivo, se analiz6 la repercusion de la mejoria durante
el desarrollo de las operaciones de esparragos, los cuales se obtuvieron a través
de la eficiencia de la materia prima y la eficacia de mano de obra, tomando en
cuenta el antes y después de la aplicacion de la mejora. Se tomé en cuenta la
cantidad que se produce, en relacién a la cantidad bruta, durante el trimestre de

julio, agosto y septiembre.

Tabla 12: Comparacion de eficiencia de materia prima inicial y final

Eficiencia de materia Eficiencia de
Mes . . . Mes materia prima final Aumento (%)
prima Inicial (%) (%)
(1)

Abril 91.58 Julio 96.14 4.55
Mayo 90.50 Agosto 94.88 4.38
Junio 88.40 Setiembre 93.76 5.36
PROMEDIO 90.16 94.92 4.76

Fuente: Tabla 5.

Como se muestra en la tabla 12, se observa el aumento de la eficiencia, con
respecto a la inicial, el mes de julio es el que tuvo mayor incremento con 96.14%,
eso quiere decir, que por cada 100 kg de esparrago que se produce, se logra utilizar
eficientemente el 96.14 %, siendo un porcentaje con buena rentabilidad.
Comparando, la eficiencia de la materia prima, en los meses de abril, mayo y junio
la mayor eficiencia lo tiene el mes de abril con 91.58%, mientras que, el mes de
julio tiene una productividad de 96.14%, donde la diferencia promedio es de 4.76%.

Tabla 13: Comparacion de eficacia de mano de obra inicial y final

Eficacia de mano de Eficacia de mano de
Mes obra inicial (kg neto de Mes obra final (kg netode  Aumento (%)
producto/ hh) producto/ hh)
Abril 422.30 Julio 445.44 23.15
Mayo 426.03 Agosto 471.21 45.18
Junio 389.39 Setiembre 415.52 26.13
PROMEDIO 412.57 444.06 31.48

Fuente: Anexo 17, 18, 25y 26.
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En esta tabla 13, se muestra la eficacia con respecto a la mano de obra, siendo el
mes de junio con 389.39 kg/hh, la menor cantidad de esparragos, lo que implica
que, por cada hora utlizada por un operario, se aprovecha 389.39 kg de
esparragos. Ademas, comparando la diferencia promedio entre el primer y segundo
trimestre es de 31.48 kg/hh.

Finalmente, los resultados de la eficiencia tanto de la materia prima como la de
mano de obra se evalla mediante Shapiro - Wilk donde las hipotesis son las
siguientes:

Hipétesis nula (h0): Datos tienen distribucion normal.
Hipotesis alterna (Ha): Datos no cuentan con una distribucion normal.

Tabla 14: Prueba de normalidad del SPSS 26

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
0.352 3 : 0.825 3 0.177
0.186 3 : 0.998 3 0.918
0.250 3 : 0.967 3 0.650
0.182 3 : 0.999 3 0.935

a. Correccioén de significacion de Lilliefors.
Fuente: SPSS Statistics 26.

Puesto que, usamos un nivel de confianza del 95%, por ende, la significancia es de
>0.05, donde aceptando la hipotesis nula, es decir, los datos tienen una distribucion
normal, por ello, se debe de aplicar una prueba de estadistica paramétrica. Para

validar el estudio de investigacion, se toma en cuenta lo siguiente:

Hipotesis nula (HO): Aplicar el analisis de cuello de botella no aumenta la

productividad en la empresa Santa Sofia del Sur S.A.C - Casma 2023.

Hipodtesis alterna (Ha): Aplicar el analisis de cuello de botella aumenta la
productividad en la empresa Santa Sofia del Sur S.A.C - Casma 2023.

Para evaluar estas dos hipétesis, se tom6 como referencia un nivel de confianza
del 95% y se utilizo el programa SPSS Statistics 26, para exhibir la bilateralidad de

los periodos del antes y después de la eficiencia de materia prima y mano de obra.
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Tabla 15: Prueba de hipétesis en la aplicacion SPSS Statistics 26

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95" de intervalo de

Media de confianza de la Significacién
Desv. . i
Media error diferencia t al
estandar i
estandar _ . Pdeun Pdedos
Inferior  Superior
factor factores
-22.41333 103,317 59,650 -24.97986 -19.84681 -37.575 2 <.001 <.001
-3.21667 50,143 28,950 -446,229 -197,104 -11.111 2 0.004 .008

Fuente: SPSS Statistics 26

Como se observa en la tabla 15, el andlisis hecho por la aplicacién SPSS Statistics
26, se toma la hipotesis alterna (Ha), ya que los valores de la significacion bilateral
son de 0.001 para la eficacia de mano de obra y 0.008 para la eficiencia de materia

prima; puesto que estos valores son menores al margen de error 0.05.
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V. DISCUSION

Después de los resultados hallados en el desarrollo de la investigacion, se realizo
la comparacién con los resultados de otros estudios de investigacién. Respecto al
diagndstico situacional de la linea de produccion de la empresa de packing Santa
Sofia del Sur S.A.C. Se utilizé un Diagrama de Operaciones del Proceso de packing
de esparragos, ademas se realiz6é un balance de lineas, para la baja productividad,
del tal manera que se encontrd que la linea productiva cuenta con una eficiencia de
62 %, también, se encontr6 que las causas principales que provocan el bajo
rendimiento y estos son: inexperiencia en produccion, cansancio fisico y mental y
la escases de supervision; con ello, ejecutando el esquema de Pareto, para hallar
el area ineficiente, la cual es el area de lavado y desinfeccidn, con lo ya expuesto,
se hallé una relacién con Jacobo (2020) quien realiz6 un analisis con el balance de
linea en el proceso de arandano, describiendo las actividades en etapas y haciendo
un diagrama de recorrido, para evaluar el tiempo y la distancia que recorre la
materia prima. Por consiguiente, este estudio se desarroll6 en base a la
determinaciéon de la productividad inicial, teniendo en cuenta indicadores como:
eficiencia de materia prima y productividad de mano de obra, durante el trimestre
de marzo, abril y mayo; de lo cual se obtuvo un 94.54% de eficiencia de materia
prima, mientras que de mano de obra se obtuvo un 444.06 (kg de esparrago
neta/hh), de tal manera que hay una conexién con Fernandez y Oliveira (2020) el
cual desarrolla el método de estudio de trabajo, y para ello, mide el rendimiento de
la mano de obra, obteniendo 75% en su rendimiento de elaboracién de lejias
usando en balance de linea. Por ello, se reafirma con la teoria de Zandin (2005) el
cual nos dice que el balance de lineas permite determinar el namero de
trabajadores que se designa a cada area de trabajo de la linea de produccion para
cumplir con un indice de produccién determinada, también permite hallar la
eficiencia de la linea, y de esta manera conocer qué tan continua es el modelo de
produccion. También se us6 el diagrama de Pareto se afirma segun Castrillon et al.
(2018), el cual menciona que después de visualizar las actividades y principales
factores causales del problema, con el diagrama de Pareto, se hace un resumeny
proyeccion de las principales causas con mayor indice de desempefio. Como

también la visualizacion de enfoques para la solucién del problema.
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Con respecto a la mejora establecida en el area de recepcion y lavado de
esparragos, se uso el esquema de operaciones (DAP), por el cual, se encontraron
23 actividades dentro del proceso de packing, donde el 13% de estas no agregan
valor, y con la ayuda del método de las 5W, se realiz6 una mejora, obteniendo como
resultado una optimizacion de 21 operaciones, es decir, el porcentaje de
actividades que agregan valor es de 95%, siendo un aumento del 8%. Por
consecuente, la implementacion de la mejora en el area de recepcién y lavado de
esparrago, alcanzé una reduccion de tiempo promedio de 18.75 minutos a 12.46
minutos, siendo su variacion porcentual de 9.89 min, el tiempo normal logré
reduccion de 20.75 minutos a 13.61 minutos, siendo su variacion porcentual 12.74
minutos y el tiempo estandar alcanzé una reduccion de 24.35 minutos a 15.85
minutos con 18.10 de variacién porcentual. Este estudio esta relacionado con
Garcia (2019), porque el aplicé el estudio de trabajo y la mejoria en el rendimiento
de la mano de obra en el area de produccion de Harod S.A.C. Consiste en una
mejora de productividad a través de un estudio de trabajo, esta se evalu6 a través
de la observacion directa y por consecuencia el 40% de actividades no son
productivas, al haber empleado las mejoras, se evalu6 con un diagrama de
recorrido donde se redujo el 6% de actividades improductivas. De igual manera,
con Vargas et al. (2018), donde su objetivo es reducir el tiempo de trabajo de la
industria automotriz, esta consiste en disminuir el ciclo en la estacién de trabajos
en las industrias de maquinaria automotriz, donde el cuello de botella y tiempo
muerto se generaba por la falta de piezas en las estaciones consecuentes, se
realizé las propuestas de mejora, las cuales, incorpora el problema a desarrollarse,
las causas y consecuencias, y por ultimo la fase de la implementacion, donde
removié los desperdicios de la materia prima. Como resultado se obtuvo que el
tiempo reducido fue de un 57.69% con respecto al tiempo original. Como también
estd relacionado con Carranza et al. (2017), el cual desarroll6 una mejora
postcosecha de banano organico, utilizando el estudio de método; se emplea la
aplicacion del Estudio de Métodos y se evalluan las actividades, de tal manera que,
se reducen de 10 a 07 lo que representa la disminucion de un 30 % de actividades
en el procedimiento post cosecha. El tiempo perdido antes de la implementacion de
métodos y tiempos estandar era de 5.15 horas de 0.042 horas por dia laborado

actualmente posterior a la estandarizacion de tiempos. Por ultimo, se cambiaron los
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puestos de trabajo con la asignacion de actividades para evitar tiempos muertos,
logrando el aumento de 146 cajas de banano a 303 por dia. De igual modo, esta
conectado con Garcia (2019), porque él aplico el estudio de trabajo y la mejoria en
el rendimiento de la mano de obra en el area de produccion de Harod S.A.C.
Consistié en una mejora de productividad a través de un estudio de trabajo, esta se
evaluo a través de la observacion directa y por consecuencia el 40% de actividades
no son productivas, al haber empleado las mejoras, se evalu6 con un diagrama de
recorrido donde se redujo el 6% de actividades improductivas. Es preciso sefalar
gue aguellas actividades improductivas son justificadas Pérez (2017), sustenta que
la Teoria de las restricciones o de cuellos de botella esta fundamentado en
fendmenos que se encuentran en los procesos, que no ayudan al progreso o
velocidad de estas mismas. Y la forma de igualar la ejecucion es aligerando el
desarrollo por completo, llevandolo hasta su capacidad maxima. Por ello, podemos
inferir que la linea productiva presenta un sistema de produccion tardio a
comparacion de otros, por el cual, se refleja una pérdida de tiempo. Asimismo, las
técnicas utilizadas para la mejora como el estudio de tiempos, fundamentado a
través de Kiran (2020), sustenta que este método es utilizado, fundamentalmente
para obtener un analisis del proceso productivo, es decir, cuantificar a través de un
instrumento la muestra de tiempo requerido, para después lograrla estandarizar,
mitigando factores causantes que pueden afectar el proceso, como también, esta
centrado en mejorar el desarrollo de produccién. Los componentes principales de
un estudio de tiempos son: el tiempo estandar, el tiempo promedio y el tiempo
normal. El tiempo estandar es la mediciéon del tiempo complementario, prominente
de suplementos y constantes implementados por la OIT (Organizacién Internacional
Del Trabajo), mientras que el tiempo promedio es el tiempo de conclusion por tareas
por trabajador, y, por ultimo, el tiempo normal viene a ser el resultado de multiplicar
el tiempo promedio con el grado de eficiencia mas uno, es decir, mide cuan eficiente
trabaja el operario sin inconveniente (Pérez, 2017).

Por ultimo, conforme a la evaluacion después de haber aplicado el método de
mejora, evaluamos principalmente la productividad tanto de materia prima como
mano de obra durante los meses de julio, agosto y septiembre, obteniendo como
indicador promedio de eficiencia de materia prima de 97.73 %, con un aumento de

3.21% con respecto al inicial, como también, la eficacia de mano de obra obtenida
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fue de 412.57 Kg de esparrago/hh inicialmente, alcanzando un aumento de 31.48
Kg de esparrago/hh. Este estudio esta relacionado con Mokhtar et al. (2017) y
Sukwon (2020), donde su trabajo consiste en la mejora de la productividad en base
al estudio del trabajo, para empresas manufactureras. Tenian una muestra de 15 a
21 operarios, de los cuales, se le aplico la técnica de observacion en su
organizacion, exponiendo deficiencias en las operaciones de la empresa. Al haber
aplicado la mejora utilizando la técnica del estudio de trabajo, hubo un incremento
en su productividad de 17% y 15%. Como también, tiene conexion con Fernandez
y Oliveira (2020), puesto que, su enfoque esta basado acrecentar la productividad
de mano de obra; en esta investigacion se desarrolla el método estudio de trabajo,
obteniendo una mejoria en el rendimiento de la mano de obra, obteniendo un
resultado del 75% de procesos criticos. También se hizo un andlisis para hallar el
origen de los factores que generan la baja productividad, para finalmente realizar la
implementacion de la mejora que permitid una reduccion del 9% de los procesos
criticos. Asimismo, se emple0 la redistribucion de distancias recorridas para obtener
espacios para insumo y utensilios, logrando el incremento de la productividad de la
lejia en 15%.,y esto fue gracias a las herramientas del estudio de trabajo
implementado en el proceso de fabricacidén. Este estudio se relaciona con Calua
(2018), quien nos indica que el rendimiento productivo es la facultad de hacer
actividades en el menor tiempo, haciendo uso del bajo rendimiento de los recursos.
Para ello se necesitan tres factores importantes: el financiamiento, equipos, y
condiciones del dmbito de trabajo. Para evaluar la productividad, es necesario
conocer los indicadores como, por ejemplo: produccién instantanea(tm/h);
efectiva(tm/h) y operativa(tm/h). Asi mismo, Asarco (2018) calculan el rendimiento
en una linea productiva, permitiendo poder identificar el tiempo, con el fin de evaluar
si el sistema esta en un rendimiento apto o no. Asimismo, el indice de disponibilidad
es el tiempo en que las maquinas cuentan con la capacidad mecanica de trabajar
o fuera de mantenimiento. También se tiene al indice de mantenimiento, que se
basa en las horas que no trabaja la maquina al igual que las fallas. Otro indicador
es el indice de utilizacion el cual consiste en evaluar el tiempo que el equipo esta
usando en el tiempo disponible. Por ultimo, tenemos el indice de rendimiento, el
cual tiene un vinculo entre el tiempo operativo y tiempo total programado. Segun

Valdiviezo et al. (2019), es importante medir el rendimiento de la linea de
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produccion, puesto que nos ayuda a obtener mas tiempo dentro de un proceso, ya
gue hay dependencia de factores como: el estado de equipamiento, cantidad de

desperdicio, los cuellos de botella, entre otros.
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VI.

CONCLUSIONES

Se concluye que al realizar un diagnostico con respecto al proceso de packing
de esparragos en la empresa Santa Sofia Del Sur, se encontrando que el area
de recepcidén y lavado contiene mayor indice de incidencias, ademas de ello,
se obtuvo la evaluacion de la productividad inicial de materia prima como de
mano de obra, consiguiendo un 90.16 % eficiencia de materia prima 'y 412.57

Kg de espéarragos/hh como la productividad de la mano de obra.

Concluimos que, mediante la técnica de las 5w y el estudio de tiempo, se
determind la mejora, estableciendo una reduccion de operaciones, es decir, al
inicio se obtuvo 23 actividades, después de la aplicacién se redujeron 2, por
lo cual quedan 21 activades, dando un aumento de actividades productivas de
87% a 95 %. Ademas de haber conseguido las reducciones de los tiempos
promedio, estdndar y normal, donde el tiempo estandar inicial fue de 24.35
minutos en el area de recepcion y lavado, y el tiempo estandar final fue de
18.85 minutos.

Por ultimo, concluimos que el medio de las técnicas y herramientas aplicadas
se aumento la productividad de la linea productiva de packing de espéarragos
durante los meses de julio, agosto y septiembre, donde la eficiencia de materia
prima inicial fue de 90.16 %, consiguiendo un aumento de 94.52%, siendo su
variacion porcentual de 4.76%, mientras que la productividad de la mano de
obra inicial fue de 412.57 kg de esparragos/hh, y la final es de 444.06 kg de

esparrago/hh, con un incremento de 31.48 kg de esparrago/hh.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa tener que integrar las mejoras continuas con estudios
diferentes en varias areas de la linea productiva, de tal manera que este en base al
estudio de la mejora de la productividad, como es estudio de trabajo, ya que es una

metodologia accesible, y el tiempo puede ser 5 meses a mas.

Se sugiere a la empresa, tener una comunicacion efectiva, tanto del personal como
los jefes, para asi poder realizar capacitaciones, de acuerdo a las necesidades
faltantes, ademas que los operarios tomen conciencia y que tengan cuidado con el
uso de los materiales, y de esta forma, se creara una cultura de desarrollo tanto en

la empresa como en los trabajadores.
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ANEXO

Anexo 1: Matriz de operacionalizacion de variables:

incremento en
proporcién al
tiempo.
(Rosales 2021).

Vari | Definicion Definicién D . Escala de
. Imensiones Indicadores L
able | Conceptual Operacional Medicion
Diagrama de
operaciones
Diagndstico (DOP) Nominal
Para (Jacobs y ]
Diagrama de
Chase, 2019, Pareto
p-62); en el Es un proceso Nominal
. articulo sobre o Técnicas de las
= 0 actividad . 5wW
2 | cuello de botella, o Estudio de
S ) con bajo nivel métodos
o se describe como de Diagrama de Nominal
. Alisi ominal
o cualquier recurso o analisis de
[} ) rendimiento, procesos (DAP)
3 cuya capacidad I |
el cual se : .
3 sea menor que su _ Tiempo promedio:
@ mide a través >N° de muestras/ | Razén
% demanda, es q Numero de
) e
[ .
< decir, es una S muestras
.. o cuestionario e .
g | limitacién en el - dicadores Estudio de Tiempo normal:
2 | sistema que | tiempos Tiempo promedio | Razén
S ) * Factor de
o restringe la valoracion
° iz
c roduccion. . .
° P Tiempo estandar:
% [Tiempo normal * | Razén
S 1+%
> suplementos)]
Productividad Eficiencia indice de
es la relacion eficiencia: i
entre la (Produccion Razon
produccién planif./
obtenida y los Produccién real)
® | recursos )
2 | utilizados para es larazon
‘g obtengrla, que se utiliza
S ademas de una )
DE_ medida para medir la
@ dinamica que eficiencia y o o )
s busca el S o Indice de eficacia: | Razén
2 | incremento los eficacia. Eficacia (Tiempo operat./
S recursos Tiempo real)
< utilizados el
©
Q
Q
8
S
©
>
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Anexo 2: Autorizacion de consentimiento autorizado

‘ Santa Sofia del Sur

\ Productos del Campo
CARTA DE ACEPTACION

Chimbote, 15 de Junio del 2023

DE: KRISTOFERS LAZARO PATRICIO

Jefe Sistemas Integrados de Gestion

PARA: ING. GRACIA ISABEL GALARRETA OLIVEROS
Coordinadors de I3 Ezcuels Profesional de Ingenieria Industrial
Universidad Cesar Vallejo — Sede Chimbote

Reciba usted mi coordial zaludo en nombre de Santa Sofiz del Sur 5.A.C, el motivo cel
presente documento ez manifestar que sus estudiantes |a Srta. CONTRERAS
MARTINEZ THALIA MIRELLA icentificada con el DNI N® 72606297 y 2 Srta. FARFAN
JUAREZ MARIA CELESTE identificaca con el DNI N® 71824235, quienes cursan |z carrers
de Ingenieria Industrial en la universidad Cesar Vallejo fueron aceptados para realizar
el trabsjo de investizacion titulado: Anafisis de Jos cuelios de botella del Proceso
Packing para mejorar |a Productividad de |la Empress Santa Sofiz de Sur 5.A.C. teniencdo

como fechs limite el gue consideren conveniente para completar su investigacion.

Sin mas que decir, me despido 3 nombre de nuestra distinguida empresa

Atentamente.
Xrataters Lizaro Patrkcio .
Santa Soﬂa e e Sadres by ade e q‘:.“ﬁ'
Padeisin o Cage & nfeaseigyeiloe a
N T Irde gracioe de Gemsen
2} Suta Sfe del S SHL fep Krsridens Ldsere Peeole

~

Jr. Dionisio Anchorena N° 433 Magdalena del Mar - LIMA - PERU
Telf 7264=0313 / 764-3789



Anexo 3: Autorizacion para realizar el proyecto de investigacion

ﬁ] UNIVERSIDAD CHSAR VALLEIO

Anexo.l
Autorlzaclon de la.organlzaclonpara publicarsu ldentldad.ornloa
jesultados. do.las lnvestigaclonoes
Daton Qoneralen

Nombre de la Organtzaclon: 1 RUG! 206 10v0002¢
Santa Sofla del Sur 8BAC

Nombie del Titalar o Representanta legal;

Nombren y Apellidos: Yesenla Qamatia Angelon de la DN} 16044071

lorne

Conerentlimlentor
De conformidad con lo establecido on el arlloulo 02, lteral "o" dol Codigo do Lilea on
Invertigaclon de la Univeraldad Céaar Vallejo (RGU Nro, 0470-2022/UCV)" autorlzo [X,
no autorlzo [ ) publicar LA IDENTIDAD DI2 LA OROANIZACION, on la cual eo llova o
eabo la nventigaolon:

Nombre del Trabajo da lnvoullu:wldn

Andliala da loa cuelios de botalla del proceso productivo do packing para mojorar la
oductividad de la empresa Santa Sola del Sur, Chimbote, 2023

Nombre del Programa Acaddmico: Dosarrollo del Proyecto do Investigacion

Nntoﬂoa: Noul\_blou yi\i)éllldou:— - DNI
Marla Celoslo Farfan Juarez 71044236
Thalla Mirella Contreran Martinez 72000207

in cago do nutorlzarse, soy conaclonto quo la Investigacion sord nlojada on ol Roposliorio
Inatituclonal de la UCV, la misma que vord do nccoso nblorto para los usuarlos y podra sor
referonclada en futuras Investigaclones, dejando on claro quo los derochos do propledad
Intelectual correaponden exclusivamente al autor (a) dol oaludlo.

1!:9\\0 lj‘ gol Bur 8.A
o tdarp

Lugar y Fecha: 11/10/2023
Ing Km?o"m'luuugamdu

Flrma:
(Titular o Representante logal do la Institucion)
(*) Cadigo de Ltica en Investigacion da la Universidad César Vallejo-Articulo 0%, literal “c* Para difundir o publicar los
resultados de un trabajo de lnvestipacldn os lo mant bajo Imato el nombroe de la Instituclén donde

#0 llevd a cabo ol estudlo, palyo.els:

an0 00 aue havaun acuerde formal con el aerente o director de la oraenizaclon,
paraaue se ditunda laldentidad de la inatituglon. Por ello, tanto en low proyectos de Inveatigacién como on las tesls,
no se deberd Inclulr la d: Inaclon de la organizacién, nl on el cuerpo de la tesls nl on los anexos, pero ol serd

necesarlo describlr sus caracteristicas,
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Anexo 4: Formato de Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP)

Diagrama de Operaciones De Procesos

‘ fecha: ‘

Empresa Santa Sofia del Sur S.A.C.

Departamento Produccion

Producto Esparrago

Hecho por Contreras Martinez Thalia Mirella (supervisor de calidad)
Simbolo Operacion Cantidad

®
]
o>
N

Fuente: Gutiérrez (2020)
Anexo 5: Formato de organizacion de datos para el diagrama de Pareto

No

Categoria (Causas)

Frecuencia
Acumulada

Frecuencia absoluta
acumulada

Frecuencia relativa
unitaria %

Frecuencia relativa
acumulada %

total

Fuente: Gutiérrez (2020)
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Anexo 6: Formato de tiempo promedio, normal y estandar

Hoja de medicion de tiempo

Descripcion: solo actividades del area de recepcién

Actividades/
muestra

total

Promedio

Factor de
Valoracién

Tiempo
normal

Suplemento

Tiempo
estandar

Fuente: Garcia (2005)
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Anexo 7: Diagrama de Andlisis de Procesos (DAP)

Diagrama de Analisis de Procesos Fecha:
Producto: Actividad Actual Propuesto I
Operacion Operario
Método: Transporte
Area: 1]
Produccion Espera Material
Elaborado por: | Almacenamiento ]
Medicidn Distancia Simbolo Equipo
Tiempo D = Observaciones
N° | Descripcion | Cantidad | (min)
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Fuente: Garcia (2005)
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Anexo 8: Formato de eficiencia fisica de Materia Prima inicial y final

Eficiencia De Materia Prima Actual

Dia/
Mes/Afio

kg de
esparragos
planificada

kg de
esparragos
real

Eficiencia de
materia prima (kg
neta/ kg de real)%

Promedio
de
eficiencia

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo 9: Formato de eficacia de Mano de obra inicial y final

Eficacia De Mano De Obra

Dia/
Mes/Afio

kg de
esparrago
neta

Eficacia de mano

Horas de obra ( kg de
hombre esparrago neta/
hh) %

Promedio de
eficacia

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo 10: Formato de técnica 5W

N° Interrogantes
1 éQué? éQuién? éCuando? éDoénde? éPor qué?
Respuesta Respuesta Respuesta Respuesta Respuesta
) éQué? éQuién? éCuando? éDoénde? éPor qué?
Respuesta Respuesta Respuesta Respuesta Respuesta
3 éQué? éQuién? éCuando? éDonde? éPor qué?
Respuesta Respuesta Respuesta Respuesta Respuesta
4 éQué? éQuién? éCuando? éDénde? éPor qué?
Respuesta Respuesta Respuesta Respuesta Respuesta
5 éQué? éQuién? éCuando? éDoénde? éPor qué?
Respuesta Respuesta Respuesta Respuesta Respuesta
6 éQué? éQuién? éCuando? éDoénde? éPor qué?
Respuesta Respuesta Respuesta Respuesta Respuesta
2 éQué? éQuién? éCuando? éDoénde? éPor qué?
Respuesta Respuesta Respuesta Respuesta Respuesta

Fuente: Valderrama (2005)
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Anexo 11: Constancia de validez del juicio de expertos

)

~{=

N
\J

=

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Anexo 2
Evaluacién por juicio de expertos
Reepemdo Juez Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento " Formato con

Fo

es de gran para lograr queseavﬁlidquuelos
resultados obtenidos a partir de éste sean utilizados eficientemente; aportando al quehacer
su valiosa

1 Datos generales

Nombre deljuez:| 19 A‘Qm‘m CorJo\b “Veaes
Grado profesional: | Maestria (y) Doctor ()
Clinica () Social (]
Area de formacién académica:
Educativa () Organizacional ()
- onal:|  Evoenjera e Ststenas
Areas de experiencia profesional: < 5 . s
Institucién donde labora: | \\q|yorsi sae Valles
Tiempo de experiencia | 2 a 4 afios ( ) -
profesional en el 4rea: | Méasde5afios ( X )
Experiencia en Investigacién Trabajo(s) psicométricos
Titulo del estudio
(si realizado.
col nde)

2. P la evaluacién:
Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.
3. Datos de la (Colocar nombre de la escala, ionario o it
Nombre de la Prueba: | Formato con indices de eficiencia y productividad de mano
de obra y materia prima
Autora: | Contreras Martinez, Thalia Mirella

[Farfan Juarez, Maria Celeste Del Carmen

Procedencia: | Planta Santa Sofia Del Sur, Casma

Administracion: | Empresa Santa Sofia del Sur S.A.C

Tiempo de aplicacion: | 15 minutos

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

El item puede ser eliminado sin que se
1. No cumple con el criterio | vea da la medicién de la
dimension.

RELE'
Elitem es El item tiene alguna relevancia, pero
esencialo | 2. Bajo Nivel otro item puede estar incluyendo lo que
i es mide éste.
decir m ser | 3. Moderado nivel El item es relativamente importante.
incluido.

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 valoracién, asi
como solicitamos brinde sus observaciones que considere pertinente

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

Dimensiones del instrumento: * Formato con indices de eficiencia y productividad de
mano de obra y materia prima”

Primera dimension: Eficiencia de materia prima
Objetivos de la Dimensién: Hallar la eficiencia fisica de la

materia prima
Observaciones/
Indicadores ftem Claridad
Indice de Formato
Produccion planif. | con indices
Produccion real de eficiencia

Juez 1

0
)

s

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Ambito de aplicacion: | Area de packing

Significacion: | La escala de medicién de este instrumento es Razén, con el
fin de hallar un indice nimero, el cual indique la variacion de
la productividad con respecto a la mejora que se va a aplicar|

a la productividad inicial. N

4 Soporte teérico
4___ Soporte teérico

Escala/AREA Subescala Definicion
(dimensiones)
Razén Eficiencia fisica de s la razon que se utiliza para medir la
materia primay eficiencia y eficacia.
productividad de
mano de obra
5. de i para el juez:

A continuacion, a usted le presento el cuestionario de instrumento * Formato con indices
de eficiencia y productividad de mano de obra y materia prima”. elaborado por Contreras
Martinez, Thﬂlln ereila y Farfén Juérez, Maria Celeste Del Carmen. En el afio 2023. De
acuerdo con los si califique cada uno de los items segin

Categoria Calificacion Indicador
1. No cumple con el criterio | El item no es claro.
El item requiere bastantes
Ecun)mm modificaciones o una modificacién muy
| item  se|y gaio Nivel grande en el uso de las palabras de
[l de acuerdo con su significado o por la
facimente, es ordenacién de estas.
decir, su -
sintactica Se requiere una modificacion muy

y
semantica son | 3. Moderado nivel especifica de algunos de los términos

del item.
2 El item es claro, tiene semantica y
4. Altonivel sintaxis adecuada.
1. totalmente en desacuerdo|  El item no tiene relacion logica con la
(no cumple con el criterio) dimension.

El item tiene | 2. Desacuerdo (bajo | El item tiene una relacion tangencial
relacion :9“ nivel de acuerdo) | /lejana con la dimension.
con
dimension o " El item tiene una relacion moderada con
indicador que | 3- Acuerdo (moderado nivel) | {3 dimensién que se esta midiendo.
estd midiendo.

4. Totalmente de Acuerdo
(alto nivel)

El item se encuentra esta relacionado|
con la dimension que esta midiendo.

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

. Segunda dimension: productividad de mano de obra
Objetivos de la Dimension: Hallar cuanto produce

INDICADORES item Claridad | Coherencia | Relevan | Observaciones
cia
Recomendacio
nes
Indice de eficacia: | Formato
Tiempo operat. con
Tiempo real

a1 33

) ) 997

evalt
DNI ¥?63 4044

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 expertos a emplear. Por otra parte, el nimero 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) sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkas et al. (2003)
maniﬁestan que 10 expertos brindaran una estimacion eonfhbb de la validez de contenido

de un i (cantidad de nuevos
instrumentos). Si un 80 % de ios expertos han estado de mevda con la validez de un item
éste puede ser [\ i & Liukkonen, 1995, citados en

Hyrkas et al. (2003).
Ver : https://www.revistaespacios. com/cited2017/cited2017-23 pdf entre otra bibliografia.
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Juez 2

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Anexo 2 Ambito de aplicacion: | Area de packing
Evaluacién por juicio de expertos
Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento _me Significacién: | La escala de medi o éate instrumento es Razdn, con el
n ano de obra y Formato con i e rig prima’. fin de hallar un indice nimero, el cual indique la variacién de
La ion del es de gran ia para lograr que sea valido y que los la productividad con respecto a la mejora que se va a aplicar
< - a la productividad inicial.
resultados obtenidos a partir de éste sean utilizados eficientemente; aportando al quehacer
icolgi su vallosa colaboraci 4. Soporte teérico

Escala/AREA Subisscula Definicién

1 (dimensiones)
|
Sonye Zaol Dttt Razén Eficiencia fisica de  fes la razén que se utiliza para medir la
materia primay (eficiencia y eficacia.
Mosaida 559 Soctiy ) productividad de
Clinica () Social () mano de obra
Area de formacién académica:
(%) Organizacional ( ¢) | 5. Presentacién de in: i 1
N . A ion, a usted le p el i io de i “ Formato con indices
Aras da exparienicia profesional: 7 oolucessn de eficiencia y productividad de mano de obra y materia prima”. elaborado por Contreras
s 3 Martinez, Thalia Mirella y Farfan Juarez, Maria Celeste Del Carmen. En el afio 2023. De
Institucién donde labora: | [, . 5 s g y 'z, Maria
Univecsidod Ceser V. //‘, 2 acuerdo con los siguit indi califique cada uno de los items segin
Tiempo de experiencia | 2 a 4 afios ( )
profesional en el drea: | MasdeSafios ( « ) | Categoria Calificacién Indicador
Experiencia en Investigacion Trabajo(s) psicométricos 1 e
Psicométrica realizados Titulo del estudio 1. No cumple con el criterio El item no es claro.
(si realizado. E
El item requiere bastantes
e d
coresponde) CLARIDAD modificaciones o una modificacién muy
% E ftem seip Bajo Nivel grande en el uso de las palabras de
Lt / comprende acuerdo con su significado o por la
Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos. faciimente, es o esmf PO
decir, su =
3. Datos de la escala (Colocar nombre de la escala, cuestionario o inventario) sintactica  y _ Se requiere una modificacion muy
Nombre de la Prueba: | Formato con indices de eficiencia y productividad de mano seméntica son | 3. Moderado nivel :s;l):clﬁca de algunos. de los términos
de obra y materia prima 01 10o%1
N El item es claro, tiene semantica y
Autora: | Contreras Martinez, Thalia Mirella 4. Alto nivel e 2
Farfan Juarez, Maria Celeste Del Carmen honive Sintaxis adecuada.
Procedencia: | Planta Santa Sofia Del Sur, Casma 1. totaimente en desacuerdo|  El item no tiene relacién légica con la
(no cumple con el criterio) dimensién.
Administracién: | Empresa Santa Sofia del Sur S.A.C COHERENCIA
Elitem tiene | 2. Desacuerdo (bajo | El item tiene una relacién tangencial
Tiempo de aplicacién: | 15 minutos relat::: Eﬂm nivel de acuerdo) llejana con la dimension.
dimension o . El item tiene una relacion moderada con
indicador que | 3- Acuerdo (moderado nivel) | (4 dimensién que se esta midiendo.
esta midi

4. Totalmente de Acuerdo El item se encuentra esta relacionado
(alto nivel) con la dimension que esta midiendo.

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

| & tiewipliede e eimiriada’sin usiss -+ Segunda dimension: productividad de mano de obra
1. No cumple con el criterio :?:ﬁn:!:ﬁ"“ la medicion de la Objetivos de la Dimension: Hallar cuanto produce
RELEVANCIA = -
El item es El item tiene alguna relevancia, pero % 5
esencial o 2. Bajo Nivel ofro item puede estar incluyendo lo que INDICADORES Item Claridad | Coherencia R.Iwa_n Observaciones |
i P mide éste. cia !
™ Recomendacio
decir debe ser | 3. Moderado nivel El item es relativamente importante. nes
incluido.
4. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser Indice de eficacia: | Formato
incluido. S - 4 4 Yy
Leer con detenimiento los items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion, asi Tempareal 'a"ﬁ;:;
como solic brinde sus i ue i i
1 No cumple con el criterio
2. Bajo Nivel
3. Moderado nivel
4. Alto nivel
ING. INDUSTRIAL
R.CIP. 48247
Firma del evaluador
Dimensiones del instrumento: * Formato con indices de eficiencia y productividad de DNI
mano de obra y materia prima”
. Primera dimension: Eficiencia de materia prima Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:
. Objetivos de la Dimension: Hallar la eficiencia fisica de la Williams y Webb (1994) asi como Powell (2003), mencionan que no existe un consenso
materia prima respecto al nimero de expertos a emplear. Por otra parte, el nimero 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
ftor i Bt Observaciones/ McGartland et al. 2003) sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkas et al. (2003)
Indichdores | |Chdad manifiestan que 10 exportos brindaran una estimacién confiable de la validez de contenido
= s de un i {cantidad minit para i de nuevos
Indice de eficiencia| Formato v 4 F instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo con la validez de un item
Produccion planif. | con indices { / / éste puede ser i ali (Voutilainen & Liukkonen, 1995, citados en
Produccion real de eficiencia Hyrkas et al. (2003).
Ver: htips // 017/cited2017-23 pdf entre otra
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Juez 3

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Anexo 2

Evaluacién por juicio de expertos Ambito de aplicacion: | Area de packing

Respetado |uez Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento _qmtp_@_
in a 3 Significacion: | La escala de medicion de este instrumento es Razén, con el

y 5 , . fin de hallar un indice nimero, el cual indique la variacién de
La evaluacién del instrumento es de gran relevancia para lograr que sea valido y que los la productividad con respecto a la mejora que se va a aplicar

resultados obtenidos a partir de éste sean utilizados efici p al a la productividad inicial.
psicoldgico. Agradecemos su valiosa colaboracion.

4. Soporte teérico "
Escala/AREA Subescala Definicién
(dimensiones)

1. Datos generales del juez

Nombre del juez: 60 o c“"“@ AR Razén Eficiencia fisica de les la razon que se utiliza para medir la
materia primay feficiencia y eficacia.
Grado profesional: | Maestria (%) Doctor ¢ ) productividad de
- mano de obra
Clinica () Social ()
Area de formacién académica: 5. P i6n de i i | juez:
Educativa (%) Organizacional () A continuacién, a usted le el ionario de i “ Formato con indices
de eficiencia y productividad de mano de obra y materia prima”. elaborado por Contreras
Areas de experiencia profesional: ( \ S\ Martinez, Thalia Mirella y Farfén Juérez, Maria Celeste Del Carmen. En el afio 2023. De
2 A NeSe\, e
acuerdo con los califique cada uno de los items segtn
Institucién donde labora: ey
Categoria Calificacion Indicador
Tiempo de experiencia | 2 a 4 afios ( ) e =
profesional en el area: | Masde5afios ( ) T:Noumplaicon sl criterio; | Exemioes cam.
Experiencia en Investigacion Trabajo(s) psicométricos El item requiere bastantes
Psicométrica;| realizados Titulo del estudio CLARIDAD modificaciones o una modificacién muy
(si realizado ) E:;omp:‘eenmde Se{2. Bajo Nivel grande en el uso de las palabras de
corresponde! / 2 acuerdo con su significado o por la
/ sponde) La:lc::nent& :: ordenacién de estas.
2 Propésito de la evaluacién: sintactica Se requiere una modificacion muy.
Validar el ido del i por juicio de semantica son | 3- Moderado nivel especifica de algunos de los términos
’ i del item.
3 Datos de la escala (Colocar nombre de la escala, i 00 i i < El item es claro, tiene semantica y
d 4. Alto nivel sintaxis adecuada.
Nombre de la Prueba: | Formato con indices de eficiencia y productividad de mano
de obra y materia prima 1. totalmente en desacuerdo|  El item no tiene relacion légica con la
A (no cumple con el criterio) dimension.
Autora: | Contreras Martinez, Thalia Mirella COHERENCIA
FarnJugrez; Mayla Celeats Del Carrien Elitemtiene |2 Desacuerdo  (bajo | El item tiene una relacion tangenciall
Procedencia: | Planta Santa Sofia Del Sur, Casma relacion :gm nivel de acuerdo) llejana con la dimension.
con
dimension o N by El item tiene una relacién moderada con
Administracion: | Empresa Santa Sofia del Sur S.A.C indi que |3 nivel) | |a dimensién que se esta midiendo.
esta midi
= > 4. Totalmente de Acuerdo El item se encuentra esta relacionado
Tiempo de aplicacion: | 15 minutos (alto nivel) con la dimensién que esta midiendo.

v
ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

. i ividad de mano de obra
El item puede ser eliminado sin que se Objetivos de la Dimensi6n: Hallar cuanto produce
1. No cumple con el criterio vea a!‘sctada la medicion de Ila
RELEVANCIA d'“"“"?' - INDICADORES ftem Claridad | Coherencia | Relevan | Observaciones
El item es El item tiene alguna relevancia, pero cia !
esencial 0 2. Bajo Nivel otro item puede estar incluyendo lo que Recomendacio
i es mide éste. nes
decir debe ser | 3. Moderado nivel El item es relativamente importante. i . .
incluido. Indice de eficacia: | Formato
- Tiempo operat. | con 25 = 3 S—
4. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser Tiempo real indices de
incluido. eficacia
Leeroon detenimiento los items y callﬂcar en una ascala de 1 a 4 su valoracioén, asi
como it brinde sus obse ue P
1 No cumple con el criterio
2. Bajo Nivel
3. Moderado nivel
A2
4. Alto nivel o

evaluador
DNI DA €So21

Dimensiones del instrumento: * Formato con indices de eficiencia y productividad de
mano de obra y materia prima”

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:

- % = < — — Williams y Webb (1994) asi como Powell (2003), mencionan que no existe un consenso

. gr!;‘";::;: Ig;e;s;;i';%e:c;‘aa:;rﬁg;ﬁ sica de la respecto al nimero de expertos a emplear. Por otr? Fane el nuvpero de jueces que m debe
materia prima emplear en un juicio depende del nivel de ydela del >

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, Hyrkés et al. (2003)

Observaciones/ i que 10 una estimaci fiable de la validez de contenido

Indicadores item Claridad | C: de un i i para i de nuevos

instrumentos). S| un 80 % de los expertos han emdo de acuerdo con la validez de un item

Indice de eficiencia| Formato éste puede ser i al i ( inen & Li 1995, citados en

Produecion planif. | con Indloes 3 ‘—1 3 —_— Hyrkas et al. (2003).

F real de i Ver : https://www com/cited2017/cited2017-23.pdf entre otra biblit
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Anexo 12: Porcentaje de validacion

Nombre del experto Calificacion | Tabla (.je %Calificacion
del valor puntaje
Jairo Alejandro Cordova 88%
Reyes 21 24
Jorge Raul Delfin Estrada 24 24 100%
Eric Canepa Montalvo 19 24 79%
Calificacion 89%

Fuente: Elaboracion propia

Anexo: 13: Area de produccion de esparragos de la empresa Santa Sofia Del Sur

LNEAZ
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Anexo 14: Diagrama de proceso de packing de esparragos

Diagrama de Operaciones De Procesos

fecha: ‘ 16/08/2023

Empresa Santa Sofia del Sur S.A.C.

Departamento Produccion

Producto Espérrago

Hecho por Contreras Martinez Thalia Mirella (supervisor de calidad)

ESPARRAGO

40 000000030L0000000500

Fuente: Elaboracion propia

DESCRIPCION

Recepcion de jabas

Descarga de lote

Traslado hacia la balanza

Pesado de materia prima

Traslado del lote

Liberar la brinca de parihuela

Inspeccion

Hacer parihuelas

Esperar para el lavado v enjuague

Lavado v enjuaaue

Traslado a congelador

Recepcion y enfriado en hidrocoler

Llevado hacia la faja transportadora

Descargar los esparragos

Lanzado

Clasificacion

Cortado v pesado

Inspeccion

Transporte hacia el hidrocooler

Hidrocooler

Armar las cajas de

Traslado a almacén

Producto terminado
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Anexo 15: Balance de linea del método inicial del proceso de packing de

esparragos

ESPAI

RRAGO

<6-0430 0004050503004

DESCRIPCION

Recepcion de jabas

Descarga de lote

Traslado hacia la balanza

Pesado de materia prima

Liberar la brinca de parihuela

Inspeccién

Hacer parihuelas

Esperar para el lavado y enjuague

Lavadoy enjuague

Traslado a congelador

Recepciény enfriado en hidrocoler

Uevado haciala faja transportadora

Descargar los esparragos

Lanzado

Clasificacion

Cortado y pesado

Inspeccion

Transporte hacia el hidrocooler

Hidrocooler

Armar las cajas de esparrago

Traslado a almacén

Producto terminado

Total

Estacion de
trabajo
Minutos
(tiempo en
N° de
minutos)
personas
2
473 1
123
15
15
1
35
169 2
34
3
3
15
8
105
25 1
207
207
30 30
2
305
305 2
20 %
6 3
8
8
35
35 1
15
15 3
2 2 2
167. 35
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Anexo 16: Diagrama de analisis del proceso inicial de packing de esparragos

Diagrama de Analisis de Procesos

Fecha: 15/07/2023

Producto: Jaba de esparragos Actividad Actual Propuesto
Operacion 13 Operario [
Método: Envasado de esparragos Transporte 6
Area: Produccién Espera 1 Material ]
Elaborado por: Farfan Judrez Maria Almacenamiento 1 Equipo —
Celeste
Medicion Distancia Simbolo
N° |Descripcién Cantidad |Tiempo (min o0 [pl= Observaciones
1[Recepcidn de jabas de materia prima 561.4 3 Se espera 22 jaba por trabajador
2[Descarga de lote 561.4 2 %\ Se acomoda las jabas en columnas
3[Traslado hacia la balanza 1.23 5 —
4|Pesado de materia prima 1.5 [ &
5|Traslado del lote hacia el lavado 1.5 6 \’
6|Liberar la bincha de parihuela 1 @< |
7|Inspeccién 3.5 j
8|Hacer parihuelas 3.4 ‘
9|Esperar para el lavado y enjuague 3 P
10|lavado y enjuague 3 Q< Agua potable a 8°C con hipoclorito de sodio
11|Traslado a congelador 1.5 6 —d
12|Recepcion y enfriado en hidrocoler 8 @ |
13|Llevado hacia faja transportadora 2.5 18, j
14|Descargar los esparragos 2.07 *
15[Lanzado 30 ¢ Paleta vacia
16|Clasificacion 30.5 30 % de descarte
17|Cortado y pesado 20
18|Inspeccion 6
19|transporte hacia el hidrocooler 8 24 /:‘
20|Hidrocooler 35 q/
21[armar cajas de esparragos 1.5
22|Traslado a almacén 2 14 L N
23|Producto terminado
Total 453 167.2 73 13 2 1 6

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 17: Eficiencia de materia prima inicial en el proceso de packing de

esparragos
Eficiencia De Materia Prima inicial
Eficienci
kg de kg de ICI?nCIa. de .
Dia / Mes/Afio esparragos | esparragos materia prima (| Promedio
kg neta/ kg de | de eficiencia
neta real
real)%
980.00 1,068.20
17/04/2023 91.74
18/04/2023 3,564.09 3,893.49 91.54 91.58
19/04/2023 5,180.59 5,659.39 91.54
20/04/2023 2,122.87 2,319.07 91.54
21/04/2023 5,044.25 5,510.45 91.54
TOTAL 92%
8/05/2023 3250.60 3560.20 91.30
9/05/2023 1707.30 1903.50 89.69
10/05/2023 1180.80 1290.60 91.49 90.50
11/05/2023 4548.40 4967.80 91.56
12/05/2023 6354.00 7183.80 88.45
Total 90%
5/06/2023 5180.59 5659.39 91.54
6/06/2023 2022.87 2319.07 87.23
7/06/2023 4044.25 5510.45 73.39 88.40
8/06/2023 3250.60 3560.20 91.30
9/06/2023 1077.30 1093.50 98.52
Total 88%




Anexo 18: Productividad de mano de obra inicial del proceso de packing de

esparragos

Eficacia De Mano De Obra inicial

kg de Eficacia de mano de .
, N Horas Promedio de
Dia/ Mes/Afio esparrago obra (kg de .
hombre , eficacia
neta esparrago neta/ hh)
8
980.00 122.50
17/04/2023
8
18/04/2023 3,564.09 445,51 422.30
19/04/2023 5,180.59 8 647.57
20/04/2023 2,122.87 8 265.36
21/04/2023 5,044.25 8 630.53
Total 422.30
8/05/2023 3250.60 8 406.33
9/05/2023 1707.30 8 213.41
10/05/2023 1180.80 8 147.60 426.03
11/05/2023 4548.40 8 568.55
12/05/2023 6354.00 8 794.25
Total 426.0275
5/06/2023 5180.59 8 647.57
6/06/2023 2022.87 8 252.86
7/06/2023 4044.25 8 505.53 389.39
8
8/06/2023 3250.60 406.33
9/06/2023 1077.30 8 134.66
Total 389.39




Anexo 19: Cuestionario para el proceso de packing con la técnica de las 5W

N° Interrogantes
éQué? éQuién? é¢Cuando? éDonde? éPor qué?
Existe un El operario con | Durante el Zona de Lo que ocasiona esto
tiempo mayor proceso de recepcion de | es que mientras un
excesivo en experiencia del |recepciony la materia operario levanta la
una area de transporte para | prima bincha de la parihuela,
inspeccion recepcion su lavado tienen que esperar a
1 factor |realizada al que las jabas estén
del principio en inspeccionadas para
problema | el drea de su debido lavado, por
recepcion ello existe un tiempo
improductivo
éQué? éQuién? éCuando? éDonde? éPor qué?
Hay una Un operario Durante el Zona de Ocurre que cuando
demora en el | encargadode |proceso de lavadoy llega la carga al area
area de descargaryde |lavary desinfeccion | de lavado, solo hay un
2factor | |avadoy lavar descargar las operario encargado
del desinfeccién parihuelas del descargo, después
problema del lavado y enjuague
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Anexo 20: Técnica de las 5w para la mejora el proceso de packing de esparragos

que mientras
uno ve el
lavado, el otro
se encarga del
descarguey
transporte

al area de
cortado

Propdsito Lugar Sucesion Persona Medio
éCudndo se
é¢Qué se hace? | ¢D6nde se hace? |hace? éQuién lo hace? | ¢Cémo se hace?
El esparrago Enel dreaa Durante el Un supervisor Cuando ya se ha
es supervisado | temperatura proceso de encargado de retirado la vincha de
y llevado ambiente, donde |recepciony inspeccionary los esparragos, se
desde el drea |se recepcionael |transporte para un operario procede a
de recepcidon | esparragoyenel |sulavado encargado del inspeccionar si
hasta el area |darea de lavado lavado y pasan a produccion,
de lavado para su limpiezay descargue después se vuelve
desinfeccién llenan en jaba para
ser llevados al area
de limpieza, donde
solo un operario se
encarga de ello.
éPor qué se éPor qué lo éPor qué se hace de
éPor qué se éPor qué se hace en ese hace esas ese
hace? hace alli? momento? personas? modo?
Porque son El area esta | Porque el Porque presenta | Ya que esun
procesos designada por la|esparrago la capacidad y método designado
dados por la empresa necesita habilidad de por la empresa
empresa, de desinfecciény realizar las
tal manera de lavado para su actividades
mantener un procedimiento
procedimiento industrial
continuo
éQué otra ¢En qué otro éCuando éQue otra éDe qué otro modo
cosa podria lugar podria podria perso!‘la podria
hacerse? hacerse? hacerse? podria hacerse?
hacerlo?
Se podria rotar | En ningun otro Cuando el Un operario con | deberia de
al operario lugar, ya que es esparrago este experienciay eliminarse la
que hace la un lugar listo para ser condiciones actividad de
inspeccion, al |estipuladoy sumergido y fisicas buenasy |inspeccidn, y el
area de ambientado para |desinfectadoy habilidades operario rotar al
lavado, para esas actividades | después llevado | blandas area de lavado, para

gue pueda a ayudar
al descargue del
esparrago después
de su lavado
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Anexo 21: Escala de valoracién del Sistema Westinghouse

- — o
A Habilisimo | +0.15 A- | Excesivo | +0.15 Habiiidad. Es la eficencia para seguu o z
método dado no sujeto a variacion por
| B Excelente +010 B | Excelente | +0.10 voluntad del operador.
1
¢ Seng +0.05 s 0,05 Esluerzo. €s la voluntad de trabajar, contro-
D Medio 0.00 D | Medio 0.00 lable por el operador dentro de los limites
S a ha
E Regular -0.05 E | Regular -0.05 itfipyestos por la Habiidad p
E Malo -0.10 F | Malo ~-0.10 1
T = Condiciones. Son aquellas condiciones (luz,
G P -0.15 | G | Torpe -0.15 ventilacion, calor) que afectan Unica-
mente al operarioc y no aquellas que
CONDICIONES CONSISTENCIA afecten la operacion
A Buena +0.05 Buena +0.05 Consistencia. Son los valores de tiempo que
| B Media 0.00 Media 0.00 realiza el operador que se repien en
! forma constante o Inconstante
C Mala -0.05 Mala -0.05
— — — —— ——— ——— — — —— — - — e

Fuente: Organizacién Internacional De Trabajo (OIT,1986)

Anexo 22: Tabla de suplementos de trabajo

. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres

A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
annrlmal o F. Concentracién intensa
Ligeramente incomoda 01 . . -
o Lo Trabajos de cierta precision o 0
incomoda (inclinado) 2 3 . . .
o Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incomoda (echado, 7 1 . L
estiradn) Trahe;‘p;s de gran precision o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular G. R r‘l'::luy atigosos
{Levantar, tirar, empujar) . TR .
Peso levantado [kg] Contifiuo 0 0
s n o1 Intermitente y fuerte 2 2
3 1 2 Intermitente y muy fuerte 5 3
10 3 4 Estridente y fuerte
25 20 H. Tension mental
9 N Proceso bastante complejo 1
35,5 2 - Proceso complejo o atencion 4 4
D. Mala iluminacién dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo dela o Muy complejo & 8
potencia calculada I. Monotonia
Bastante por de‘?ajo . 2 2 Trabajo algo mondtono 0 0
Absolutamente insuficiente 5 5 Teahajo hastant= monfitano )
E. Condiciones atmosféricas . .
indice de enfriamiento Kata Trabajo muy mondtono 4 4
16 0 J. Tedio
g 10 Trabajo algo aburrido o 0
Trabajo bastante aburrido 2
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: Organizacion Internacional De Trabajo (OIT,1986)



Anexo 23: Numero de observaciones preliminares del método inicial del proceso de packing de esparragos

Descripcion: solo actividades del area de recepcién

Actividades/ muestra 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 total
1° descarga 1.77 1.48 1.46 1.72 1.75 1.55 1.71 1.81 1.9 2 17.15
2° Levar a pesar 1.05 1.2 1.16 1.12 1.16 1.17 1.14 1.16 1.18 1.18 11.52
3° Pesado 2.18 1.74 1.34 1.61 1.69 1.89 1.54 1.91 1.07 1.56 16.53
4° inspeccion 3.13 3.11 3.1 3.12 31 2.9 2.98 3.12 3.02 3.04 3.03
5° Llevar a lavanderia 1 0.96 0.9 0.98 0.98 0.94 0.92 0.92 0.94 1 9.54
6° Lavado 2.15 2.9 2.93 2.27 2.22 2.72 2.31 2.04 1.81 1.56 22.91
7° Enjuague 1.45 1.55 1.46 1.47 1.48 1.49 1.5 1.5 1.46 1.47 14.83
8° espera para armado 3 3.74 2.66 3.17 2.95 3.02 3.15 3.97 3.53 31 32.29
9° Armado 2 2.8 2.84 213 2.07 2.61 217 1.88 1.64 1.37 21.51
10° Llevado a enfriado 1.13 1.11 1.1 1.12 1.1 0.9 0.98 1.12 1.02 1.04 10.62
11° en enfriado 5.5 5.5 5.5 5.5 5.5 5.5 5.5 5.5 5.5 5.5 55
12° Abastecimiento 1.21 1.85 1.88 1.32 1.27 1.7 1.35 1.12 093 | 0.71 13.34
13° Llevado a faja transp. 1.05 1.2 1.16 1.12 1.16 1.17 0.95 0.98 1.02 1.1 10.91
14° Lanzado 30.2 30.3 31.8 32 315 31.7 30.9 31.8 32,6 | 315 | 314.17
15° Clasificacion 35.6 36.7 36.9 37.6 35.9 371 36.5 37 36.9 | 36.7 | 366.92
16° Cortado 10.2 |11.311.2| 10.3 10.5 12.1 13.2 12.1 12.1 10.6 |11.25| 102.33
17° pesado 9.6 8.88 8.74 9.33 9.17 9.5 9.01 8.12 8.96 | 9.17 90.48
18° llevado a hidrocooler 1.03 1.06 1.18 1.14 1.16 1.13 1.17 1.16 1.14 | 111 11.28
19° Inspeccién de calidad 3 3.8 3.84 3.08 3.66 2.17 2.95 4.02 3.53 2.52 32.57
20° enfriado 35.5 35.5 355 35.5 35.5 35.5 35.5 35.5 35,5 | 355 355
21° Armado 2.88 2.66 2.17 2.95 4.02 3.53 2.52 3.97 3.15 33 31.15
22° llevado a almacén 1 1.04 0.96 0.97 0.94 1.06 1.04 1.08 0.94 0.8 9.83

64



Anexo 24: Tiempo promedio, normal y entandar inicial del proceso de packing de esparragos

Hoja de medicién de tiempo inicial

Descripcidn: solo actividades del area de recepcion

Factorde | Tiempo Tiempo
Actividades/ muestra 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 total | Promedio | Valoracién | normal | Suplemento estandar
1° descarga 177 148 | 146 | 172 | 175 | 155 171 | 181 | 19 2 17.15 1.715 0.07 1.83505 0.18 2.165359
2° Levar a pesar 1.05 1.2 116 | 112 | 116 | 117 1.14 | 116 | 118 1.18 11.52 1152 01 1.2672 0.19 1.507968
3° Pesado 2.18 1.74 | 134 | 161 | 169 | 1.89 1.54 | 191 | 1.07 1.56 16.53 1.653 0.2 1.9836 0.18 2.340648
4° inspeccion 3.13 3.11 3.1 3.12 3.1 2.9 2.98 3.12 3.02 3.04 3.03 3.062 1.2 6.7364 0.18 7.948952
5° Llevar a lavanderia 1 0.96 0.9 0.98 0.98 0.94 0.92 0.92 0.94 1 9.54 0.954 2.2 3.0528 0.18 3.602304
6° Lavado 2.15 2.9 2.93 2.27 2.22 2.72 2.31 2.04 1.81 1.56 22.91 2291 3.2 9.6222 0.18 11.354196
7° Enjuague 1.45 155 | 1.46 | 147 | 148 | 1.49 1.5 1.5 | 1.46 1.47 14.83 1483 4.2 7.7116 0.16 8.945456
8° espera para armado 3 3.74 2.66 3.17 2.95 3.02 3.15 3.97 3.53 3.1 32.29 3.229 5.2 20.0198 0.17 23.423166
9° Armado 2 2.8 284 | 213 | 207 | 261 217 | 188 | 164 137 21.51 2.151 0.07 2.30157 0.15 2.6468055
10° Llevado a enfriado 113 111 11 112 11 0.9 0.98 112 1.02 1.04 10.62 1.062 0.1 1.1682 0.17 1.366794
11° en enfriado 5.5 5.5 5.5 5.5 5.5 5.5 5.5 5.5 5.5 5.5 55 5.5 0.25 6.875 0.16 7.975
12° Abastecimiento 121 | 18 | 18 | 132 | 127 17 135 | 112 | 093 | 071 13.34 1.334 0.6 2.1344 0.18 2.518592
13° Llevado a faja transp. 1.05 12 1.16 112 1.16 117 0.95 0.98 1.02 11 10.91 1.091 0.1 1.2001 0.17 1.404117
14° Lanzado 302 | 303 | 318 ) 32 | 315 317 | 309 | 318 | 326 | 315 | 31417 | 31417 0.09 34.24453 0.18 40.4085454
15° Clasificacién 356 | 367 | 369 | 376 | 359 | 371 | 365 | 37 | 369 | 367 | 36692 | 36.692 0.06 38.89352 0.17 45.5054184
16° Cortado 10.2 |11.311.2| 103 | 105 | 121 | 13.2 121 | 121 | 106 | 1125 | 10733 11.37 0.7 19.329 0.15 22.22835
17° pesado 9.6 883 | 874 | 933 | 917 9.5 9.01 | 812 | 8.96 9.17 90.48 9.048 0.07 9.68136 0.16 11.2303776
18° llevado a hidrocooler | 103 | 106 | 118 | 114 | 116 | 113 | 117 | 116 | 114 | 111 11.28 1.128 0.25 1.41 0.15 1.6215
19° Inspeccién de calidad | 3 38 | 384 )| 308 | 366 | 217 | 285 | 402 | 353 | 252 32.57 3.257 0.6 5.2112 0.16 6.044992
20° enfriado 35.5 355 | 355 | 355 | 355 | 355 355 | 355 | 35.5 35.5 355 355 0.25 44.375 0.17 51.91875
21° Armado 2.88 266 | 217 | 295 | 402 | 3.53 252 | 3.97 | 3.15 3.3 31.15 3.115 0.7 5.2955 0.18 6.24869
22° llevado a almacén 1 104 |09 | 097 | 094 | 106 | 1.04 | 1.08 | 094 | 08 9.83 0.983 0.1 1.0813 0.17 1.265121
Total | 159.187 225.42933 263.671102
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Anexo 25: Eficiencia Fisica de materia prima final del proceso de packing de

esparragos
Eficiencia De Materia Prima final
kg de kg de Efici(.encia. de .
Dia / Mes/Afio esparragos esparragos materia prima (| Promedio
kg neta/ kg de | de eficiencia
neta real
real)%
10-07-23 1,080.00 1120.2 96.41
11-07-23 3,790.09 3933.48739 96.35
12-07-23 2,222.87 2319.07173 95.85 96.14
13-07-23 5,380.59 5659.38605 95.07
14-07-23 5,344.25 5510.45483 96.98
TOTAL 96.14
14-08-23 3390.60 3560.20 95.24
15-08-23 1808.50 1930.80 93.67
16-08-23 2180.80 2290.60 95.21 94.88
17-08-23 5488.40 5897.80 93.06
18-08-23 5980.00 6150.80 97.22
Total 94.88
11/09/2023 7186.59 7559.39 95.07
12/09/2023 2080.87 2219.07 93.77
13/09/2023 3085.25 3210.45 96.10 93.76
14/09/2023 2260.60 2570.20 87.95
15/09/2023 2007.30 2093.50 95.88
Total 93.76




Anexo 26: Eficacia de mano de obra final del proceso de packing de esparragos

Eficacia De Mano De Obra Final

ke de Eficacia de mano de
, o & Horas obra (kg de Promedio de
Dia/ Mes/Afio esparrago , -
hombre | esparrago neta/ hh) eficacia
neta o
%
8
10-07-23 1,080.00 135.00
8
11-07-23 3,790.09 473.76
12-07-23 2,222.87 8 277.86 4454449902
13-07-23 5,380.59 8 672.57
8
14-07-23 5,344.25 668.03
Total 445.44
14-08-23 3390.60 8 423.83
15-08-23 1808.50 8 226.06
16-08-23 2180.80 8 272,60 471.2075
17-08-23 >488.40 8 686.05
18-08-23 >980.00 8 747.50
Total 471.2075
11-09-2023 7186.59 8 898.32
12-09-2023 2080.87 8 260.11
13-09-2023 3085.25 8 385.66 415.52
8
14-09-2023 2260.60 282.58
15-09-2023 2007.30 8 250.91
Total 415.52
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