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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion titulado “Aplicacion del Balance de Linea
para mejorar la Productividad en la linea de fabricacién de Pallets de madera en
la empresa Negociaciones Bhelo Horizonte S.A.C., Los Olivos, 2016”. Dicha
empresa ubicada en la ciudad de Lima, que cuenta con 15 afios de experiencia
trabajando en el mercado Nacional e Internacional. Dedicada a la industria de los
embalajes de madera tratada y certificada para exportacién, asi como para
almacenaje de productos. Se ha observado durante el periodo del afio 2014 y el
primer semestre del afio 2015 una variacion y disminucion considerable de las
cantidades producidas de pallets del modelo Euro pallets; tras el cual como
medida para evaluar y solucionar esta problemética se ha planteado la aplicacion
del Balance de Linea a su linea de fabricacion de pallets. Tomando en cuenta el
cronograma establecido por la universidad y tomando en cuenta los tiempos en
la empresa se vié necesaria la aplicacion de esta herramienta propia de la
ingenieria en un periodo de 40 dias laborables, que a su vez indican la poblacion
y muestra a tomar para medicion de esta herramienta (unidades producidas/dia).
Para llevar a cabo esta investigacién se solicitd al Jefe de produccién datos
histéricos de producciones pasadas, se utilizé como instrumento de medicion
inicial un Cronometro Digital para determinar Tiempo Estandar de cada proceso;
una vez establecido el tiempo estandar se determin6 el Numero de Operarios por
Linea y la Eficiencia.

Dando asi como resultado, el cumplimiento de la mejora significativa de la

productividad con la aplicacion del Balance de Linea.

Palabras Clave: productividad, eficiencia, estandar
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ABSTRACT

This research paper entitled "Implementation of Balance Line to improve productivity
in the manufacturing line of wooden pallets in the company Negotiations Bhelo S.A.C.
Horizonte, Los Olivos, 2016". The company located in the city of Lima, which has 15
years of experience working in the national and international markets. Dedicated to
the packaging industry and certified for export treated wood as well as for storage of
products. It has been observed during the period of 2014 and the first half of 2015 a
significant reduction of variation and the quantities produced pallets Euro pallets
model; after which as a measure to evaluate and solve this problem it is encountered
in the implementation of Line Balance your production line pallets. Taking into
account the schedule established by the university and taking into account the times
when the company applying this own engineering tool was needed in a period of 40
working days, which in turn indicate the population and sample to take to
measurement of this tool (produced units / day). To carry out this investigation
Production Manager historical data of past productions request, was used as an
instrument for initial measurement to determine a digital chronometer Standard Time
each process; once it sets the standard time the number of operators per line and
Efficiency was determined.

Thus resulting, compliance with the significant improvement in productivity with the

implementation of the Balance Line.

Keywords: productivity, efficiency, standard
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