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Resumen 

El propósito principal del presente estudio de investigación es determinar como la 

aplicación del estudio del trabajo mejorara la productividad del filete de pollo de la 

empresa San Fernando, Huaral 2021.El estudio que se ha desarrollado es de tipo 

aplicada con un nivel explicativo, de carácter cuantitativo y con un diseño 

experimental, la población del presente estudio de investigación está compuesta 

por 34 órdenes de producción de filete de pollo procesadas en las primeras 

semanas del año 2020. Por otro lado, el tamaño de la muestra es 19 órdenes de 

producción de filete de pollo, para evaluar los datos se hizo un muestreo aleatorio 

simple, en septiembre, octubre, noviembre y diciembre se lleva a cabo la 

implementación del estudio del trabajo, por ende los datos del post test se 

tomaron a partir del mes de enero del 2021.Por otro lado, en la presente 

investigación se aplicó la técnica del cronometraje y la observación directa para 

poder analizar eficientemente los procedimientos, de igual modo se utilizaron los 

instrumentos de recolección de datos. El procesamiento de los resultados de la 

investigación se realizó a través del programa IBM SPSS Statics 24 mediante la 

estadística descriptiva e inferencial, los resultados de la aplicación del estudio del 

trabajo fueron positivo teniendo un índice de incremento de la productividad de 

19.00% y un índice de mejora de 30.90%, con respecto al rendimiento del tiempo 

se obtuvo un índice de incremento de 15.20% y un índice de mejora de 62.04%, 

así mismo las toneladas de producción logro un índice de incremento de 11.80% y 

un índice de mejora de 16.25%.Por lo tanto, estos resultados se contrastan con la 

prueba de Wilcoxon donde el nivel de significancia de la productividad empleado 

al pre test y post test es de 0.000. En consecuencia se puede decir que se 

rechaza H0 para abrazar la hipótesis de estudio. 

Palabras claves: Estudio del trabajo, productividad. 
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Abstract 

The main purpose of this research study is to determine how the application of the 

work study will improve the productivity of the chicken fillet of the company San 

Fernando, Huaral 2021.The study that has been developed is of an applied type 

with an explanatory level, of character Quantitative and with an experimental 

design, the population of the present research study is made up of 34 chicken fillet 

production orders processed in the first weeks of 2020. On the other hand, the 

sample size is 19 fillet production orders of chicken, to evaluate the data a simple 

random sampling was made, in September, October, November and December 

the implementation of the work study is carried out, therefore the post-test data 

was taken from the month of January 2021 On the other hand, in the present 

investigation the technique of timing and direct observation was applied to be able 

to efficiently analyze the procedures, from i In the same way, the data collection 

instruments were used. The processing of the research results was carried out 

through the IBM SPSS Statics 24 program through descriptive and inferential 

statistics, the results of the application of the study of the work were positive, 

having an index of increase in productivity of 19.00% and an index improvement of 

30.90%, with respect to the performance of time, an increase rate of 15.20% and 

an improvement rate of 62.04% were obtained, likewise the tons of production 

achieved an increase rate of 11.80% and an improvement rate of 16.25%. 

Therefore, these results are contrasted with the Wilcoxon test where the level of 

significance of productivity used at the pre-test and post-test is 0.000. 

Consequently, it can be said that H0 is rejected to embrace the study hypothesis. 

Keywords: Work study, productivity. 
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Hoy en día la carne de pollo es uno de los alimentos fundamentales y el más 

consumido en los hogares del mundo, por ser unos de los insumos que genera 

una gran cantidad de proteínas al cuerpo humano, en consecuencia las empresas 

dedicadas al rubro de crianza y beneficiado de aves de corral están creciendo de 

forma progresiva en el rubro, según la revista Avinews (2019). 

En consecuencia, en el año 2019 se produjo 98.4 millones de toneladas, en el 

mismo año la industria de avícula tuvo un crecimiento en la producción de carne 

de pollo de 3.0% con respecto al año 2018, y en el consumo se detalló un 

crecimiento de 2.8% con respecto al año 2018, es por ello que el año 2019 se 

registró que el consumo fue de 31,4 kg/ persona en el mundo, según la revista 

Avinews (2019).  

Figura 1: Mapa mundial de países productores de carne de pollo. 

 

Fuente: USDA (Departamento de Agricultura de Estados Unidos, 2019). 

Figura 2: Producción mundial de carne de pollo. 

 

Fuente: USDA (Departamento de Agricultura de Estados Unidos, 2019). 
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En la figura 2, se muestra que el país con más producción de carne de pollo es 

Estados Unidos con una proporción de (20%), Brasil con una proporción de 

(14%), China con una proporción de (13%), Unión Europea con una proporción de 

(12%) y los otros países en el mundo con (41%) respectivamente. 

También a nivel mundial la productividad laboral es el problema principal que 

carecen muchos países del primer mundo, ya que los proceso han ido cambiado 

con el transcurrir de los años, los países con niveles más altos  de productividad 

laboral en el mundo es Brunei con un giro económico de Hidrocarburo, Singapur 

con un giro económico derivado de sector logístico y los países con mayor 

número de habitantes del mundo como lo es Taiwán, Australia, Japón, Corea del 

Sur Y Nueva Zelanda registran la mayor tasa de productividad por ser países 

dedicados a la investigación y desarrollo de productos, por otro lado están los 

países como China, India, entre otros países de Asia, que tienen un mayor 

problema en la productividad en sus proceso por tener la mayor producción 

agrario en el sector, según lo mencionado por el investigador Álvaro Merino 

(2018). 

Figura 3: Productividad laboral en Asia – Pacifico 2018 ($ / persona). 

 

Fuente: Organización Internacional del Trabajo (2018) 
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De la figura 3, se observa que la mayor productividad laboral en los países de 

Asia – Pacifico lo encabezan Brunéi, Singapur, Taiwán, Australia, Japón, Corea 

del Sur, N. Zelanda y Malacia con una productividad laboral mayor a 50 

$/persona, por ende los otros países que se muestra en el grafico no superan el 

34 $/persona, en conclusión el margen de diferencia entre el país con mayor 

productividad laboral (Brunéi) y el país con menor productividad laboral (Papúa 

Nueva Guinea) es de 154.4 $/persona. 

En américa latina la producción de carne de pollo está en constante crecimiento 

donde en el año 2018 ha crecido 1.1% con respecto al año 2017 y en el año 2019 

creció en 2.1% con respecto al año 2018, los países americanos como Argentina, 

Perú, México, Colombia y Chile son los que abarcan el 88.8% de la producción de 

carne de pollo (Instituto Latinoamericano del pollo, 2019). 

Figura 4: Producción de carne de pollo en América Latina y el Caribe. 

 

Fuente: ILP (Instituto Latinoamericano del pollo, 2019). 

En la figura 4, producción de carne de pollo América Latina y el Caribe muestra 

que en el año 2014 la producción de  carne de pollo creció 6.5%, en el año 2015 

creció 3.5 %, el año 2016 descendió en -0.3 %, en el año 2017 tuvo un 

crecimiento de 1.3%, en el año 2018 creció 1.1% y en año 2019 tuvo un 

crecimiento de 2.1%, en conclusión la producción de carne de pollo en América y 

en los otros países del caribe ha tenido en los últimos años un crecimiento 
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exponencialmente. 

Asimismo, en América Latina la mayor parte de las empresas tienen como 

objetivo mejorar la productividad de sus procesos, es por ello que se están 

enfocando en minimizar el obstáculo que representa la baja productividad, los 

países como Estados Unidos, Puerto Rico y Canadá son los países con mayor 

productividad laboral de américa latina, por tener como amparo el dólar. En 

consecuencia no es necesario centrar la economía en sectores más altos en 

proceso, sino en activar la economía de los sectores que se encuentran 

sumergido en el dilema de la baja productividad. Según lo mencionado por el 

Banco de Desarrollo de América Latina (2019, párr. 3). 

Figura 5: Productividad laboral América 2018 ($ / persona). 

 

Fuente: Organización Internacional del Trabajo, 2018. 

De la figura 5, se observa que la mayor productividad laboral de América lo 

lideran los países de EE.UU., Puerto Rico y Canadá con una tasa de 

productividad superior al 85 $/ persona, mientras que el Perú tiene una 

productividad laboral de 22.8 $/persona y los países con mayor déficit en la 
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productividad laboral se encuentran los países de Ecuador con 22.3 $/persona, 

Guyana con 21.2 $/persona , Guatemala  con 18.9$/persona y Paraguay con 18.8 

$/persona respectivamente, en conclusión el margen de diferencia entre el país 

con mayor productividad laboral (EE.UU.) y el país con menor productividad 

laboral(Paraguay) es de 96.1 $/persona. 

También, en el Perú, específicamente en el departamento de lima provincias las 

empresas dedicadas a la crianza y beneficiado de pollos tienen un problema en 

común la baja productividad, sin embargo el sector pecuario está en constante 

crecimiento en la región, en el año 2019 ha crecido 3.5 % con respecto al año 

2018 (MINAGRI, 2019, párr. 2), también representa el 25 % del valor bruto a la 

actividad agropecuario de la región (Montenegro, 2019, párr. 3). Es por ello que 

las empresas del sector pecuario están implementando sistemas que ayuden a 

mejorar la productividad en las líneas de proceso, ya que esta representa un gran 

vacío en el sistema productivo. 

Figura 6: Producción de carne de pollo Enero 2019- Enero 2020. 

 

Fuente: SIEA (Sistema Integrado de Estadística Agraria, 2020) 

De la figura 6, podemos decir que la producción de carne de pollo en el Perú 

supera los 130 mil toneladas de carne de pollo producida, también podemos decir 
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que en los meses de mayo, junio, julio, agosto y diciembre del 2019 alcanzo picos 

de producción por tratarse de meses festivos donde el consumo de carne de pollo 

es mayor. 

Por ello, el lugar elegido para este estudio de investigación es la empresa San 

Fernando, la empresa se desenvuelve en el sector agropecuario, en la crianza de 

pollo, producción y venta de Huevos, Producción de alimentos balanceados para 

las distintas granjas ubicadas estratégicamente en el norte centro y sur del país, 

producción de embutidos de carne de pollo, cerdo y pavos, Beneficiado de pollos 

en dos grandes planta ubicada en sur del país (Chincha) y en el norte (Huaral), el 

presente estudio de investigación se situara en planta de beneficio Huaral, 

específicamente en la línea de filete de pollo. 

La línea de filete de pollo se caracteriza por el deshuesado y pesaje de filetes de 

pechugas y piernas de pollo según los requerimientos de los clientes (rango, peso 

y forma), con el transcurrir de los años la línea de filete ha llegado hacer una de 

las principales líneas de proceso de la compañía por la flexibilidad y dinamismo 

de sus procesos, pero lamentablemente presenta diversas debilidades siendo el 

problema principal la baja productividad de la línea de filete de pollo, este dilema 

está afectando directamente en el crecimiento y perduración en el tiempo de  la 

línea de filete de pollo. 

Tabla 1: Situación actual de la empresa. 

 

Fuente: Realización propia, 2020. 
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Figura 7: Situación actual de la empresa campaña - 2020. 

 

Fuente: Realización propia, 2020. 

Según la óptica de la tabla 1 y en la figura 7 se muestra que en los últimos 8 

meses de proceso el rendimiento de tiempos en promedio es de 25.93 % y el las 

toneladas producción en promedio es de 70.28% y la productividad ejecutada en 

promedio es de 60.22% respectivamente. En conclusión la aplicación del estudio 

del trabajo ayudara a mejorar este indicador. 

Por otro lado, las causas de este problema son múltiples, pero para este estudio 

estamos eligiendo que los tiempos improductivos y despilfarros de los recursos 

son el origen del principal motivo del descenso de la productividad en la línea de 

filete de pollo, teniendo en cuenta que los despilfarros es todo lo que pueda pasar 

en el proceso donde el operario no agregar valor al producto terminado, Cruelles 

(2018, p.41). 

En cuanto a, las consecuencias que pueden traer este problema son diversos, 

pero para este estudio de investigación tomaremos la pérdida de capacidad de la 

línea de filete de pollo, sabiendo que la rápida respuesta de la producción de los 

pedidos urgentes que se realizan diariamente en la línea de filete de pollo es 

primordial, cuyos pedidos son aproximadamente de 1,000 kg que se deben en 

entregar en el horario correspondiente para no recortar los pedidos hacia los 

Centros de Distribución (CD), por ello la capacidad de repuesta de la línea de 
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filete de pollo es importante para el crecimiento del negocio. 

En fin, el presente estudio de investigación pretende aumentar la productividad 

del filete de pollo, por intermedio de un aporte en el sistema de producción, 

teniendo en cuenta el uso del estudio del trabajo, donde se aplicara todas las 

técnicas y métodos de ingeniería con la finalidad  de mitigar el mal uso de los 

recurso y despilfarros de tiempos que no generan valor al proceso, actual causa 

que presenta la línea de filete de pollo en la empresa San Fernando.  
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Figura 8: Diagrama causa efecto. 

 

Fuente: Realización propia, 2020. 



11  

Para un mayor estudio del origen que están afectando la baja productividad del filete de pollo, haremos uso del diagrama de 

vester y el diagrama de Pareto, con la finalidad de priorizar la causa principal que está produciendo la baja productividad del 

filete de pollo de la empresa San Fernando. 

En la matriz de vester se tiene como principio: 3 = Fuerte relación con la causa, 2 = media relación con la causa, 1 = poca 

relación con la causa y 0 = nada relación con la causa. 

Tabla 2: Matriz de vester. 

 

Fuente: Elaboración propio, 2020. 
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En la tabla 2, utilizando la matriz de vester se observa que las causas que tiene 

una relación directamente proporcional al problema principal tienen un puntaje de 

51, 50, 49, 44, 40 respectivamente, siendo el motivo principal de la disminución de 

la productividad del filete de pollo. 

En consecuencia a los datos estudiados en la matriz de vester, se realizó el 

diagrama de Pareto con el propósito de poder medir las causas más notorias del 

actual problema que aqueja la línea de filete de pollo en la empresa San 

Fernando, teniendo en cuenta que el diagrama de Pareto es un instrumento 

poderoso de calidad que ayuda profundizar el estudio del trabajo, con la finalidad 

que se pueda tomar decisiones asertivas en proceso de estudio de forma clara y 

concisa. Gutiérrez (2010, p. 179). 

Tabla 3: Número de causas que afectan la productividad del filete de pollo.  

Fuente: Realización propia, 2020. 
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Figura 9: Principales causas que generan la baja productividad del filete de pollo. 

 

Fuente: Realización propia, 2020. 
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En la tabla 2 de número de causas y en la figura 9 del diagrama de Pareto, se 

muestran los principales dilemas que aqueja a toda la línea de filete de pollo en la 

empresa San Fernando S.A. que son tiempos improductivos y despilfarros de 

recursos (14.7%), pérdida de capacidad de proceso (14.5%), tiempos en 

preparación de materiales (14.2%), Layout del ingreso al proceso ineficiente 

(12.7%), incorrecta planificación de producción (12,7%), metodología de proceso 

no están definidos (11.6%), siendo las observaciones más resaltantes que están 

direccionando la disminución de la productividad en la línea de filete de pollo de la 

compañía. 

Para profundizar el estudio y el origen de las incidencias que están provocando la 

disminución de la productividad en la línea de filete de pollo se realizó la matriz de 

estratificación donde se dividió en tres estratos gestión, proceso y mantenimiento. 

Tabla 4: Cuadro de estratificación.  

 

Fuente: Realización propia, 2020. 

Según la óptica de la tabla 4, se puede decir que el estrato con mayor problema 

es proceso con 72.2% de los problemas, mantenimiento con 16.7% y Gestión con 

11.1% de los problemas. De igual forma se puede observar en la figura 10. 
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Figura 10: Grafico de estratificación. 

 

Fuente: Realización propia, 2020. 

En consecuencia, por todo lo expresado anteriormente en el actual trabajo de 

investigación es necesario formular el problema general de estudio ¿Cómo la 

aplicación del estudio del trabajo mejorara la productividad del filete de pollo de la 

empresa San Fernando, Huaral 2021? 

También, es necesario formular los problemas específicos del presente estudio de 

investigación: ¿Cómo la aplicación del estudio del trabajo mejorara el rendimiento 

del tiempo en el proceso de filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 

2021? 

A su vez ¿Cómo la aplicación del estudio del trabajo mejorara las toneladas de 

producción del filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021? 

El reciente estudio de investigación es conveniente, porque  va a servir de punto 

de inicio para implementar nuevas metodologías en las diferentes líneas de 

proceso de la empresa San Fernando, también será de mucha utilidad para el 

registro de datos que ayudaran a tener indicadores de medición del trabajo 

realizado en la línea de filete de pollo. 

También, posee justificación práctica, porque contribuirá con la compañía en 
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brindar resultados a su problemática de baja productividad en la medida que se 

aplique el estudio del trabajo en la línea de filete de pollo. 

Además, se justifica metodológicamente, porque pretende perseguir un nuevo 

indicador con referencia en la implementación de nueva metodologías de trabajo 

en la línea filete de pollo de la empresa San Fernando, el cual puede ser tomado 

como punto inicial para futuras investigaciones relacionados al tema de estudio. 

Así mismo, el objetivo principal de la reciente investigación es: Determinar como 

la aplicación del estudio del trabajo mejorara la productividad del filete de pollo de 

la empresa San Fernando, Huaral 2021. 

Además, los objetivos específicos del presente trabajo de investigación son: 

Determinar como la aplicación del estudio del trabajo mejorara el rendimiento del 

tiempo en proceso de filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021. 

Determinar como la aplicación del estudio del trabajo mejorara las toneladas de 

producción del filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021. 

Por otro lado, la hipótesis primordial del presente trabajo de investigación es: La 

aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad del filete de pollo de la 

empresa San Fernando, Huaral 2021. 

También, cabe formular las hipótesis específicas del estudio de investigación 

siendo los siguientes: 

H1: La aplicación del estudio del trabajo mejora el rendimiento del tiempo en el 

proceso de filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021. 

H2: La aplicación del estudio del trabajo mejora las toneladas de producción del 

filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021. 
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Sobre el presente estudio de investigación, se logró encontrar los siguientes 

trabajos previos que sustentan y respaldan a las variables de estudio. 

Según TUDELA (2018), el propósito primordial de estudio fue mejorar la 

productividad mediante el estudio del trabajo en la empresa Páyanos EIRL, 2018. 

El presente estudio de investigación es de diseño cuasi-experimental y de tipo 

aplicado, tiene como población de estudio paquetes comerciales que fueron 

realizados en 51 días del mes del quinto y sexto del año 2018; la implementación  

tuvo pie en el séptimo y octavo mes del mismo año respectivamente. En suma, los 

datos obtenidos del estudio se visualizan en el último mes del año 2018, la 

muestra de estudio fue elegida por conveniencia y la población de estudio fue 

elegida de la misma manera. El método elegido para la recolección y análisis de 

los datos fueron la hoja de estudio del tiempo, hoja de cuenta de actividades 

realzadas y el software SPSS. V.20 de la mano con la hoja de cálculo de 

Microsoft Excel. Los resultados del estudio de investigación fue e incremento de la 

productividad de 52% a 78%, por otro lado la eficiencia mejoro de 82% a 87% y la 

eficacia de 63% a 90%.  

En consecuencia, el estudio realizado por Tudela ayudara a la presente 

investigación en reforzar las teorías y las variables de estudio, teniendo como 

referencia los resultados obtenidos en la tesis, también ayudara entender los 

puntos clave de la investigación como lo es la eficiencia y la eficacia cuyos 

resultados fueron positivos en el estudio. 

También el estudio realizado por los investigadores ACUÑA y BRICEÑO ( 2018), 

el propósito primordial del proyecto fue determinar el incremento de la 

productividad en el área de congelado en la compañía GroupCoishco S.A.A, 

2018. El estudio realizado tuvo los siguientes dimensiones como diagnóstico de 

las actividades, métodos de trabajo y el estudio de tiempos de proceso, todo ello 

con el fin de mejorar la productividad, teniendo en cuenta los componentes que 

participan en el desarrollo de la producción como los insumos utilizados en la 

línea, el trabajo del operario. Es estudio fue de forma aplicada, en consecuencia  

el enfoque fue cuantitativo, el diseño pre experimental y la población de estudio 

fue conformada por la producción de productos congelados. Para mejorar la 
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productividad mediante el estudio del trabajo, se utilizaron diversas herramientas 

tales como hojas de registro, cumplimientos de confiabilidad, fichas de 

observación, todos los datos recolectados fueron analizados mediante el software 

SPSS V.25. El instrumento de medición fue aprobado por los profesores expertos. 

Los resultados de la investigación fueron notorios en el área de congelado, 

porque se pudo esquematizar los tiempos del proceso de corte mediante el 

método de trabajo, todo ello finalizo en el incremento de la productividad del 

operario y de los componentes utilizado en el proceso en un 2% y 1% en el área 

de congelados.  

Según el estudio realizado por los investigadores Acuña y Briceño ayudara a 

reforzar la variable, dimensiones e indicadores del presente estudio de 

investigación, porque han logrado aplicar un método de trabajo eficiente 

obteniendo resultados positivos, en consecuencia da a conocer la buena gestión 

de los materiales incorporados al sistema de trabajo. 

Po otro lado LIZARRAGA (2017), en su estudio tiene como objetivo la 

productividad del área de envasados en PEGSA INDUSTRIAL S.A.C, 2017. El 

estudio se centró bajo pilar las teorías relacionadas al tema del autor Kanawaty, 

las dimensiones utilizadas en el presente estudio fueron relacionados con la 

ingeniería de métodos de trabajo  y el análisis del tiempo en toda la línea de 

envasados. Por ello, la presente investigación tuvo como finalidad aplicada, con 

un nivel descriptivo y aplicativo, teniendo como óptica el sistema de trabajo 

cuantitativo, el diseño cuasi-experimental. La población estudiada fueron 25 días 

de trabajo de la línea del décimo mes del año 2017. El sistema utilizado en la 

recolección de los datos fueron la hoja de registro, ficha de observación, el 

cumplimiento de confiabilidad y las herramientas de análisis con el SPSS versión 

22. Los diversos métodos utilizados en el presente estudio derivaron al 

incremento de la producción, por ende al aumento de la productividad de la línea 

de envasados en un 36,13% en la empresa de estudio.  

En relación con el estudio realizado por el investigador Lizárraga, las dimensiones 

utilizadas en su estudio servirán como apoyo para reforzar las variables de 

estudio a través de los indicadores. Por otro lado, se está utilizando la base 
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teóricas descritas por diferentes autores que se apoyan en Kanawaty por brindar 

soluciones y direccionar con metodología de sistema de trabajo y métodos de 

ingeniería para la resolución de los dilemas que afectan directamente a la 

productividad.    

Según YANAC (2018), el objetivo primordial del estudio de investigación es 

incrementar la productividad mediante la introducción de un sistema de trabajo en  

Chevrolet sac, 2018. El presente estudio tiene como diseño cuasi experimental, 

aplicada porque se basa en estudios científicos y se respalda en base teóricos. La 

población de estudio fue de 2 meses de producción, por otro lado se tomaron los 

datos del octavo y noveno mes del año 2018 para analizarlos antes de aplicar el 

estudio. La muestra fue tomada del proceso por conveniencia, en el estudio la 

recopilación de los datos históricos del proceso se realizó mediante los sistemas 

como la hoja de toma de tiempos, la ficha de control, la hoja de la eficiencia, 

eficacia esta información recopilada en las líneas de proceso fueron analizadas en 

los sistemas estadísticos como el SPSS V.21. El resultado obtenido fue un 

incremento en la productividad de 21.96 %. 

Los resultados obtenidos en el estudio realizado por el investigador Yanac, dan 

cuenta del manejo eficiente al aplicar el estudio del trabajo; por ello, se pudo 

estandarizar los procedimientos y eliminación todas las tareas que no suman 

ningún efecto al proceso productivo, en conclusión el estudio realizado por Yanac, 

reforzara las variables de estudio del actual proyecto de investigación.   

Asu vez el investigador ASQUI (2018), el fin del estudio es mejorar la 

productividad del área de aparado de calzado a través de la aplicación del estudio 

del trabajo, el presente tesis de investigación tuvo como herramientas principales 

el Pareto, la categorización del origen de los problemas más relevantes de la línea 

de producción, derivando a una mejor alternativa de mejorar los costos de 

aplicación. El trabajo de indagación es de tipo aplicada, diseño cuasi experimental 

con un nivel explicativo. La matriz de Operacionalización de la variable es la 

herramienta que ayudara a registrar el pre test y el post test. Asimismo se obtuvo 

el análisis económico el cual resulto, en la relación beneficio costo 1.56, también 

se obtuvo un VAN S/. 14,663.53 y una TIR de 39%. Finalmente con la 
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metodología aplicada en el estudio se llegó a mejorar el rendimiento en  47. 91% 

a un 55.24% con el uso del programa estadístico SPSS, resulto 0.000 en valor de 

prueba. En conclusión, la incorporación de una nueva metodología de trabajo si 

mejora la productividad en la línea de proceso de calzado. 

En suma, el estudio realizado por el indagador Asqui, ayudara al presente trabajo 

de investigación en comprender los temas de costos de fabricación, metodologías 

de ingeniera de proceso, herramientas de calidad como el Pareto , la 

estratificación de las actividades, todo ello con el fin de elevar la capacidad de 

producción. 

Tambien ELIAS (2017), en su estudio el objetivo es aumentar el índice de 

productividad laboral. El diseño del estudio fue cuasi experimental, es aplicativo, 

descriptivo. La población estudiada son los clientes potenciales de la compañía, el 

estudio de medirá durante 30 días en la línea de acabados, las herramientas 

usadas para la recolección de los datos fueron los diferentes formatos de control 

de proceso, DAP, DOP, diagrama bimanual, estudio de tiempos. Todos los datos 

obtenidos fueron procesados en el software SPSS V. 24. Los resultados 

obtenidos fueron positivos, los cuales concluyeron rechazando la hipótesis nula, 

ya que estos resultados son inferiores a 0.05. 

El estudio realizado por el indagador Elías, estudia los acabados de productos en 

30 días, utilizando las diferentes herramientas de la ingeniería industrial, los 

cuales serán un aporte para el presente trabajo de investigación, considerando los 

resultados positivos obtenidos que servirán como sustento  a las variables de 

estudio.  

Asi mismo, el investigador ROJAS (2016), el estudio es pre experimental, 

teniendo como modelo la aplicación, siendo descriptiva y explicativa, la población 

de estudio es el proceso de hilos de 30 lotes de un periodo de 30 días, estos 

datos son elegidos por conveniencia. La recopilación de la información fue de 

manera dinámica utilizado los diferentes sistemas de la ingeniera de métodos. Los 

resultados obtenidos en el estudio fueron positivo, teniendo una mejoría en la 

productividad en el área de hilandería pasando de 0,42 a 0,49. Esto es igual al 7% 

de mejoría en la productividad, por otro lado la eficiencia paso de ser 0,85 a 0,97. 
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Esto es igual 12% de mejoría de la eficiencia, también se mejoró la eficacia del 

área de hilandería pasando de 0,49 a 0,50. Esto es igual al 1% de mejoría de la 

eficacia del área de hilandería. 

Tambien JIMENEZ (2018), el presente trabajo tiene como fin subir la 

productividad en la compañía “Bici motos el Líder E.I.R.L”. La población está 

constituida por 34 modelos de motos ensamblados en el año 2018 y la muestra 

está constituida por 4 modelos de motos con mayor demanda en el mercado. El 

problema que presenta el actual estudio es la baja productividad de la línea de 

ensamble la cual será analizada mediante el estudio del trabajo, con la finalidad 

de poder lograr utilizar la máxima capacidad el recurso tiempo. El hallazgo 

derivado del estudio fue positivos en media de que el estudio fuera implementado 

los sistemas de trabajo, mejorando así la productividad del ensamble en un 

43,75%. En relación con el estudio realizado por el indagador Jiménez, los 

resultados obtenidos en el estudio reforzaran las variables e indicadores del 

actual proyecto de investigación. 

RAMOS (2018), la población está constituida por el servicio de mantenimiento de 

esmeriles durante un periodo determinado. El sistema de recolección de datos 

está formada por la observación directa en el proceso, la propuesta para 

implementación del estudio fue en séptimo mes del año 2018, de esta forma se 

pudo minimizar los puntos críticos de las actividades que no aportan valor al 

trabajo realizado. El estudio se analizó mediante el programa SPSS V. 23, con el 

fin de obtener la información del antes y después de los datos del proceso de 

forma detallada. El efecto que derivo el estudio fueron nobles, como por ejemplo 

el índice de esmeriles se incrementó en 31,76%, los tiempos de ciclo del proceso 

bajaron 15.92 minutos, por otro lado el rendimiento mejoro en 11.67%, la 

eficiencia logro incrementar de 4.12% en el estudio realizado y la eficacia de 

11.8%.  

En conclusión, el estudio realizado por el indagador Ramos, tuvo resultados 

positivos en su estudio de investigación. Por ello, se tomara las bases teóricas del 

estudio para reforzar la variable independiente, dependiente, dimensiones e 

indicadores del actual proyecto de investigación. 
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Por otro lado, el investigador SALVO (2018), el estudio utilizo un sistema 

deductivo, el tipo de estudio es aplicada, utilizando las teorías existentes como 

base para el trabajo de tesis. La primera población está formada 56  actividades 

del proceso de enlatados de espárragos, donde la muestra es 14 actividades del 

proceso de selección y recepción de los productos enlatados de espárragos. La 

siguiente población está formada por 24 medidas de tiempos en el área de 

clasificación y recepción de espárragos, la muestra para esta población fue 

seleccionada de manera conveniente al proceso. De igual manera en el estudio 

de tiempos en el proceso se utilizó la herramienta (cronometro), con la finalidad 

de tomar el tiempo estándar por ciclo en el proceso de clasificación y recepción de 

productos terminados con la finalidad de calcular la productividad. Los resultados 

fueron en la reducción de tiempos en el proceso de clasificación y recepción e 

productos terminados como lo es el brote de espárragos pasando a reducir los 

minutos a  18.26 minutos, también mejoro el rendimiento en 72 kg/hh, en el 

proceso de clasificación se pudo aumentar en 14.29%.  

En suma, la investigación realizada por el indagado Salvo será usado como base 

para la realización del actual proyecto de investigación porque reforzaran la 

variable de estudio. De igual manera podemos decir que los resultados obtenidos 

en el estudio fueron positivos en el departamento de recepción y clasificación 

donde se aplicó las herramientas de ingeniera, en conclusión logro mejorar el 

índice de rendimiento y la productividad de la cosecha del brote de espárragos. 

Por otro lado NICHO (2018), el fin del estudio es incrementar  la productividad a 

través de la aplicación de una metodología de trabajo. Tiene como  diseño cuasi 

experimental, aplicada, yaqué se refuerza con las bases teóricas relacionados al 

tema, la población del estudio fue formada por 30 días de proceso. La muestra del 

estudio fue tomada por conveniencia con las mismas características de la 

población. La recolección de los datos fueron tomados con las herramientas de 

observación, la hoja de tiempos y otra herramientas de la ingeniería industrial, se 

utilizó  Microsoft Excel 2016 y el análisis SPSS versión 22, para detallar los datos 

recopilado. Los resultados fueron positivos en función al objetivo del estudio, 

consiguiendo ascender la productividad de 76% a 91%, teniendo así un 

incremento de 15%, también aumento la eficiencia y la eficacia del área de trabajo 
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el primero en 8% y el segundo en 15%. 

También, el indagador VALDIVIESO. [et al.], (2020), revista de científica cuyo 

primordial fin es subir la productividad mediante la ingeniera de métodos. La 

característica de la investigación fue aplicada de diseño pre experimental, 

teniendo como población de estudio las referencias de los días de la producción 

real del filete de pescado y la muestra del estudio son los resultados diarios de la 

productividad del proceso durante 6 meses del año 2020, en el estudio se tomó el 

muestreo no probabilístico y por conveniencia. Los antecedentes de la 

investigación fueron recolectados a través de las técnicas de los sistemas del 

trabajo y los datos de la productividad fueron tomados directamente del proceso 

para posterío a ello analizarlos mediante el estadístico XLSTAR. Los resultados 

fueron el incremento de la productividad de 3.6 kg/hh, el aprovechamiento de las 

materias primas fueron 75.0% y la eficiencia fue de 50,9%.la mejora en el método 

de trabajo derivo a nuevas ideas como acondicionamiento de fajas de trasporte de 

productos terminados, acondicionando mesas para el trabajo, con la finalidad de 

minimizar los movimientos innecesarios, logrado de esta manera tener un tiempo 

estándar de 29,3%y la productividad subió a 3,9 kg/hh, la productividad del 

operario incremento a 78,2% y la eficiencia de los insumos usados en el proceso 

subió en un 61,4%. El estudio realizado por Valdivieso, ayudara a reforzar las 

variables de estudio en la presente investigación. 

Por otro lado, el indagador ESPICHAN. [et al.],(2015), el estudio tiene como fin 

primordial calcular el medir nivel de efecto que pude tener el método de trabajo 

propuesto en la tesis. La investigación fue de características aplicada, de carácter 

explicativa, teniendo como diseño el pre experimento, porque solo se tiene un 

grupo o proceso de análisis, también según el enfoque es cuantitativo, deductivo. 

La población estudiada fueron 22 operarios del proceso embolsado de productos, 

las herramientas que ayudaron a la recolección de los datos para el estudio fue la 

observación de las actividades realizadas en el proceso de empacado, el estudio 

de tiempos estándar por ciclo de proceso y balance de línea. Las observaciones 

recopiladas en el proceso fueron estudiadas en el software IBM SPSS, v.21 y la 

hoja de cálculo de Excel. En consecuencia al estudio de las observaciones 

recopilados y estudiados, obtuvieron los siguientes resultados en el proceso de 
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empacado de productos en un 11,1%; mientras que el estudio de los tiempos 

proporcionan el  33,9%, por ende, el balance de la línea de producción un efecto 

15%. Los resultados nos indican un impacto en la productividad de 29,41%. 

Concluyendo, todo lo anterior mencionado conlleva a mejorar el rendimiento de la 

compañía en mención. El estudio realizado por el investigador Espichan, 

ayudaran a que las variables de estudio tengan bases teóricas para poder 

sustentarlas, ya que el estudio se asemeja a la realidad del problema de baja 

productividad. 

Asi mismo, el investigador GUARACA (2015), la finalidad primordial  de la tesis es 

subir de forma gradual la productividad en  la  línea de prensado de minimizado 

los recursos utilizados, para el buen manejo del capital. Se utilizó el estudio del 

método de trabajo, la medición de los tiempos, teniendo en cuenta la recuperación 

de la capacidad del operario y con la finalidad de detectar los índices de 

operaciones no aprovechadas en el proceso, que no suman valor a la línea de 

estudio, el tipo de investigación fue aplicada, con un diseño pre experimental, de 

un enfoque cuantitativo, el resultado del estudio arrojo el incremento de la 

productividad en 25% de incremento, esta mejora incremento la capacidad, 

reflejados en las ventas de 2500 juegos/mes. 

De igual forma, el indagador MASAQUIZA, [et al.], (2017), en su estudio tiene 

como fin mejorar el rendimiento,productividad y la efciencia, donde ase referencia 

al buen manejo de los recurso en la linea de producción en el sector agrario, el 

presente articulo de investigación predomina la inducción de los sistemas y 

subsistemas de las base agropecuarias en relación con el rendimiento la 

eficiencia y la productividad. 

En relación con el articulo realizado por el investigador Masaquiza, dan claro 

ejemplo de la cresiente tendencia de la busqueda  del indicador de la 

productividad en los diferentes sectores de producion, por ello el estudio realizado 

por Maquiza servira como apoyo de la variable de estido en el presente trabajo de 

investigación. 

Ademas, COLMENARES Y VILLEGAS (2018), el fin del presente estudio es subir 

el índice de productividad mediante la aplicación de las herramientas lean bajo el 
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diseño pre experimental, de tipo aplicada, la muestra de la investigación son los 

sesgos producidos diariamente en la línea de acabados, los instrumentos 

utilizados en el estudio fueron la observación directa del proceso, mapeo de 

proceso, medición de proceso, entre otras herramientas de la ingeniera. Los 

resultados obtenidos fueron satisfactorio porque se logró subir la productividad a 

más del 50%, trabajando con las principales causa que aquejaban la baja 

productividad en la línea de corte de sesgos, también se logró estandarizadas los 

procesos  de corte. Finalmente, se presentó a la organización una propuesta de 

mejora con soporte de validación estadística que garantiza la reducción de re 

procesos, así mismo la reducción de desperdicios, adquisición de una cultura de 

medición, redistribución de planta para minimizar viajes, reducción de tiempos de 

búsqueda, que son las ventajas de trabajar bajo la metodología Lean Six Sigma. 

Gracias al compromiso del director general, el equipo de colaboración y los 

consultores externos, el proyecto se completó con éxito. 

De la misma manera el investigador AGUIRRE Y LEAL (2015),el trabajo de 

investigación tiene como fin insertar las bases teóricas de la medición del 

desperdicio de tiempo en la zona de producción, el estudio es Pre experimental 

de enfoque cuantitativo y tipo aplicada, las herramientas usadas en el proceso de 

recopilación de los datos fueron la medición del despilfarros y el diagnostico d la 

productividad entre otras herramientas de la ingeniería industrial, los resultados 

obtenidos fueron positivos, yaqué se cuantifico y se estandarizo las líneas. De 

acuerdo los investigadores Gutiérrez y Leal, el diagnóstico de la  de la 

productividad es muy importante dentro de la investigación, por ello se tomara 

referencias que respalden las teorías del actual proyecto de investigación. 

ALDES, (2020), en este proyecto se aplicó toda la técnica derivado del método de 

trabajo con la finalidad de mejorar los tiempos estándar, capacidad de producción 

en la línea de envasado de agua ardiente en la industria licorera de Cauca. Por 

ende se hizo un estudio de tipo descriptivo, con un enfoque metodológico 

cuantitativo, donde se aplicó el estudio de métodos y el estudio del tiempo 

eficazmente para lograr resultados positivos en la productividad de la línea de 

envasados. 
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Para reforzar los antecedentes del presente estudio de investigación se describió 

las teorías relacionados al tema. 

1 Estudio del trabajo. 

1.1 Definición. 

El estudio del trabajo es la forma de optimizar estratégicamente los insumos 

usados en el proceso de tal forma que se pueda utilizar la máxima capacidad de 

las maquinas, materia prima, el área de proceso, también el estudio del trabajo 

ayuda a simplificar, minimizar las operaciones del proceso que no suman ni restan 

valor agregado al proceso tal forma que los procesos se vuelvan más dinámicos y 

flexible en el plan de producción (ACUÑA, y otros, 2018). 

1.1.2 Pasos para implementar el estudio de trabajo. 

1.1.2.1 Seleccionar. 

La implementación del estudio de trabajo, conlleva a seleccionar el área donde se 

tiene las incidencias o problemas específicos con la finalidad de organizar los 

procesos las causas las cuales deberán ser analizadas con rigor (ACUÑA, y otros, 

2018). De acuerdo con  Acuña y Briceño la selección de los problemas es un 

punto esencial para la implementación del estudio del trabajo, por ende 

seleccionaremos las distintas actividades del proceso fileteo de pollo donde se 

evidencio la baja productividad. 

1.1.2.2 Registrar. 

Registrar todos los datos de los procesos o actividades realizadas de manera 

cronológica utilizando las distintas herramientas de la ingeniera de métodos, con 

la finalidad de recopilar los diversos dilemas que están afectando la baja 

productividad (KANAWATY, 1996 pág. 21). De acuerdo con el investigador 

Kanawaty, registrar los datos de los procesos es fundamental para mejorar el 

sistema de trabajo. 
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1.1.2.3 Examinar. 

El proceso de fabricación de SKUS tiene diversos sistemas y sub sistemas que se 

tienen que examinar de tal manera que no se pierda la lógica de las actividades 

que se está realizado; las secuencias de producción o cambios de módulos; 

control de los recursos empleados en el proceso, entre otras actividades que se 

tienen que examinar con carácter crítico (KANAWATY, 1996 pág. 21). De acuerdo 

con el investigador Kanawaty, examinar los puntos críticos de las líneas de 

proceso es fundamental para poder implementar un estudio de trabajo de manera 

eficaz. 

1.1.2.4 Establecer. 

Establecer los métodos y herramientas que se va a usar en el estudio del trabajo, 

teniendo en cuenta, que debe ser el más económico, también se tiene que formar 

al grupo de trabajo, cuyas ideas deben tomarse en cuenta en el momento de la 

toma de decisiones  (KANAWATY, 1996 pág. 21). De acuerdo con el investigador 

Kanawaty, puntualizar las herramientas y el grupo de apoyo es esencial para 

obtener resultados positivos en el estudio. 

1.1.2.5 Evaluar. 

Mediante la mejora continua de los procesos se va a tener resultados que se 

tienen que evaluar mediante indicadores de gestión, con la finalidad de fijar un 

tiempo estándar de los procesos. 

1.1.2.6 Definir. 

Los nuevos métodos de trabajo son definidos y mostrados mediante indicadores  

de control de proceso a los miembros de trabajo, con la finalidad de definir los 

métodos principales que ayudaran a que se cumpla con el objetivo propuesto 

(KANAWATY, 1996 pág. 21). En concordancia con lo mencionado por Kanawaty, 

los nuevos métodos utilizados en el proceso tienen que ser definidos y mostrados 

al grupo de trabajo de manera clara y concisa 
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1.1.2.7 Implementar. 

Después de haber seguido los pasos mencionados anteriormente se tiene que 

implementar el nuevo método de trabajo, capacitando a las personas de las líneas 

de proceso, con la finalidad que se conozca el nuevo sistema de trabajo y 

parámetros de tiempos fijados. 

1.1.2.8 Controlar. 

La aplicación del estudio de trabajo en las líneas de operaciones debe ser 

controlada mediante un sistema de control permanente realizado por el equipo de 

trabajo, con la finalidad de no volver a utilizar el método anterior (KANAWATY, 

1996 pág. 21). De acuerdo con lo expresado por Kanawaty, el control de los 

resultados obtenidos debe ser controlado y estandarizado, mediante indicadores 

de control de proceso donde se muestre los resultados obtenidos con el nuevo 

método de trabajo. 

1.2 Dimensiones. 

1.2.1 Estudio de métodos. 

Es coordinar de manera ordenada los recursos, materiales, teniendo como 

premisa que todo proceso tiende a mejorar (GARCÍA, 2005 pág. 33), por ende se 

puede ejecutar un análisis afín de determinar qué alternativas de mejoras se 

pueden aplicar en el proceso través del estudio de métodos.  

1.2.1.1 Actividades que no agregan valor. 

Son todas las operaciones realizadas en el proceso que suman un costo, pero no 

suman un valor agregado al producto realizado en las líneas de proceso. 

(GUTIÉRREZ, 2010 pág. 96). De acuerdo con el investigador Gutiérrez, las 

actividades que no agregan valor son los movimientos innecesarios que se 

realizan en los procesos, generando sobre tiempos, tiempos muertos, paradas no 

programadas entre otras actividades que no suman ningún valor al proceso. 
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Figura 11: Tiempo total del trabajo. 

 

Fuente: Salazar, estudio del trabajo, 2019. 

1.2.1.2 Actividades que agregan valor. 

Actividades realizadas mediante un plan de producción, estas actividades son 

esenciales para el cumplimiento del programa, cuyos procedimientos están 

orientados hacia la mejora continua (GUTIÉRREZ, 2010 pág. 102).  

1.2.1.3 Herramientas para el estudio de métodos. 

1.2.1.3.1 Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP). 

Es el punto de introducción del plan de trabajo en forma gráfica de los materiales 

e inspecciones, también se incluyen información valiosa para el análisis del 

diagrama como por ejemplo: el tiempo de cada operación (SALAZAR, 2019). 
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Figura 12: Simbología del diagrama de operaciones (DOP).  

 

 Fuente: Kanawaty (Introducción al estudio del trabajo, 1996). 

1.2.1.3.2 Diagrama Actividades de Proceso (DAP).  

Es un apunte cronológico de operaciones que se ejecutan mediante 

procedimientos y estándares manera gráfica, donde se incluyen las inspecciones, 

las demoras, almacenamientos y traslados de los productos en las líneas de 

proceso (TUDELA, 2018 pág. 39).  

Figura 13: Simbología del diagrama de actividades (DAP).  

 

Fuente: (SOLOINDUSTRIALES, 2017). 

1.2.3.1.3.3 Diagrama de flujo. 

Es una representación gráfica del proceso en general, donde se incluyen los 

desplazamientos, demoras, operaciones, inspecciones y almacenamiento, 

también se incorpora a la información los tiempos obtenidos en cada actividad 

(GARCÍA, 2005 pág. 60). De acuerdo con García, el diagrama de flujo es una 

herramienta poderosa que ayudara a la investigación en la recolección y análisis 

de las líneas de proceso. 
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1.2.3.1.3.4 Diagrama de recorrido. 

Es el complemento del diagrama de proceso, consiste en graficar el recorrido del 

producto, permitiendo observar el comportamiento del producto tales como el 

transporte, cuellos de botellas y los tiempos que duran cada una de las 

actividades mostradas, esto con el fin de consolidar los procedimientos para 

convertirlos en sistemas flexibles y dinámicos con tendencia a la mejora continua 

(SALAZAR, 2019). De acuerdo con lo mencionado por el investigador Salazar, el 

diagrama de recorrido ayudará a la presente investigación en mitigar los 

desperdicios de tiempos improductivos y despilfarros de los recursos, actual 

problema que aqueja a la línea de filete de pollo.  
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Figura 14: Diagrama de recorrido. 

Fuente: Salazar, estudio del trabajo, 2019. 
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1.2.1.3.5 Diagrama bimanual. 

Es una herramienta eficaz que guarda relación con el movimiento de las manos 

(derecha e izquierda), indicando la sincronización entre ambas manos, por ende 

este tipo de diagramas es usado para operaciones cortas (SALAZAR, 2019).  

Figura 15: Símbolos del diagrama bimanual.  

 

Fuente: Salazar, estudio de métodos, 2019. 

1.2.1.3.6 Diagrama Hombre - Máquina. 

El diagrama hombre – máquina muestra de manera detallada las actividades que 

el operario y la maquina realiza durante la elaboración de los productos 

mostrando los tiempos ociosos del operario y de la máquina, por lo general se 

tiene que comparar el costo del operario ocioso con el costo de la maquina 

ocioso, teniendo la perspectiva de la mejora continua de los procesos (NIEBEL, y 

otros, 2009 pág. 32). 

1.2.2 Medición del trabajo. 

Es la adaptación de diferentes métodos para establecer el tiempo que emplea un 

operario capacitado para realizar una tarea específica según un manual de 

proceso (KANAWATY, 1996 pág. 251). 
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1.2.2.1 Métodos de cronometraje. 

1.2.2.1.1 Métodos de cronometraje regreso a cero. 

Este método consiste en tomar el tiempo después de cada actividad ejecutada, 

regresando el cronometro a cero para una nueva toma de tiempo del proceso 

siguiente o de otro operario (NIEBEL, y otros, 2009 pág. 337). 

 1.2.2.1.2 Métodos de cronometraje continuo. 

Este método de cronometraje consiste en dejar avanzar el cronometro hasta el fin 

de la actividad analizada, además este método brinda un detalle completo de la 

operación realizada. Por otro lado, permite ver que no se dejaron de tomar el 

tiempo es el estudio (NIEBEL, y otros, 2009 pág. 337). 

Figura 16 : Cronometro de estudio de tiempos. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Niebel y Freivalds, Metodos, estandares y diceño de trabajo, 2009. 
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Con la finalidad que la toma de datos con el cronometro sea confiabre al 95.45 % 

y error de 5% puede calcularse con la siguiente formula. 

Figura 17: Formula del número de ciclos. 

  

 

Fuente: Tudela, 2018. 

Donde: 

 

1.2.2.2 Estudio de tiempos. 

El estudio de tiempo utiliza los registros de las operaciones, con la finalidad de 

medir el ritmo de trabajo que se está realizado y estimar tiempos para cada 

sistema de producción (MEYERS, y otros, 2006 pág. 52). De acuerdo con lo 

expuesto por Meyers, el estudio de tiempo determinara los horarios  de cada 

operación ejecutada en el proceso de fabricación de los SKU´S, información 

valiosa que ayudara al supervisor, operario y al encargado del proceso a 

direccionar correctamente el curso de la producción para el cumplimiento del plan 

de trabajo. 

1.2.2.2.1 Tiempo promedio. 

El tiempo promedio de una actividad o ejecución de un producto es la suma global 

de todos los tiempos tomados entre el número de actividades realizadas 

(SALAZAR, 2019). De acuerdo con Salazar el tiempo promedio se calcula tan solo 

con la suma de los tiempos tomados en cada estación entre el número total de 

ellas. 
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Figura 18: Cálculo del número del tiempo promedio. 

 

Fuente: Salazar, cálculo del tiempo promedio, 2019. 

Donde: 

 

1.2.2.2.2 Tiempo Normal. 

Es el tiempo que se requiere en el proceso para desarrollar una actividad de 

manera que el operario no se apresure en terminar la tarea, pero tampoco se 

demore demasiado en hacerlo (SALAZAR, 2019), por ello es importante que se 

establezca el tiempo normal del proceso.  

Figura 19: Formula del tiempo normal. 

 

Fuente: Salazar, cálculo de tiempo estandar, 2019. 

Donde: 
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1.2.2.1.6 Tiempo Estándar. 

Es el tiempo requerido para producir un uno o más artículos en una línea de 

proceso, para poder implementar este estudio de tiempo es importante que se 

tome el tiempo a un operario bien capacitado y calificado en la tarea propuesta. 

Una excelente práctica para el estudio del tiempo estándar es darle dos semanas 

en el trabajo al operario para que se adapte antes de iniciar el estudio de tiempo 

(MEYERS, y otros, 2006 pág. 51). 

En relación por lo mencionado por Meyers, (NIEBEL, y otros, 2009 pág. 345), dice 

que el “tiempo estándar es el índice de practica que tiene el operario en realizar 

un producto determinado, cuando no trabaja de manera apresurada ni despacio, 

teniendo en cuenta las especificaciones técnicas de producto”. 

Para poder calcular el tiempo estándar de un proceso o producto (NIEBEL, y 

otros, 2009 pág. 345) presenta las siguientes pautas: 

Primero, se hace la sumatoria de todas las actividades estudiadas, y se anota la 

cantidad de actividades realizadas. 

Segundo, se hace el cálculo del tiempo promedio por cada etapa del proceso 

analizado, esto es la división de las cantidades de operaciones realizadas entre la 

cantidad total de operaciones realizadas. 

Se calcula los tiempos normales de cada actividad, teniendo en cuenta la 

valorización atribuidas a las actividades, luego se hará el cálculo del tiempo 

determinado por cada actividad la cual es la multiplicación de tiempo normal por el 

porcentaje de suplemento atribuido a las actividades realizadas.  

Figura 20: Formula del tiempo estándar. 

 

Fuente: Niebel y Freivalds, Metodos, estandares y diceño de trabajo, 2009. 

1.2.2.2.3 Suplementos.  

Los suplementos son tiempos adicionales que se agregan al proceso, con la 
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finalidad que los tiempos sean alcanzables para la ejecución de operación 

(NIEBEL, y otros, 2009 pág. 366). Además se tiene que tener en cuenta que el 

trabajo es una labor que genera cansancio al cuerpo, es por ello, que toda 

persona que realiza un trabajo en distintas condiciones requieren un espacio de 

tiempo para reponerse y complacer las necesidades personales, todas estas 

actividades prolonga un tiempo adicional al trabajo realizado. 

Figura 21: Sistemas de suplementos para el trabajo. 

 

Fuente: Salazar, suplementos del estudio del trabajo, 2019. 
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2 Productividad. 

2.1 Definición. 

La productividad es el vínculo que tiene productos obtenidos en las diferentes 

líneas de producción y la utilización correcta de los recursos empleados en los 

procesos (GUTIÉRREZ, 2010 pág. 21). En relación con lo mencionado por el 

investigador Gutiérrez, la productividad tiene como premisa saber utilizar los 

recursos para obtener la mayor producción con el mínimo recurso empleado. 

También se puede decir que la productividad es el volumen de la producción en 

relación de lo eficaz que se han aprovechado los insumos como: materia prima, 

energía, mano de obra, tiempo, dinero, etcétera (BAIN, 2005 pág. 3). En 

consecuencia la productividad es la mezcla y aprovechamiento de todos los 

insumos usados en el proceso  para cumplir el plan de producción. 

Figura 22: formula de la productividad. 

 

Fuente: Bain, productividad: solución a los problemas de la empresa, 2005. 

2.3 Tipos de productividad. 

La productividad se puede organizar en productividad laboral, productividad total, 

productividad marginal, según el enfoque que se requiere indicar (ROJAS, 2016 

pág. 38). 

También  la Enciclopedia Económica, (2018), define lo siguiente sobre los tipos de 

productividad: 

2.3.1 Productividad Laboral. 

Es cuando se vincula la producción obtenida de las líneas de proceso con la 

proporción de labores empleados en el proceso. 
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2.3.2 Productividad Total. 

Es cuando vinculas todos los recursos empleados en el sistema productivo tales 

como el trabajo, el tiempo, mano de obra entres otros recursos. 

2.3.3 Productividad Marginal. 

Es aquella productividad que mide a los productos adicionales que ingresan al 

proceso para ser transformados en uno de los factores que interviene en la 

producción. 

2.4 Dimensiones. 

2.4.1 Gestión de tiempos. 

La gestión del tiempo es el recurso más valioso al momento de calcular la 

productividad, pero también es el indicador que demuestra la eficiencia del trabajo 

realizado durante un periodo parcial o total del día (El blog de retos para ser 

directivo, 2016). De acuerdo con el Blog de retos para ser directivos, el recurso 

tiempo es el más valioso en el momento de evaluar la productividad, por ende en 

el actual trabajo de investigación está enfocado en minimizar los tiempos 

improductivos que deriva la baja productividad de la línea de filete de pollo.  

2.4.1.1 Rendimiento de tiempos. 

El rendimiento de tiempo es el cálculo del tiempo proyectado / ciclo de trabajo 

entre el tiempo ejecutado / ciclo de trabajo, todo restado uno por el cien por 

ciento.  

Figura 23: Formula del rendimiento de tiempo. 

 

Fuente: Elaboración propia, 2020. 
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2.4.1.2 Tiempo proyectado. 

 Es el tiempo que se le asigna al proceso, teniendo en cuenta los diversos 

factores que interviene en la producción como tiempos de esperas, arranque de 

líneas, materia prima en oportunidad, stock de seguridad, proceso manual o 

proceso automatizado, en consecuencia se tendría el tiempo proyectado del 

proceso. 

2.4.1.2 Tiempo ejecutado. 

Es el tiempo real que se ejecutó las tareas en el proceso mediante el plan de 

trabajo, en consecuencia es el tiempo que se da a conocer como se están 

haciendo uso de los recursos en las líneas de proceso.  

 2.4.2 Gestión de proceso. 

Es la cantidad máxima que se utiliza la capacidad del proceso y medida absoluta 

obtenida por la organización en un lapso de tiempo determinado, la cual brinda 

una perspectiva al cumplimiento del plan de proceso (RODRIGUEZ, 2020). De 

acuerdo con Rodríguez, la capacidad de procesos es de suma importancia, ya 

que es el indicador que muestra cómo se está comportando la producción en un 

horizonte de tiempo. 

2.4.2.1 Toneladas de producción. 

Las toneladas de producción es el cálculo de la tonelada de producción ejecutada 

/ la tonelada de filete proyectado todo ello por el cien por ciento.  

Figura 24: Formula las toneladas de producción. 

 

Fuente: Elaboración propia, 2020. 

2.4.2.2 Tonelada ejecutada.  

Es la cantidad de toneladas de producto obtenido en un lapso de tiempo, donde 
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se utilizó los diferentes recursos como: tiempo, mano de obra, materia prima, 

energía, etcétera (RODRIGUEZ, 2020). Asimismo podemos decir que el volumen 

ejecutado de producción es el cumplimiento del plan de trabajo. 

2.4.2.3 Tonelada proyectada. 

Es la cantidad de toneladas, que se deriva al proceso como parte del plan de 

trabajo en las líneas de proceso, brinda una perspectiva del programa proyectado 

en un tiempo determinado (RODRIGUEZ, 2020). En consecuencia el volumen 

proyecto es el plan de trabajo, punto inicial para empezar a producir los pedidos a 

los clientes.  

En conclusión este capítulo contiene: los antecedentes referidos al tema de 

estudio. Los análisis históricos y evaluación de la problemática, soluciones 

propuestas ejecutadas por otras investigaciones, principales bases teóricas 

relacionadas a las variables de estudio.  
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3.1 Tipo y diseño de la investigación 

3.1.1 Tipo de investigación 

El actual proyecto de investigación es de tipo aplicada, porque necesita de 

hallazgos y bases teóricas para resolver las necesidades y dilemas que presenta 

el actual proyecto de investigación (GONZALES, [et al.], 2015 pág. 96). De 

acuerdo con lo mencionado por los investigadores Gonzales [et al.], el actual 

proyecto de investigación, utilizamos hallazgos y bases teóricas de estudios 

relacionados al tema para resolver los problemas que están aquejando a la línea 

de filete de pollo. 

También, podemos decir que el tipo de investigación está dirigido a la meta fijada 

del proyecto investigado, estableciendo procedimientos, métodos, instrumentos, 

técnicas y los procedimientos del proyecto de investigación (TACILLO, 2016 pág. 

88). 

Por otro lado, la investigación aplicada se encuentra relacionada a la investigación 

básica, porque el estudio necesita de los aportes teóricos y descubrimiento para 

poder solucionar los dilemas que se están presentando en el estudio de 

investigación (VALDERRAMA, 2013 pág. 164). 

Además, el nivel del estudio investigación es explicativa porque se conoce las 

causas del problema, teniendo como referencia el vínculo de causa y efecto con 

el problema de la investigación. (TACILLO, 2016 pág. 91). En relación por lo 

mencionado por el investigador Tacillo, el nivel explicativo del estudio pretende 

explicar las causas y como se muestran en la investigación, es decir que se utiliza  

la variable independiente para tener el efecto en la variable dependiente y medir 

el efecto del problema de investigación (VALDERRAMA, 2013 pág. 168). 

Así mismo, la perspectiva que muestra el presente estudio de investigación es de 

carácter cuantitativo, ya que los datos utilizados toman una postura de medición y 

análisis de las variables, las cuales son analizadas mediante el enfoque 

estadístico (VALDERRAMA, 2013 pág. 106). De acuerdo con lo mencionado por 

Valderrama, el presente estudio de investigación tomara datos numéricos con la 

finalidad de calcular la variable independiente y dependiente, a través de este 
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cálculo se obtendrá resultados que ayuden a mejorar el problema de baja 

productividad de los filetes de pollo en la compañía. 

3.1.2 Diseño de investigación 

Es la actividad que existe sobre la variable independiente implantado por acción 

del indagador para derivar el efecto sobre la variable dependiente, todo ese 

proceso debe hacerse de manera ordenada y controlada (TACILLO, 2016 pág. 

82). 

En suma, en el presente proyecto de investigación, se tiene como fin aplicar las 

herramientas del estudio del trabajo para mejorar la productividad del filete de 

pollo de la empresa San Fernando S.A, por ende el diseño de la investigación 

será experimental porque se aplicara todas las herramientas derivados del estudio 

del trabajo para lograr un cambio en la variable productividad. 

Así mismo, los modelos de investigación experimentales se dividen en tres 

formas, pero en el actual proyecto de investigación se apoyara en un  diseño pre-

experimental porque solo se tiene un solo grupo de estudio, por ende se tomara 

los datos del pre y post prueba para posterior a ello analizarlo (TACILLO, 2016 

pág. 82). 

3.2 Variables y Operacionalización 

3.2.1 Variable Independiente: Estudio del Trabajo 

3.2.1.1 Definición Conceptual 

El estudio del trabajo es una herramienta básica que busca la forma de optimizar 

los recursos en los procesos productivos utilizando el sistema de métodos para 

mejorar la máxima capacidad de los recursos tales como: maquinas, materia 

prima, el área de proceso, también el estudio del trabajo ayuda a simplificar todas 

aquellas operaciones que no suman valor al sistema de trabajo de tal forma que 

los procesos se vuelvan más dinámicos y flexible en el plan de producción 

(ACUÑA y BRICEÑO, 2018). 
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3.2.1.2 Definición Operacional 

El estudio del trabajo es medido a través de las dimensiones como son el estudio 

de métodos y la medición del trabajo, la primera dimensión tiene como indicador 

el índice de actividades, cuya fórmula es el número total de actividades menos las 

operaciones que no suman valor al sistema de trabajo dividido entre el número 

total de las actividades, por otro lado la segunda dimensión tiene como indicador 

el tiempo estándar para realizar una operación, cuya fórmula es el tiempo normal 

que tarda una operación en realizarse multiplicado por uno más el suplemento por 

descanso, estas herramientas ayudara que el proceso en reducir los tiempos 

muertos el control permanente de los recursos utilizados (COLÁN, 2020). 

3.2.1.3 Estudio de métodos. 

Es coordinar de manera ordenada los recursos, materiales, teniendo como 

premisa que todo proceso tiende a mejorar (GARCÍA, 2005 pág. 33), por ende se 

puede ejecutar un análisis afín de determinar qué alternativas de mejoras se 

pueden aplicar en el proceso a través del estudio de métodos. También se puede 

decir que el estudio de métodos es un procedimiento principal para reducir la 

carga de trabajo, primordialmente se enfoca en mitigar o eliminar los movimientos 

ociosos de las materias primas o de los colaboradores de línea (KANAWATY, 

1996 pág. 252). De acuerdo con lo mencionados por los investigadores el estudio 

de métodos ayudara a la presente investigación en detectar los movimientos 

innecesarios dentro del sistema de la línea de filete de pollo. 

Formula del índice de actividades en el proceso. 

 

Donde: 
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3.2.1.4 Medición del trabajo. 

Es la adaptación de diferentes métodos para establecer el tiempo que emplea un 

operario capacitado para realizar una tarea específica según un manual de 

proceso (KANAWATY, 1996 pág. 251). La medición del trabajo tiene como 

finalidad dar a conocer el tiempo determinado para la ejecución de las actividades 

específicas dentro de las líneas de proceso, también es la herramienta que  sirve 

como punto clave para la detección de tiempos improductivos que se encuentran 

sumergidos en el tiempo total del proceso. 

Formula del tiempo estándar. 

 

Donde: 

 

3.2.2 Variable Dependiente: Productividad. 

3.2.2.1 Definición Conceptual 

La productividad es el vínculo que tiene productos obtenidos en las diferentes 

líneas de producción y la utilización correcta de los recursos empleados en los 

procesos (GUTIÉRREZ, 2010 pág. 21). También se puede decir que la 

productividad es el volumen de la producción en relación de lo eficaz que se han 

aprovechado los insumos como: materia prima, energía, mano de obra, tiempo, 

dinero, etcétera (BAIN, 2005 pág. 3). En relación con lo mencionado por los 

autores Gutiérrez y Bain, la productividad tiende bajar o subir su rendimiento de 

los insumos utilizados en el sistema.  
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3.2.2.2 Definición Operacional 

Productividad es medida mediante las dimensiones de gestión de tiempos y 

gestión de proceso, la primera dimensión tiene como indicador el rendimiento del 

tiempo, cuya fórmula es el tiempo proyectado por ciclo de producción entre el 

tiempo ejecutado por ciclo de producción todo ello restado uno por el cien por 

ciento, teniendo como resultado el rendimiento tiempo de producción de un 

producto o proceso. Por otro lado la segunda dimensión tiene como indicador las 

toneladas de producción, cuya fórmula es las toneladas ejecutadas en el proceso 

entre las toneladas proyectadas por el cien por ciento. COLAN, 2020). 

3.2.2.3 Gestión de tiempos 

Es el recurso más valioso al momento de calcular la productividad, porque este 

indicador demuestra la eficiencia del trabajo realizado durante un tiempo 

determinado del día (El blog de retos para ser directivo, 2016). La gestión de 

tiempo ayudara a la presente investigación a mitigar los despilfarros de 

sobretiempo que actualmente se presenta en el área de estudio. 

Formula del rendimiento de tiempo. 

 

Donde: 

 

3.2.2.4 Gestión de proceso. 

Es el enfoque total de la mejora del proceso en las cantidad máxima que se 

obtiene de productos terminados al final del proceso, uso correcto de los 

materiales, teniendo en cuenta la mejora escalonada del proceso o línea de 

producción (KANAWATY, 1996 pág. 222), en relación por lo expresado por 

Kanawaty, (RODRIGUEZ, 2020), comenta que la gestión de proceso es una 
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medida absoluta obtenida por la organización en un lapso de tiempo determinado, 

la cual brinda una perspectiva al cumplimiento del plan de proceso. Por ende la 

gestión de proceso se medirá en función de la capacidad de proceso y las 

mejoras continuas de las diferentes líneas productivas. 

Formula de la tonelada de producción. 

 

Donde: 
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Tabla 5: Matriz de Operacionalización. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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Tabla 6: Matriz de consistencia. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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3.3 Población, muestra y muestreo 

3.3.1 Población 

La población del presente estudio de investigación estará compuesta por el 

resultado de las toneladas de producción (t) del fileteo de pollo (pechugas y 

piernas) procesadas durante las 34 primeras semanas del año 2020. Teniendo en 

cuenta que la producción de filete de pechuga es el resultado del 50% de la 

producción y el fileteo de pierna le corresponde el 50% de la producción. 

Por otro lado, la producción de filete de pechuga y piernas de pollo tiene 

diferentes productividades por producto, estos se mueven según el grado de 

dificultad en el acabado del producto. Por ello podemos decir que la población de 

estudio está compuesto de las características que poseen los objetos que son 

derivadas de los puntos esenciales de las especificaciones técnicas, según lo 

mencionado por (HERNÁNDEZ, 2014 pág. 36). 

También, cabe mencionar que la proporción que representa al elemento 

primordial del proceso (materia prima) que se utiliza para la producción de filete 

de pollo está compuesto por piezas trozadas de un pollo entero, teniendo en 

cuenta que el pollo entero se troza en diferentes piezas con la finalidad de ser 

fileteadas según especificaciones técnicas y/o requerimiento de los clientes. 

Figura 25: Distribución de piezas de pollo trozado. 

 

Fuente: Realización propia, 2020. 
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Según la óptica de la figura 25, el pollo trozado se distribuyen en las piezas de 

rabadilla que representa 7.8%, espinazo 6.2%, alas 10.9%, pechuga 50.4% y 

piernas 24.8% dentro de la distribución de un pollo entero, por ende en el 

presente estudio de investigación solo se estudiaran los volúmenes (t) de la 

producción obtenidos de los  filetes de pechugas y piernas.  

En consecuencia, los criterios de selección son:  

Inclusión = Las toneladas de producción (t) de  filete obtenido en el proceso de 

fileteo de pechugas y piernas y sus distintos SKU´S.  

Exclusión = En el presente estudio de investigación no se estudiaran las otras 

piezas que componen el pollo entero como lo es la rabadilla, espinazo, y alas ya 

que estas piezas son derivadas a otro proceso que compone la cadena de 

producción de la empresa san fernando.  

3.3.2 Muestra 

En el presente estudio de investigación el tamaño de la muestra se calculó 

haciendo uso de la siguiente fórmula para poblaciones finitas de variables 

cuantitativas, tal como se muestra en la figura 26. 

Figura 26: Formula del tamaño de la muestra para poblaciones finitas. 

 

Donde: 
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La población de estudio fue el resultado de las toneladas de producción (t) del 

fileteo de las 34 primeras semanas del año 2020, teniendo en cuenta que cada 

semana es una orden de producción, el nivel de confianza utilizado para el 

presente estudio fue de 95% y el margen de error 1.20 (t), teniendo en cuenta que 

el margen de error en términos porcentuales es de 3.8 % 

En consecuencia, se tuvo como resultado que el tamaño de la muestra para el 

actual estudio de investigación serán 19 órdenes de producción y cada orden de 

producción representa una semana de proceso siendo el resultado de las 

toneladas de producción (t) de filete de pollo (pechugas y piernas) procesado 

durante los 34 primeras semanas del año 2020 como se muestra en el anexo 4. 

Por ello, se analizara los registros obtenidos en el proceso diario de filete de 

pechugas y piernas de pollo, sabiendo que las características primordiales de la 

muestra son el grado de dificultad (tamaño, forma y peso), que tiene los productos 

terminados de pechugas y piernas de pollo. Sabiendo que, la muestra es una 

porción representativo de la población el cual se derivan los registros estudiados, 

cuyos datos deben representar a la población de estudio (HERNÁNDEZ, 2014 

pág. 173). 

La unidad de análisis en el presente estudio son las toneladas de producción (t) 

de fileteo de pollo obtenido en la línea de proceso. Ya que, estas toneladas de 

producción dependen de diferentes factores como son productos terminados 

pechugas y piernas de pollo, considerando la proporción en el programa 

proyectado semanal de los pedidos en pechuga es el 50% y en piernas es el 50% 

en productos acabados. 

Por ende, el marco muestral estará constituido por los resultados  obtenidos de 

las toneladas de producción (t) de filetes de pollo según la lista del plan semanal 

de programación, las cuales se analizaran en función a las características de los 

SKU´S pechugas y piernas de pollo. Según el investigador (HERNÁNDEZ, 2014), 

comenta que el marco muestral se refiere a las referencias de los elementos de la 

población, así como la oportunidad de en marcarlos para seleccionar las unidades 

de la muestra (pág. 185) 
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3.3.3 Muestreo 

En el actual trabajo de investigación se utilizó un muestreo aleatorio simple, 

donde se asegura que todos los datos tienen la probabilidad de ser insertados 

dentro de la muestra cómo se puede apreciar en el anexo 5. Es por ello, que se 

estableció números aleatorios para calcular los datos de las 19 órdenes de 

producción semanal, muestra que se tomaron de la población de las 34  primeras 

semanas del año 2020.  

3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

3.4.1 Técnica  

Hay diferentes maneras de recolectar los datos para la investigación, que 

ayudaran al indagador a tomar y recolectar puntualmente los diversos 

antecedentes que serán analizados, la técnica será usada según la circunstancia 

o proceso a medir por el indagador, según lo mencionado por el investigador 

(HERNANDEZ, y otros, 2014). 

Para la recolección de los datos del presente estudio de investigación se usaran 

las técnicas más relevantes que ayudaran a comprender la problemática de la 

producción, cuyo efecto están encadenado la caída de la productividad del filete 

de pollo en la empresa San Fernando. 

Análisis documental. 

En el proceso de fileteo de pechugas y piernas de pollo, el análisis documental es  

crucial para determinar si se han utilizado de manera correcta los recursos o hubo 

algún indicio de despilfarros de los recursos en el proceso de fileteo de pollo, por 

ello en el presente estudio analizaremos las bases de datos de los resultados 

obtenidos diariamente en la línea de filete de pollo en la empresa San Fernando. 

Observación directa. 

La observación directa es primordial para analizar los procedimientos y pasos 

empleados y la ejecución de las distintas actividades dentro de la línea de filete de 

pollo, todo ello ayudaran al estudio en la recolección necesaria de los datos para 
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el análisis, con el fin de mejorar la productividad del filete de pollo. También nos 

ayudara a reconocer los sistemas y subsistemas de las operaciones realizadas 

por los operaros de máquinas y los procedimientos del fileteo de pechugas y 

piernas de pollo de manera eficaz. 

3.4.2 Instrumento. 

Los instrumentos de medición son el camino que conduce al estudio en la 

recolección eficaz de los datos esenciales para el trabajo de investigación 

(VALDERRAMA, 2013 pág. 95). De acuerdo con el investigador Valderrama, los 

instrumentos de investigación harán que se faciliten la recolección de los datos de 

proceso de manera clara y precisa, también ayudaran a que estos datos sean de 

carácter representativo en la investigación. 

En consecuencia, en el presente estudio de investigación se utilizaran los 

siguientes mecanismos para encaminar el estudio de investigación. 

Cronometro. 

En la actualidad existen diversos instrumentos de diferentes marcas y 

características, pero para este estudio de investigación se trabajara con el 

cronometro CASIO STOPWATCH HS-3. 

Figura 277: Cronometro. 

 

Fuente: Realización propia, 2020 
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Especificaciones técnicas del cronometro: 

El cronometro tiene una precisión a temperatura normal de ±99,997685%, su 

capacidad de presentación es de 9 horas, 59 minutos y 59,99 segundos. También 

tiene una pila de litio (tipo: CR-2016). Ver anexo 6. 

Tablero de recolección de datos. 

El tablero de recolección de datos debe ser liviano de fácil transporte, pero fuerte 

para brindar a poyo al indagador, pueden ser de plástico, metal, teflón y triplay de 

1/4 a 1/5 de pulgadas. 

Figura 28: Tablero de recolección de datos. 

 

Fuente: Realización propia, 2020. 

También, cabe mencionar que en la presente investigación se usaran los 

principales controles de métodos de ingeniería como: 

El formato de flujo de proceso, este formato ayudará a detallar el flujo de proceso 

de filete de pollo (pechugas y piernas).Ver anexos 7. 

Formato del diagrama de proceso, este formato ayudará a recolectar, describir, 

las operaciones, transportes, esperas, inspección, almacenamiento, las distancias 

del proceso para poder analizarlas y eliminarlas. Ver anexo 8.  
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Formato de operaciones de proceso (DOP), este formato ayudará al análisis de 

las operaciones e inspecciones del proceso de filete de pollo (pechugas y 

piernas). Ver anexo 9. 

Formato del diagrama bimanual, este diagrama ayudará a la toma de datos de los 

movimiento del operario al realizar un proceso. Ver anexo 10. 

Formato de toma de tiempo por actividades, este formato ayudará a registrar los 

tiempos de las actividades que se realizan en el proceso de fileteo de pechugas y 

piernas. Ver anexo 11. 

Formato del cálculo del número de muestras, este formato ayudará a calcular los 

números de muestras de los tiempos que se tienen por cada actividad realizada. 

Ver anexo 12. 

Formato del cálculo del tiempo estándar, este formato ayudara al cálculo de los 

tiempos estándar por cada actividad dando un resumen total del tiempo de la 

operación. Ver anexo 13. 

Formato del cálculo de la productividad, este formato ayudara a registrar de 

manera diario los tiempos proyectados, los tiempos ejecutado, el rendimiento del 

tiempo, las toneladas de producción proyectados, las toneladas de producción 

ejecutadas, las toneladas de materia prima utilizada en el proceso, el remanente 

de proceso y la productividad del día. Ver anexo 14. 

Fichas de registro. 

Con el fin de hacer un diagnóstico de los procedimientos de fileteo de piernas y 

pechugas de pollo, se utilizara la ficha de registros para registral los diferentes 

productos que son elaborados diariamente para posterior a ello analizar los 

resultados del día de proceso. Ver anexo 15 y 16. 

3.4.3 Validez 

La validez de los instrumentos es esencial para la realización del estudio de 

investigación, porque de esta manera se asegura la medición de la variable 

independiente y dependiente del estudio (HERNANDEZ, y otros, 2014 pág. 201). 
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De acuerdo con lo mencionado por el indagador Hernández, la validez de los 

instrumentos será el punto de inicio para empezar con la recolección de los datos 

para el estudio, la revisión y aprobación del  instrumento estará en disposición de 

los profesionales de la industria de aves de la empresa San Fernando (ingenieros 

de producción e ingenieros de programación) a los cuales se le aplico un 

cuestionario para calcular la validez de los instrumentos ( Ver anexo 102, 103, 

104, 105, 106, 107, 108 y 109), dicha validez fue evaluado en los 4 tipos 

(apariencia, contenido, constructo e instrumento), de las cuales fueron 

seleccionados 13 preguntas. 
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Tabla 7: Preguntas del cuestionario de validez de los instrumentos. 

 

Fuente: Realización propia, 2021



62 
 

Para calcular la validez del instrumento se utilizó pregunta dicotómicas (SI – NO, donde el SI es igual a 1 y el NO es igual a 0), 

también se hizo uso de la fórmula de la V de Aiken para obtener el coeficiente de valides teniendo en cuenta que si la validez es 

menor a 0.6 el instrumento no es confiable y si es mayor a 0.6 el instrumento es confiable. 

Tabla 8: Cálculo de la validez del instrumento de estudio. 

 

Fuente: Realización propia, 2021 
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Según la óptica de la figura 41, la validez de apariencia es de 0.91, la validez de 

contenido es de 1.00, la validez de constructo es de 1.00 y la validez de 

instrumento es de 1.00, por ende la validez total de los instrumentos de estudio es 

de 0.97 la cual indica que el coeficiente de validez es alta. 

En suma, los instrumentos están acorde a la matriz de Operacionalización de las 

variables, esto quiere decir que los instrumentos usados en el actual estudio son 

válidos. 

3.4.4 Confiabilidad del instrumento 

La confiabilidad está basada en la credibilidad del instrumento de estudio, es decir 

que se pueda emplear varias veces en el estudio, pero se obtendrá los mismos 

resultados o muy parecidos al coeficiente. Por ello, el resultado obtenido con el 

instrumento empleado debe ser firme en los datos y coherente en los resultados 

(HERNANDEZ, y otros, 2014 pág. 200). De acuerdo con Hernández, la 

confiabilidad de los instrumentos deben ser coherente en los resultados tantas 

veces sea aplicado en el estudio de investigación. 

En suma, en el presente estudio de investigación se medirá la confiabilidad 

mediante la técnica de correlación de los datos donde se delimitara la fiabilidad 

del presente estudio con el apoyo del programa IBM SPSS Statics 24. 

Para calcular la confiabilidad del instrumento se hizo uso de la fórmula de Alfa de 

Cronbach. 

Figura 29: Formula del Alfa de Cronbach. 

 
Donde: 

r = Coeficiente de alfa. 

K = Número de reactivos. 

Sj2  = Varianza del reactivos. 

ƩSj2= Suma Varianza de cada reactivos. 

S2 = Varianza de todas las calificaciones. 
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Por ello, se procedió a calcular la confiabilidad de los instrumentos de la variable 

independiente y la variable de pendiente, la primera variable (independiente) se 

medirá la confiabilidad haciendo tomas de tiempos al proceso de filete de 

pechuga y pierna durante 20 días en el mes de octubre 2020. La segunda variable 

(dependiente) se medirá atreves de los datos recolectado de proceso de filete de 

pechuga y pierna en toneladas y el rendimiento, tal como se puede verificar en las 

tablas 10, 11, 12 y 13. 

Tabla 9: Procesos de estudio del trabajo. 

 

Fuente: Realización propia, 2021 (Excel). 

En la tabla 9, se puede apreciar los procesos de filete de pechuga y pierna, el 

proceso 1, proceso 2, proceso 3 y el proceso 4 corresponden al proceso 

específico de pechuga, por otro lado, el proceso 5, el proceso 6 y el proceso 7 

corresponden al proceso específico de pierna. 
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A continuación de muestra el cálculo de la confiabilidad del instrumento para 

medir los tiempos del filete de pechuga. 

Tabla 10: Cálculo de la confiabilidad del instrumento para medir el filete de 

pechuga. 

 

Fuente: Realización propia, 2021 (Excel). 

Según la tabla 10, los datos medidos son confiables yaqué se obtuvo como 

resultado un coeficiente de 0.859. 
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A continuación de muestra el cálculo de la confiabilidad del instrumento para 

medir los tiempos del filete de pierna. 

Tabla 11: Cálculo de la confiabilidad del instrumento para medir el filete de 

pierna. 

 

Fuente: Realización propia, 2021 (Excel). 

Según la tabla 11, los datos medidos son confiables yaqué se obtuvo como 

resultado un coeficiente de 0.966. 
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A continuación de muestra el cálculo de la confiabilidad total del  instrumento para 

medir los tiempos del filete de pechuga y pierna. 

Tabla 12: Cálculo total de la confiabilidad de los instrumentos. 

 

Fuente: Realización propia, 2021 (Excel). 

Según la tabla 12, los datos medidos son confiables yaqué se obtuvo como 

resultado un coeficiente de 0.878 En suma, este resultado da luz verde para 

poder aplicar el instrumento en el actual estudio de investigación. 

  



68 
 

Tabla 13: Cálculo de la confiabilidad de los instrumentos (variable 

dependiente). 

 

Fuente: Realización propia, 2021(Excel). 

Según la tabla 13, los datos medidos son confiables yaqué se obtuvo como 

resultado un coeficiente de 0.867. En suma, este resultado da luz verde para 

poder aplicar el instrumento a la variable dependiente (productividad). 

3.5 Procedimientos 

El procedimiento a seguir en el presente estudio de investigación se iniciara con el 

análisis de los procesos, los métodos de trabajo actual, el flujo de producción, el 

plan de producción de la línea de filete de piernas y pechugas, estandarizando 

procedimientos para tener una toma de datos más cercanos posibles a la 
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realidad. También se seleccionara los puntos críticos según el Pareto 

anteriormente analizado según la figura 9, posterior a ello, se registraran los datos 

de los procesos o actividades que se realizan para obtener un producto de pierna 

y de pechuga, todo ello con la finalidad de detectar los cuellos de botella que 

están afectando la productividad del filete de pollo. 

Siguiendo el plan de trabajo del presente estudio de investigación se examinara, 

establecerá, evaluara, definirá, implementara y se controlara, todas las 

actividades del proceso de filete de pollo. Teniendo en cuenta que los 

procedimientos  de los sistemas y sub sistemas de la línea de filete de pollo son 

dinámicos y flexibles en el manejo diario. 

3.5.1. Desarrollo del proyecto. 

3.5.1.1. Descripción general del proceso de la empresa. 

La empresa San Fernando ubicado en el norte del Perú específicamente en la 

provincia de Huaral es una de las principales plantas de beneficiado de aves 

(pollo) teniendo diferentes líneas de producción tales como: descargue de pollos, 

colgado de pollos, pelado de pollos, eviscerado de pollo, enfriados de carcasas, 

empaque - selección de carcasas de pollo, recepción de tinas de productos 

terminados y despacho de las carcasas de pollo. 

También, se tiene líneas auxiliares de proceso tales como: la línea de corte de 

carcasas, la línea de fileteo de piernas y pechugas, siendo esta ultima la línea de 

estudio del actual trabajo de investigación. 

Así mismo, en la línea de fileteo de pollo se producen diariamente diferentes 

SKU´S, con diferentes características y grados de dificultad (forma, tamaño y 

peso) esto con el objetivo de cubrir las necesidades de los consumidores. 

3.5.1.2. Descripción del proceso de fileteo – Pre test. 

La realización del proceso de fileteo de pechugas y piernas tiene como principales 

procesos la charla del personal al inicio del proceso, desplazamiento del personal 

hacia el filtro de limpieza, lavado de manos y desinfección, desplazamiento del 

personal hacia el área de filete, desinfección de mangas y guantes, 

desplazamiento del personal hacia las fajas de proceso, desplazamiento del 
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personal hacia la zona de forrado de balanzas, ubicación del personal en el 

puesto de trabajo, encendido de la maquina deshuesadora de pechuga y pierna, 

quitar las tapas de las tinas que contiene la materia prima, levantar las tinas a la 

tolva de abastecimiento, vaciar la materia prima a la tolva, agarrar la materia 

prima para la selección, abastecimiento de la materia prima (pechuga y pierna), 

deshuesado de la materia prima (maquina), desprender el filete del hueso, tirar el 

filete la faja transportadora, transporte del filete a la zona de limpieza, agarrar el 

filete de pechuga y pierna, Limpieza del filete de pechugas y piernas de 

pollo(quitar grasa y piel), tirar el filete la faja transportadora, transporte del filete a 

la zona de moldeado, agarrar el filete limpio de pechuga y pierna, moldeado de 

filete de pechugas y piernas según especificaciones técnicas, tirar el filete la faja 

transportadora, transporte del filete a la zona de embolsado, agarrar la bolsa de 

los productos, agarrar el filete moldeado, embolsado de los filetes moldeados de 

pechugas y piernas, enviar las bolsas al zona de sellado, agarrar las bolsas según 

los productos, colocar las bolsas en la faja de sellado lineal, agarrar las bolsas 

selladas de pechugas y pierna, entinado de productos terminados, poner tapas a 

las tinas de los productos terminados, etiquetado de las tinas con los productos 

terminados, colocar las tinas en parihuelas, almacenamiento de los productos 

terminados, transporte de los productos terminados a la zona de balanza, registro 

de los pesos de los productos terminados en las planillas, almacenamiento de los 

productos terminados (disposición de balanza) y el transporte los productos 

terminados a la zona de almacenes. 

Charla del personal al inicio del proceso: en este punto del proceso se definen 

el plan de producción, pautas a seguir durante la preparación de las órdenes de 

producción, rotación del personal, seguridad y Buenas Prácticas de Manufactura 

(BPM). 

Lavado de manos y desinfección: el personal de la línea de filete se traslada 

hacia la zona del filtro de limpieza para el lavado y desinfección de las manos, 

botas e indumentarias. 

Desinfección de mangas y guantes: el personal de la línea de filete se traslada 

hacia el área de filete donde se encuentra el tacho de desinfectante para los 
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guantes y magas. 

Ubicación del personal en el puesto de trabajo: después de la desinfección de 

los guantes y mangas el personal se traslada hacia las fajas y se ubican de 

acuerdo al puesto de desempeño. 

Encendido de la maquina deshuesadora de pechuga y pierna: el operador de 

la maquina deshuesadora de pechuga y pierna realiza un checklist para 

diagnosticar el equipo y dar el visto bueno para el encendido. 

Quitar las tapas de las tinas que contiene la materia prima: la materia prima 

utilizado en la línea de fileteo (pechugas y piernas) se decepcionan en tinas con 

una dimensión de 60 cm x 30 cm, las cuales tiene una tapa de protección para 

mantener el producto en las óptimas condiciones tales como temperatura (4°c) y 

la inocuidad de los productos. 

Levantar las tinas a la tolva de abastecimiento: en este proceso el operario 

tiene que levantar la tina que contiene la materia prima utilizado en el proceso, las 

cuales se levantan 50 cm del piso hacia la tolva, para luego ser vaciado la materia 

prima a la tolva. 

Agarrar la materia prima para la selección: en este proceso el operario de 

maquina hace una inspección de la materia prima de pechuga y pierna, para 

luego ser abastecido hacia la maquina deshuesadora. 

Abastecimiento de la materia prima (pechuga y pierna): en este proceso el 

operario coge la materia prima y abastece a la maquina deshuesadora donde se 

retirar la piel de las pechuga y piernas. 

Desprender el filete del hueso: en este proceso las pechugas y piernas son 

deshuesado, es decir que se retira la carne del hueso para luego ser trasportado 

el filete atreves de la faja. 

Limpieza del filete de pechugas y piernas de pollo (quitar grasa y piel): en 

este proceso se retira el excedente de piel, grasa, hematomas y otros 

contaminantes que puedan presentar el filete de pollo, para luego ser trasportado 
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para el moldeado según la orden de producción. 

Moldeado de filete de pechugas y piernas según especificaciones técnicas: 

en este proceso la materia prima (filete de pollo) se moldea según el 

requerimiento del cliente (tamaño, forma y peso), después de este proceso el 

filete moldeado es trasladado para el embolsado correspondiente. 

Embolsado de los filetes moldeados de pechugas y piernas: en este proceso 

el filete de pollo (pechuga y pierna) son embolsados según ficha técnica y 

requerimiento del cliente amarrado o sellado. 

Entinado de productos terminados: en este proceso las bolsas son entinadas 

en diferentes presentaciones  cantidades según el requerimiento de los clientes y 

almacenadas para ser trasladados a la zona de pesaje. 

Almacenamiento de los productos terminados (disposición de balanza). En 

este proceso los productos terminados de filete de pollo (pechugas y piernas) son 

almacenadas y pesadas, estos pesos son registrados en las planillas de 

producción según las ordenes de producción correspondiente para luego ser 

trasladado a la zona de almacenes para su posterior despacho. 

Para un mejor panorama de las actividades que se realiza en el proceso de filete 

de pollo (pechugas y piernas) se realizó el Diagrama de Operaciones de Proceso 

(DOP). Cuyo procedimiento se muestra en el anexo 18. 
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Tabla 14: Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP) fileteo de pechugas y 

piernas - Pre Test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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Siguiendo en la misma línea se realizó el Diagrama de Actividades de Proceso (DAP), con la finalidad de detectar las 

actividades que no agregan valor al proceso de filete de pollo (pechugas y piernas). Cuyo procedimiento se muestra en el anexo 

19. 

Tabla 15: Resultado del Diagrama de Actividades de Proceso (DAP) fileteo de pechugas y piernas - Pre Test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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Según la óptica de la tabla 15, el proceso de fileteo de pechuga y pierna cuenta 

con un total de 22 operaciones, 10 transporte, 2 esperas, 6 inspecciones y 2 

almacenamiento, que en suma hacen un total de 42 actividades. También en la 

tabla 6, se puede denotar el recorrido total que es 230 metros en todo el proceso 

de fileteo de pechugas y piernas de pollo en la empresa San Fernando. 

En relación de las actividades registradas, se realizó la separación de las 

actividades en dos grupos, las actividades necearías y las actividades no agregan 

valor al proceso. Dando como resultado que 29 son actividades que agregan valor 

y 13 son actividades que no agregan valor al proceso de fileteo de pechugas y 

piernas en la empresa San Fernando. 

Por otro lado, el tiempo de las actividades que agregan valor al proceso es de 

26.68 min y el tiempo de las actividades que no agregan valor es de 62.65 min. 

En conclusión el proceso tiene un bajo índice de actividades, por ello es muy 

importante realizar el estudio del trabajo. 

3.5.1.3. Calculo del Pre Test. 

Para efectuar los cálculos (Pre-Test) del presente estudio de investigación, se 

harán uso de las formulas propuestas en la matriz de Operacionalización de la 

variable, según la variables de estudio. 

Variable independiente: Estudio del trabajo. 

Índice de Actividades. 

Teniendo en cuenta lo hallado en la tala 6, Diagrama de Actividades de Proceso 

(DAP), se puede denotar claramente las actividades que no agregan valor al 

proceso de fileteo de pechugas y piernas. Así mismo, estas actividades serán 

sometidas a un análisis para poder reducirlas en tiempo y distancias o en el mejor 

de los casos  eliminarlas. 

Formula.   
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Tabla 16: Índice de actividades que agregan valor - Pre test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la tabla 16, el índice de actividades que agregan valor al proceso es de 

69.05 %, por lo tanto la diferencia seria las actividades que no agregan valor al 

proceso de fileteo de pechugas y piernas, siendo este índice de 30.95 %. 

Tabla 17: Índice de actividades en horas - Pre test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Figura 30: Resultado del estudio de método - Pre test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la visión de la tabla número 17 y la figura 30, el índice de actividades 

necesarias es de 29.87%, por lo tanto el índice que no agregan valor al proceso 
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es de 70.13%, el resultado obtenido en el estudio de método (Pre- test) afirma la 

decisión de mejorar el proceso de filete de pechugas y piernas. 

Tiempo estándar – Pre test 

Con la finalidad de poder calcular el tiempo estándar de los procesos de pechuga 

y piernas se realizó una toma de tiempos por productos para simplificar las 

operaciones, teniendo en cuenta que cada producto tiene distintas velocidades y 

Características y el proceso se comportan de manera independiente al producto 

de pechuga o pierna. Por ende, los datos se tomaron el mes de octubre del 2020, 

se realizó en total 20 tomas de tiempos en diferentes momentos del día 

obteniendo así los tiempos con los que se van a trabajar. 

Formula del tiempo estándar: 

 

Para poder hallar el tiempo estándar del proceso de filete de pollo, tenemos que 

medir tiempos por procesos de fileteo, por ello se tomarán los tiempos de los 

siguientes productos de pechugas y piernas mencionados en la tabla 18  

Tabla 18: Lista de productos estudiados para el cálculo del tiempo estándar- 

Pre test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Para poder calcular el tiempo estándar de los procesos mencionados se hará uso 

de los sistemas de suplemento por descanso. 
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Tabla 19: Sistema de suplementos por descaso. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Cálculo del tiempo estándar del filete de pechuga 300 gr. 

Para la realización del filete de pechuga de 300 gr se necesitan 28 actividades, 

por ello se tomaron 20 tomas de tiempo a cada actividad, estos datos fueron 

medidos en el mes de octubre de 2020, Tal como se puede visualizar en el anexo 

20 y 21. 

También, se hizo un promedio de los tiempos de los labores realizados en 

desarrollo del filete de pechuga de 300 gr, donde el mayor número de 

observaciones fue de 9 y el menor fue 1 observación. Estos datos se pueden 

visualizar en el anexo 22. 

Además, se utilizó el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estándar 

del proceso de filete de pechuga de 300 gr. Teniendo en cuenta que el sistema de 

Westinghouse califica por habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. 

Además, se adiciono a los tiempos los suplementos por fatiga, necesidades 

personales y suplementos variables. 

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del cálculo del tiempo 

estándar del proceso de filete de pechuga de 300 gr. (estudio Pre test), el 

procedimiento de los datos se muestran en el anexo 23 
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Tabla 20: Cálculo del tiempo estándar filete de pechuga de 300 gr. Pre test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la óptica de la tabla 20, se puede decir que el tiempo estándar para la realización del filete de 300 gr es de 158.38 

minutos haciendo un total de 2.64 horas de proceso. 
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Cálculo del tiempo estándar del filete de pechuga corte mariposa santa. 

De igual manera, la realización del filete de pechuga corte mariposa santa se 

necesitan 28 actividades, por ello se tomaron 20 tomas de tiempo a cada 

actividad, estos datos fueron medidos en el mes de octubre de 2020, Tal como se 

puede visualizar en el anexo 24 y 25. 

También, se hizo un promedio de los tiempos de los procedimientos del filete de 

pechuga corte mariposa santa, donde el mayor número de observaciones fue de 9 

y el menor fue 1 observación. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 26. 

Además, se utilizó el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estándar 

del proceso de filete de pechuga corte mariposa santa. Así mismo, se adiciono a 

los tiempos los suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos 

variables. 

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del cálculo del tiempo 

estándar del proceso de filete de pechuga corte mariposa santa. (Estudio Pre 

test), el procedimiento de los datos se muestran en el anexo 27 
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Tabla 21: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete de pechuga corte mariposa santa – Pre test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la óptica de la tabla 21, se puede decir que el tiempo estándar para la realización del filete de corte mariposa SANTA es 

de 180.11 minutos haciendo un total de 3 horas de proceso. 
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Cálculo del tiempo estándar del filete de pechuga económico x1. 

En el proceso de filete de pechuga económico x 1, se necesitan 22 actividades, 

por ello se tomaron 20 tomas de tiempo a cada actividad, estos datos fueron 

medidos en el mes de octubre de 2020, Tal como se puede visualizar en el anexo 

28 y 29. 

También, se hizo un promedio de los tiempos del desarrollo de las operaciones 

del filete de pechuga económico x 1, donde el mayor número de observaciones 

fue de 15 y el menor fue 1 observación. Estos datos se pueden visualizar en el 

anexo 30. 

Además, se utilizó el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estándar 

del proceso de filete de pechuga económico x 1. Así mismo, se adiciono a los 

tiempos los suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos 

variables. 

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del cálculo del tiempo 

estándar del proceso de filete de pechuga económico x 1. (Estudio Pre test), el 

procedimiento de los datos se muestran en el anexo 31. 
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Tabla 22: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete económico x1 - Pre test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la óptica de la tabla 22, se puede decir que el tiempo estándar para la realización del filete económico x1 es de 94.12 

minutos haciendo un total de 1.57 horas de proceso. 
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Cálculo del tiempo estándar del filete de pechuga corte KFC. 

En el proceso de filete de pechuga corte KFC, se necesitan 28 actividades, por 

ello se tomaron 20 tomas de tiempo a cada actividad, estos datos fueron medidos 

en el mes de octubre de 2020, Tal como se puede visualizar en el anexo 32 y 33. 

También, se hizo un promedio de los tiempos estimados en el desarrollo del filete 

de pechuga corte KFC, donde el mayor número de observaciones fue de 11 y el 

menor fue 1 observación. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 34. 

Además, se utilizó el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estándar 

del proceso de filete de pechuga corte KFC. Así mismo, se adiciono a los tiempos 

los suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos variables. 

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del cálculo del tiempo 

estándar del proceso de filete de pechuga corte KFC. (Estudio Pre test), el 

procedimiento de los datos se muestran en el anexo 35. 
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Tabla 23: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete de pechuga corte KFC - Pre test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la óptica de la tabla 23, se puede decir que el tiempo estándar para la realización del filete de pechuga corte KFC es de 

209.84 minutos haciendo un total de 3.5 horas de proceso. 

 



86 
 

Cálculo del tiempo estándar del filete de pierna big crunch 

En el proceso de filete de pierna big crunch, se necesitan 28 actividades, por ello 

se tomaron 20 tomas de tiempo a cada actividad, estos datos fueron medidos en 

el mes de octubre de 2020, Tal como se puede visualizar en el anexo 36 y 37. 

También, se hizo un promedio de los tiempos del proceso operativo del filete de 

pierna big crunch, donde el mayor número de observaciones fue de 13 y el menor 

fue 1 observación. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 38. 

Además, se utilizó el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estándar 

del proceso de filete de pierna big crunch. Así mismo, se adiciono a los tiempos 

los suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos variables. 

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del cálculo del tiempo 

estándar del proceso de filete de pierna big crunch. (Estudio Pre test), el 

procedimiento de los datos se muestran en el anexo 39. 
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Tabla 24: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete de pierna big crunch – Pre test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la óptica de la tabla 24, se puede decir que el tiempo estándar para la realización del filete de pierna big crunch es de 

256.79 minutos haciendo un total de 4.28 horas de proceso. 
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Cálculo del tiempo estándar del filete de pierna con piel x 3 

En el proceso de filete de pierna con piel x 3, se necesitan 28 actividades, por ello 

se tomaron 20 tomas de tiempo a cada actividad, estos datos fueron medidos en 

el mes de octubre de 2020, Tal como se puede visualizar en el anexo 40 y 41. 

También, se hizo un promedio de los tiempos de los labores realizados del filete 

de pierna con piel x 3, donde el mayor número de observaciones fue de 13 y el 

menor fue 1 observación. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 42. 

Además, se utilizó el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estándar 

del proceso de filete de pierna con piel x 3. Así mismo, se adiciono a los tiempos 

los suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos variables. 

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del cálculo del tiempo 

estándar (Estudio Pre test), el procedimiento de los datos se muestran en el 

anexo 43. 
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Tabla 25: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete de pierna con piel x3 – Pre test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la óptica de la tabla 25. Se puede decir que el tiempo estándar para la realización del filete de pierna con piel x 3 es de 

54.70 minutos haciendo un total de 0.91 horas de proceso. 
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Cálculo del tiempo estándar del filete de pierna PPPC 

En el proceso de filete de pierna PPPC, se necesitan 28 actividades, por ello se 

tomaron 20 tomas de tiempo a cada actividad, estos datos fueron medidos en el 

mes de octubre de 2020, Tal como se puede visualizar en el anexo 44 y 45. 

También, se hizo un promedio de los tiempos del proceso operativo de filete de 

pierna PPPC, donde el mayor número de observaciones fue de 13 y el menor fue 

1 observación. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 46. 

Además, se utilizó el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estándar 

del proceso de filete de pierna PPPC. Así mismo, se adiciono a los tiempos los 

suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos variables. 

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del cálculo del tiempo 

estándar (Estudio Pre test), el procedimiento de los datos se muestran en el 

anexo 47. 
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Tabla 26: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete de pierna PPPC – Pre test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la óptica de la tabla 26, se puede decir que el tiempo estándar para la realización del filete de pierna PPPC es de 169.52 

minutos haciendo un total de 2.83 horas de proceso. 
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Teniendo el antecedente de los tiempos medidos de los productos, podemos decir 

que la actividad que más demanda tiempo dentro del proceso es la limpieza y el 

moldeado de los productos. Por ello, se mostrara el diagrama bimanual de estos 

dos actividades, con la finalidad de analizarlas y minimizar los movimientos de las 

manos que no agregan valor. 

Tabla 27: Diagrama bimanual del proceso de limpieza – Pre test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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Tabla 28: Diagrama bimanual del proceso de limpieza – Pre test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Con el fin de conocer el dinamismo de los productos elaborados en la línea de 

fileteo se mostraron los tiempos estándar por producto, por otro lado, los 

productos se pueden hacer en paralelo, es decir al momento de filetear un 

producto como los filetes de corte mariposas el operario puede sacar el mismo 

corte dentro del proceso de formado. 

En suma, se tomaran los datos de los tiempos estándar de los procesos en 

paralelo, por ende se tomara el tiempo estándar el producto de filete de pechuga y 

pierna principal ya que el otro producto se produce por consecuencia. 
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Tabla 29: Cálculo del tiempo estándar total por semana – Pre test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la tabla número 29, muestra que para cumplir las orden de producción de 

los distintos productos de pechugas y piernas se necesita las siguientes horas de 

proceso: 15.8 horas para producir el filete de pechuga de 300 gr y el filete corte 

mariposa SANTA (proceso en paralelo), 21.0 horas para producir el filete de 

pechuga corte KFC y el filete de pechuga económico x 1 (proceso en paralelo), 

25.7 horas para producir el filete de pierna big crunch y el filete de pierna para 

PPPC ( proceso en paralelo) y 5.5 horas para producir el filete de pierna con piel x 

3, haciendo un total de horas de 68.0 horas, en consecuencia se tiene que 

estandarizar los tiempos de proceso para poder cumplir con los pedidos 

proyectado eso se lograra mejorando los tiempos estándares de los procesos de 

pechugas y piernas. 
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Variable Dependiente: Productividad – Pre test 

Rendimiento del tiempo. 

Sabiendo que el rendimiento del tiempo es un pilar fundamental para mejorar la 

productividad de proceso de fileteo de pechugas y piernas, se hizo un análisis 

mediante la siguiente formula: 

 

Toneladas de producción. 

Teniendo en cuenta que las toneladas de producción es el resultado del proceso 

de fileteo de pechugas y piernas derivados de las ordenes de producción y es el 

complemento del rendimiento del tiempo para hallar la productividad del proceso 

de fileteo, por ello, se hizo un análisis mediante la siguiente formula. 

 

Productividad. 

La productividad del presente estudio fue medido mediante la siguiente formula: 
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Tabla 30: Productividad semanal - Pre test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021 (Excel). 

Tabla 31: Productividad mensual – Pre test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021 (Excel). 

Según la óptica de la tabla 30 y 31, se muestra el resultado semanal y mensual de 

la productividad del proceso de fileteo de pechugas y piernas, estos resultados 
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corresponden al análisis del pre test que fueron tomados en los meses de Enero 

hasta junio del 2020, teniendo como resultado que en promedio la productividad 

está en 61.42 %, para una mejor visualización del comportamiento de la 

productividad se muestran la base de datos de manera diario en el anexo número 

50, 51,52 , 53, 54 y 55. 

3.5.1.4. Análisis de las principales causas de la baja productividad. 

En seguida, se evidencia las causas primordiales que generan el dilema de la 

baja productividad que fue construido bajo un análisis de criterios del proceso. 

Tabla 32: Causas de baja productividad. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

P1: Tiempos improductivos y despilfarros de los recursos. 

En la empresa San Fernando, específicamente en la línea de filete de pollo los 

tiempos improductivos y los despilfarros de recursos son la constante principal 

que aqueja a la baja productividad, tal como se puede apreciar en la tabla número 

15 y el anexo 56. 
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P2: Pérdida de capacidad de proceso. 

La pérdida de capacidad de fileteo seda con las excesivos remanentes que se 

tiene al momento de moldear los filetes según los diferentes especificaciones 

técnicas de los clientes (forma, peso, tamaño),tal como se muestra en la tabla 

número 30 y 31, por ello que se analizará este problema de manera detallada y 

verificando el método de trabajo.  

P3: Tiempos en preparación de los materiales. 

La preparación de los materiales también influye en la baja productividad, porque 

demanda un tiempo en preparación para el arranque de la línea estos materiales 

son: balanzas, cuchillos entre otros materiales que se utilizan en la línea de filete 

de pollo, tal como se puede apreciar en el anexo 56.  

P4: Layout del ingreso al proceso ineficiente. 

El Layout del ingreso del proceso es demasiado largo, teniendo una distancia de 

145 metros, tal como se puede apreciar en la tabla número 15 y anexo 56. 

P11: Incorrecta planificación de producción. 

La incorrecta planificación de la producción es un dilema que aqueja la línea de 

filete de pollo en la empresa San Fernando, por ello se analizó mediante el 

estudio del trabajo tal como se muestra en el anexo 50. 

P5: Metodología de procesos no está definidos. 

La deficiencia de la metodología del proceso de filete es evidente según lo 

analizado en la tabla número 15 y anexo 56, ya que los tiempos y distancia son 

excesivos.  
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Tabla 33: Posibles solución de las principales causas. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

En la tabla número 33, se puede evidenciar las primordiales causas que aquejan 

la baja productividad del filete de pollo de la empresa San Fernando y sus 

posibles soluciones que darán respuesta al problema principal y lograr dar 

solución a los objetivos del actual estudio de investigación. 
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3.5.1.4 Cálculo del Post Test. 

En seguida, se muestra el nuevo diagrama de operaciones de proceso de filete. 

Tabla 34: Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP) fileteo de pechugas y 

piernas - Post Test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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En el proceso de fileteo de pechugas y piernas se hizo el análisis de las 

actividades reduciendo los tiempos y combinando las actividades, teniendo un 

resultado positivo. 

Después de aplicar el estudio de trabajo los principales procesos son: 

La charla del personal al inicio del proceso, lavado de manos y desinfección, 

desinfección de mangas y guantes, desplazamiento del personal hacia las fajas 

de proceso, encendido de la maquina deshuesadora de pechuga y pierna, quitar 

las tapas de las tinas que contiene la materia prima, levantar las tinas a la tolva de 

abastecimiento, vaciar la materia prima a la tolva, agarrar la materia prima para la 

selección, abastecimiento de la materia prima (pechuga y pierna), deshuesado de 

la materia prima (maquina), desprender el filete del hueso, tirar el filete la faja 

transportadora, transporte del filete a la zona de limpieza, agarrar el filete de 

pechuga y pierna, Limpieza del filete de pechugas y piernas de pollo(quitar grasa 

y piel), tirar el filete la faja transportadora, transporte del filete a la zona de 

moldeado, agarrar el filete limpio de pechuga y pierna, moldeado de filete de 

pechugas y piernas según especificaciones técnicas, tirar el filete la faja 

transportadora, transporte del filete a la zona de embolsado, agarrar la bolsa de 

los productos, agarrar el filete moldeado, embolsado de los filetes moldeados de 

pechugas y piernas, enviar las bolsas al zona de sellado, agarrar las bolsas según 

los productos, colocar las bolsas en la faja de sellado lineal, agarrar las bolsas 

selladas de pechugas y pierna, entinado de productos terminados, poner tapas a 

las tinas de los productos terminados, etiquetado de las tinas con los productos 

terminados, colocar las tinas en parihuelas, transporte de los productos 

terminados a la zona de balanza, registro de los pesos de los productos 

terminados en las planillas y el transporte los productos terminados a la zona de 

almacenes. 

En consecuencia, se mostrara el resultado del nuevo DAP del proceso de fileteo 

de pechugas y piernas. El detalle del análisis se muestra en el anexo 58. 
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Tabla 35: Resultado del diagrama de Actividades de Proceso (DAP) fileteo de pechugas y piernas- Post Test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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Según la óptica de la tabla 35, el proceso de fileteo de pechugas y piernas tiene 

21 operaciones, 6 trasportes, 1 demora, 6 inspecciones, 0 almacenamientos, todo 

ello hace un total de 34 actividades que son esenciales para la realización del 

fileteo, también tiene un tiempo total de 25.23 minutos y una distancia de recorrido 

de 92 metros dentro del proceso. 

En el proceso actual de fileteo de pechugas y piernas de pollo en la empresa San 

Fernando las actividades que son necesarias en el proceso son 29 y las que no 

son necesarias en el proceso son 5. De este análisis de mejora de proceso se 

calculó el porcentaje de actividades necesarias dentro del proceso de fileteo de 

pechugas y piernas. 

Aplicando la siguiente formula se calculó el porcentaje de actividades Pre Test y 

Post Test. 

 

Aplicando la fórmula del índice de actividades se obtuvo que el porcentaje 

actividades que agregan valor al proceso es de 85.29% y el índice de actividades 

que no agregan valor es de 14.71%. 

Tabla 36: Índice de actividades que agregan valor al proceso - Post Test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Tabla 37: Índice de actividades en horas - Post Test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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Tabla 38: Análisis del estudio métodos en horas Pre test - Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

En la tabla 38 y la figura 31, se puede apreciar el resultado de la implementación 

del estudio de métodos Pre test y Post test del estudio donde el índice de tiempo 

(h) de las actividades innecesarias baja de 70.13% a 14.07 % y el índice de 

tiempo (h) de las actividades que agregan valor al proceso aumenta de 29.87 % a 

85.93 % respectivamente. 

Figura 31: Resultados del estudio de métodos Pre test - Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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Tiempo estándar - Post test. 

Con la finalidad de poder calcular el tiempo estándar del post test de los procesos 

de pechuga y piernas se realizó tomas de tiempos por productos para simplificar 

las operaciones, teniendo en cuenta que cada producto tiene distintas velocidades 

y Características y el proceso se comportan de manera independiente al producto 

de pechuga o pierna. Por ende, los datos se tomaron el mes de mayo del 2021, 

se realizó en total 20 tomas de tiempos en diferentes momentos del día 

obteniendo así los tiempos de cada proceso. 

Formula. 

 

Tabla 39: Lista de productos estudiados para el cálculo del tiempo estándar- 

Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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Cálculo del tiempo estándar del filete de pechuga 300 gr. 

Para la realización del filete de pechuga de 300 gr se necesitan 24 actividades, 

por ello se tomaron 20 tomas de tiempo a cada actividad, estos datos fueron 

medidos en el mes de mayo del 2021, Tal como se puede visualizar en el anexo 

60 y 61. 

También, se hizo un promedio de los tiempos del desarrollo del filete de pechuga 

de 300 gr, donde el mayor número de observaciones fue de 9 y el menor fue 1 

observación. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 62. 

Además, se utilizó el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estándar 

del proceso de filete de pechuga de 300 gr. Teniendo en cuenta que el sistema de 

Westinghouse califica por habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. 

Además, se adiciono a los tiempos los suplementos por fatiga, necesidades 

personales y suplementos variables. 

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del cálculo del tiempo 

estándar del proceso de filete de pechuga de 300 gr. (estudio Post test), el 

procedimiento de los datos se muestran en el anexo 63 
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Tabla 40: Cálculo del tiempo estándar filete de pechuga de 300 gr. Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la óptica de la tabla 40, se puede decir que el tiempo estándar para la realización del filete de 300 gr es de 80.30 minutos 

haciendo un total de 1.34 horas de proceso. 
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Cálculo del tiempo estándar del filete de pechuga corte mariposa santa. 

De igual manera, la realización del filete de pechuga corte mariposa santa se 

necesitan 24 actividades, por ello se tomaron 20 tomas de tiempo a cada labor 

realizado, estos datos fueron medidos en el mes de mayo del 2021, Tal como se 

puede visualizar en el anexo 64 y 65. 

También, se hizo un promedio de los tiempos de cada actividad del proceso de 

filete de pechuga corte mariposa santa, donde el mayor número de observaciones 

fue de 9 y el menor fue 1 observación. Estos datos se pueden visualizar en el 

anexo 66. 

Además, se utilizó el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estándar 

del proceso de filete de pechuga corte mariposa santa. Así mismo, se adiciono a 

los tiempos los suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos 

variables. 

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del cálculo del tiempo 

estándar del proceso de filete de pechuga corte mariposa santa. (Estudio Post 

test), el procedimiento de los datos se muestran en el anexo 67. 
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Tabla 41: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete de pechuga corte mariposa santa – Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la óptica de la tabla 41, se puede decir que el tiempo estándar para la realización del filete de corte mariposa SANTA es 

de 73.65 minutos haciendo un total de 1.23 horas de proceso. 
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Cálculo del tiempo estándar del filete de pechuga económico x1. 

En el proceso de filete de pechuga económico x 1, se necesitan 16 actividades, 

por ello se tomaron 20 tomas de tiempo, estos datos fueron medidos en el mes de 

mayo del 2021, Tal como se puede visualizar en el anexo 68 y 69. 

También, se hizo un promedio de los tiempos de cada actividad del proceso de 

filete de pechuga económico x 1, donde el mayor número de observaciones fue 

de 15 y el menor fue 1 observación. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 

70. 

Además, se utilizó el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estándar 

del proceso de filete de pechuga económico x 1. Así mismo, se adiciono a los 

tiempos los suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos 

variables. 

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del cálculo del tiempo 

estándar del proceso de filete de pechuga económico x 1. (Estudio Post test), el 

procedimiento de los datos se muestran en el anexo 71. 
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Tabla 42: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete económico x1 - Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la óptica de la tabla 42, se puede decir que el tiempo estándar para la realización del filete económico x1 es de 61.24 

minutos haciendo un total de 1.02 horas de proceso. 
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Cálculo del tiempo estándar del filete de pechuga corte KFC. 

En el proceso de filete de pechuga corte KFC, se necesitan 24 actividades, por 

ello se tomaron 20 tomas de tiempos del proceso, estos datos fueron medidos en 

el mes de mayo del 2021, Tal como se puede visualizar en el anexo 72 y 73. 

También, se hizo un promedio de los tiempos de cada actividad del proceso de 

filete de pechuga corte KFC, donde el mayor número de observaciones fue de 11 

y el menor fue 1 observación. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 74. 

Además, se utilizó el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estándar 

del proceso de filete de pechuga corte KFC. Así mismo, se adiciono a los tiempos 

los suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos variables. 

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del cálculo del tiempo 

estándar del proceso de filete de pechuga corte KFC. (Estudio Post test), el 

procedimiento de los datos se muestran en el anexo 75. 
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Tabla 43: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete de pechuga corte KFC - Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la óptica de la tabla 43, se puede decir que el tiempo estándar para la realización del filete de pechuga corte KFC es de 

135.5 minutos haciendo un total de 2.26 horas de proceso. 
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Cálculo del tiempo estándar del filete de pierna big crunch 

En el proceso de filete de pierna big crunch, se necesitan 24 actividades, por ello 

se tomaron 20 tomas de tiempo, estos datos fueron medidos en el mes de mayo 

del 2021, Tal como se puede visualizar en el anexo 76 y 77. 

También, se hizo un promedio de los tiempos de cada actividad del proceso de 

filete de pierna big crunch, donde el mayor número de observaciones fue de 13 y 

el menor fue 1 observación. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 78. 

Además, se utilizó el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estándar 

del proceso de filete de pierna big crunch. Así mismo, se adiciono a los tiempos 

los suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos variables. 

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del cálculo del tiempo 

estándar del proceso de filete de pierna big crunch. (Estudio Post test), el 

procedimiento de los datos se muestran en el anexo 79 
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Tabla 44: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete de pierna big crunch – Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la óptica de la tabla 44, se puede decir que el tiempo estándar para la realización del filete de pierna big crunch es de 

184.92 minutos haciendo un total de 3.08 horas de proceso. 
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Cálculo del tiempo estándar del filete de pierna con piel x 3 

En el proceso de filete de pierna con piel x 3, se necesitan 28 actividades, por ello 

se tomaron 20 tomas de tiempo del proceso, estos datos fueron medidos en el 

mes de mayo del 2021, Tal como se puede visualizar en el anexo 80 y 81. 

También, se hizo un promedio de los tiempos de cada actividad del proceso de 

filete de pierna con piel x 3, donde el mayor número de observaciones fue de 13 y 

el menor fue 1 observación. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 82. 

Además, se utilizó el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estándar 

del proceso de filete de pierna con piel x 3. Así mismo, se adiciono a los tiempos 

los suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos variables. 

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del cálculo del tiempo 

estándar (Estudio Post test), el procedimiento de los datos se muestran en el 

anexo 83. 
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Tabla 45: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete de pierna con piel x3 – Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la óptica de la tabla 45. Se puede decir que el tiempo estándar para la realización del filete de pierna con piel x 3 es de 

49.61 minutos haciendo un total de 0.83 horas de proceso. 
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Cálculo del tiempo estándar del filete de pierna PPPC 

En el proceso de filete de pierna PPPC, se necesitan 24 actividades, por ello se 

tomaron 20 tomas de tiempo, estos datos fueron medidos en el mes de octubre de 

2020, Tal como se puede visualizar en el anexo 84 y 85. 

También, se hizo un promedio de los tiempos de cada actividad del proceso de 

filete de pierna PPPC, donde el mayor número de observaciones fue de 13 y el 

menor fue 1 observación. Estos datos se pueden visualizar en el anexo 86. 

Además, se utilizó el sistema de Westinghouse para calcular el tiempo estándar 

del proceso de filete de pierna PPPC. Así mismo, se adiciono a los tiempos los 

suplementos por fatiga, necesidades personales y suplementos variables. 

Haciendo uso de todo lo expuesto se muestra el resultado del cálculo del tiempo 

estándar (Estudio Post test), el procedimiento de los datos se muestran en el 

anexo 87. 
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Tabla 46: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete de pierna PPPC – Pre test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la óptica de la tabla 46, se puede decir que el tiempo estándar para la realización del filete de pierna PPPC es de 112.01 

minutos haciendo un total de 1.87 horas de proceso. 
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A continuación, se evidencia el resultado del diagrama bimanual donde se ha 

combinado el proceso de limpieza de los filetes con el proceso de moldeado, 

logrando así que el proceso sea más fluidos. 

Tabla 47: Diagrama bimanual del proceso de limpieza / moldeado – Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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Con el fin de conocer el dinamismo de los productos elaborados en la línea de 

fileteo se mostraron los tiempos estándar por producto como se puede observar 

en la tabla 48, por otro lado, los productos se pueden hacer en paralelo, es decir 

al momento de filetear un producto como los filetes de corte mariposas el operario 

puede sacar el mismo corte dentro del proceso de formado.  

En consecuencia, se tomaran los datos de los tiempos estándar del post test de 

los procesos en paralelo, por ende se tomara el tiempo estándar el producto de 

filete de pechuga y pierna principal ya que el otro producto se produce por 

consecuencia. 

Tabla 48: Cálculo del tiempo estándar total por semana - Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021 

Según la tabla 48, muestra que para cumplir las orden de producción de los 

distintos productos de pechugas y piernas se necesita las siguientes horas de 

proceso: 8.0 horas para producir el filete de pechuga de 300 gr y el filete corte 

mariposa SANTA (proceso en paralelo), 13.6 horas para producir el filete de 

pechuga de corte KFC y el filete de pechuga económico x 1 (proceso en paralelo), 

18.5 horas para producir el filete de pierna big crunch y el filete de pierna para 

PPPC ( proceso en paralelo) y 5.0 horas para producir el filete de pierna con piel x 

3, haciendo un total de horas de 45.0 horas. 
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Variable Dependiente: Productividad – Post test 

Aplicando los conceptos estudiados de Gestión de tiempos y Gestión de proceso 

se realizó a tomar los datos del post test después de la implementación del 

estudio del trabajo tal como se puede apreciar en la tabla 49. 

Tabla 49: Productividad semanal - Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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Tabla 50: Productividad mensual - post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la óptica de la tabla 49 y 50, se muestra el resultado semanal y mensual de 

la productividad del proceso de fileteo de pechugas y piernas, estos resultados 

corresponden al análisis del post test que fueron tomados en los meses de Enero 

hasta junio del 2021, teniendo como resultado que en promedio la productividad 

aumento de 61.42 % a 80.47 %, para una mejor visualización del comportamiento 

de la productividad post test se muestran la base de datos de manera diario en el 

anexo número 90, 91, 92, 93, 94 y 95. 
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3.6 Métodos de análisis de datos 

El presente estudio de investigación tiene un enfoque cuantitativo, por ello se 

inducirá al cambio de la variable independiente a través de las técnicas del 

estudio del trabajo y por medio de los instrumentos de análisis de datos, con la 

finalidad de tener resultados en la variable dependiente, luego se procederá a 

analizar los datos en el programa IBM SPSS Statics 24 para realizar un análisis 

descriptivo e inferencial, estos datos estarán apoyados en la hoja de Excel versión 

2010. 

3.6.1 Análisis descriptivos 

En el presente estudio de investigación se usara las medidas de tendencia central 

como la media que está en función a la suma de los datos estudiados, mediana 

que da una visión al estudio de cómo se mueve  los datos dentro de la curva 

normal y la moda que es el dato que más se repite dentro del análisis, también se 

usaran las medidas de versatilidad como es clase, la variabilidad estándar de los 

datos, el coeficiente de variabilidad y la varianza de los datos (VALDERRAMA, 

2013 pág. 230). 

3.6.1.1. Análisis descriptivo de la variable independiente y dependiente. 

En primer lugar, iniciaremos haciendo el análisis descriptivo de la variable 

independiente y dependiente con sus respectivas dimensiones, con la finalidad de 

dar a conocer cuál es el comportamiento de los indicadores, con respecto a las 

medidas de tendencia central, dispersión, simetría entre otras medias 

estadísticas. 
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Tabla 51: Estudio descriptivo de la variable independiente y dependiente en el proceso de filete de pollo. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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De la tabla número 51, se puede apreciar que el promedio del total de actividades 

alcanzado por el proceso de filete de pechugas y piernas es de 1.4984 horas con 

una variación de 0.0181, la mitad de los tiempos obtenidos son menores que 1.5 

horas y 1.5 fue el tiempo más frecuente dentro de los datos obtenidos, la 

diferencia de tiempo entre el minino y el máximo es 0.07 horas, también se puede 

observar que el coeficiente de variación es de 0.0121 horas. 

Además, se observa que la distribución del total de actividades presenta una 

asimetría positiva y una curtosis negativa. Por lo tanto, presenta una curva 

platicúrtica es decir no se comporta de manera normal. 

También, se puede apreciar en la tabla número 51 que el promedio de las horas 

de las actividades que no agregan valor al proceso de filete de pechugas y 

piernas es de 1.0369 horas con una variación de tiempo de 0.0168, la mitad de 

los tiempos obtenidos son menores que 1.0400 horas y 1.0500 fue el tiempo más 

frecuente dentro de los datos obtenidos, la diferencia de tiempo entre el minino y 

el máximo es 0.0500 horas, también se puede observar que el coeficiente de 

variación es de 0.0162 horas. 

Además, se observa que la distribución del total de actividades presenta una 

asimetría negativa y una curtosis negativa. Por lo tanto, presenta una curva 

platicúrtica, es decir que los datos de los tiempos no se comporta de manera 

normal. 

De igual manera, se puede apreciar en la tabla número 51 que el promedio del 

índice de actividades es de 30.8 % con una variación de tiempo de 0.0111, la 

mitad de los tiempos obtenidos son menores que 30.87% y 32.00% fue el tiempo 

más frecuente dentro de los datos obtenidos, la diferencia de tiempo entre el 

minino y el máximo es 0.0384; también se puede observar que el coeficiente de 

variación es de 0.0361horas. 

Además, se observa que la distribución del índice de las  actividades presenta 

una asimetría positiva y una curtosis negativa. Por lo tanto, presenta una curva 

platicúrtica, es decir que los datos de los tiempos no se comporta de manera 

normal. 
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Por otro lado, en la tabla número 51, se puede apreciar que el promedio del 

tiempo estándar es de 67.9474 horas con una variación de tiempo de 0.4074, 

también se puede ver que la mitad de los tiempos obtenidos son menores que 

68.0 horas y 68.20 fue el tiempo más frecuente dentro de los datos analizados, la 

diferencia de tiempo entre el minino y el máximo es 1.600; también se puede 

observar que el coeficiente de variación es de 0.0060 horas. 

Además, se observa que la distribución del tiempo estándar presenta una 

asimetría positiva y además la curtosis es positiva. Por lo tanto, presenta una 

curva llamada leptocúrtica, es decir que los datos del tiempo estándar están 

agrupados más cerca a la media. 

Igual mente, se puede decir que en la tabla número 51 que el promedio de las 

toneladas ejecutadas en la línea de filete de pollo es de 32.6868 tn con una 

variación de 3.8679, también se puede ver que la mitad de las toneladas 

obtenidos en el proceso de filete son menores que 34.2200 tn y 26.8100 fue el 

dato de toneladas más frecuente analizados, la diferencia de las toneladas de 

producción entre el minino y el máximo es 10.6300; también se puede observar 

que el coeficiente de variación es de 0.1183. 

Además, se observa que la distribución de las toneladas de producción obtenida 

presenta una asimetría negativa y además la curtosis es negativa. Por lo tanto, 

presenta una curva llamada platicúrtica, es decir que los datos de las toneladas 

de filete ejecutado están más alejados de la media aritmética. 

Por otro lado en la tabla número 51, se puede apreciar que el promedio del tiempo 

ejecutado por ciclo en la línea de filete de pollo es de 53.0547 horas con una 

variación de 1.9428, también se puede ver que la mitad de los tiempos obtenidos 

en el proceso de filete son menores que 52.3600 horas, la diferencia de los 

tiempos de  producción entre el minino y el máximo es 6.3000; también se puede 

observar que el coeficiente de variación es de 0.0366. 

Además, se observa que la distribución de los tiempos de producción obtenida 

presenta una asimetría positiva y además la curtosis es negativa. Por lo tanto, 

presenta una curva llamada platicúrtica, es decir que los datos de los tiempos 
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ejecutado están más alejados de la media aritmética. 

Finalmente, podemos decir que el promedio de la productividad de filete de pollo 

es de 61.51% con una variación de 0.0605, también se puede ver que la mitad de 

los datos obtenidos en el proceso de filete de pollo son menores que 63.81%, la 

diferencia entre el minino y el máximo es 16.64%; también se puede observar que 

el coeficiente de variación es de 9%. 

Además, se observa que la distribución de los datos de productividad obtenida 

presenta una asimetría negativa y además la curtosis es también negativa. Por lo 

tanto, presenta una curva llamada platicúrtica, es decir que los datos de los están 

más alejados de la media aritmética. 

En consecuencia se hará uso de la fórmula de Sturges para hallar el número de 

intervalo, se hizo el análisis agrupado de frecuencias, con la finalidad de entender 

a profundo el comportamiento de los datos. 

Donde k = 1+ 3.322 * log(N). 

Análisis de la dimensión 1: 

K= 6 y el ancho de los intervalos es de 0.0117 respectivamente. 

Tabla 52: Distribución de frecuencias del total de actividades. 

 

Fuente: Realización propia, 2021 
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Figura 32: índice de frecuencia del total de actividades. 

 

Fuente: Realización propia, 2021 

De la tabla número 52 y la figura número 32, se puede deducir que las 

probabilidades que se pueda obtener tiempos de 1.48 horas es de 26 % y tiene 

una frecuencia de 5, también se puede decir que la probabilidad de tener 1.49 

horas es de  21% con una frecuencia de 4, de obtener 1.50 horas es de 21%  con 

una frecuencia de 4, de obtener 1.51 horas es de 11% con una frecuencia de 2, 

de obtener 1.52 horas es de 16% con una frecuencia de 3 y la probabilidad de 

obtener tiempos de 1.53 horas es de 5% con una frecuencia de 1 

respectivamente, en suma .la figura 49 nos indica la probabilidad de obtener 

tiempos entre 1.48 y 1.53 horas. 

K= 6 y el ancho de los intervalos es de 0.0083 respectivamente. 

Tabla 53: Distribución de frecuencias de las actividades que no agregan 

valor al proceso de filete. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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Figura 33: Índice de frecuencia de las actividades que no agregan valor al 

proceso de filete. 

 

 Fuente: Realización propia, 2021. 

De la tabla número 53 y la figura número 33, se puede deducir que las 

probabilidades que se pueda obtener tiempos de 1.01 horas es de 11 % y tiene 

una frecuencia de 2; también se puede decir que la probabilidad de tener 1.02 

horas es de  21% con una frecuencia de 4; obtener 1.03 horas es de 16 % con 

una frecuencia de 3; obtener 1.04 horas es de 5% con una frecuencia de 1; 

obtener 1.05 horas es de 32% con una frecuencia de 5 y la probabilidad de 

obtener tiempos de 1.06 horas es de 16% con una frecuencia de 3 

respectivamente, en suma la figura 50 nos indica la probabilidad de obtener 

tiempos entre 1.01 y 1.06 horas. 

K= 6 y el ancho de los intervalos es de 0.0064 respectivamente. 

Tabla 54: Distribución de frecuencias del índice de actividades proceso de 

filete. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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Figura 34: Índice de frecuencia de las actividades del proceso de filete de 

pollo. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

De la tabla número 54 y la figura número 34, se puede decir que las 

probabilidades que se pueda obtener 29.0% del índice de actividades está en 

función al 16% de la frecuencia relativa, también se puede decir que la 

probabilidad de tener 30 % del índice de actividad con una frecuencia relativa del 

21% y para obtener el 31% de índice de actividades está en función al 16% a 21% 

de la frecuencia relativa. En conclusión el índice de actividades está en función a 

la frecuencia relativa del tiempo. 

Figura 35: Estudio de método - filete de pollo semanal. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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De la figura 35, se observa que las horas de las actividades que no agregan valor 

al proceso son muy altas en relación a las actividades totales, por ende al mejorar 

el tiempo de las actividades totales aplicando el estudio del trabajo el índice 

aumentara en función a las actividades totales del proceso.  

Análisis de la dimensión 2: 

K= 6 y el ancho de los intervalos es de 0.2667 respectivamente. 

Tabla 55: Distribución de frecuencias del tiempo estándar del proceso de 

filete. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Figura 36: Índice de frecuencia del tiempo estándar del proceso de filete de 

pollo. 

 
 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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De la tabla número 55 y la figura número 36, se puede deducir que las 

probabilidades que se pueda obtener tiempos de 67.53 horas es de 32 % y tiene 

una frecuencia de 6; también se puede decir que la probabilidad de tener 67.80 

horas es de 16% con una frecuencia de 3; obtener 68.7 horas es de 26 % con una 

frecuencia de 4; obtener 68.33 horas es de 21% con una frecuencia de 4; obtener 

68.87 horas es de 5% con una frecuencia de 1 y la probabilidad de obtener 

tiempos de 68.6 horas es de 0% respectivamente, en suma la figura 52 nos indica 

la probabilidad de obtener tiempos entre 67.53 y 68.87 horas. 

Figura 37: Medición del trabajo - semanal. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

De la figura 37, se desprende que el tiempo estándar del proceso de filete de 

pechugas y piernas es en promedio de 68 horas, estas horas están en función al 

acabado de los SKU´S, por ende, si se mejora los tiempos de los productos de 

pechugas y piernas se mejorara el tiempo estándar total. 

 

 

 

 



134 
 

Análisis de la dimensión 3: 

K= 6 y el ancho de los intervalos es de 1.7717 respectivamente. 

Tabla 56: Distribución de frecuencias de las toneladas de filete ejecutadas 

semanal. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Figura 38: Distribución de frecuencia de toneladas de filete ejecutado. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

De la tabla número 56 y la figura número 38, se puede deducir que las 

probabilidades que se pueda obtener una producción de 27.01 tn es de 21 % y 

tiene una frecuencia de 4; también se puede decir que la probabilidad de tener 

una producción de 28.78 a 30.55 tn es de 5 % con una frecuencia de 1 y obtener 

32.32 a 34.09 tn es de 11 % con una frecuencia de 2; por ultimo para probabilidad 

de obtener una producción de 35.86 tn es de 47% respectivamente. 
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K= 6 y el ancho de los intervalos es de 1.050 respectivamente. 

Análisis de la dimensión 4: 

Tabla 57: Distribución de frecuencias del tiempo ejecutado / Ciclo. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Figura 39: Análisis de frecuencia del tiempo ejecutado/ ciclo. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

De la tabla número 57 y la figura número 39, se puede decir que las 

probabilidades que pueda obtener un tiempo ejecutado de 51.43 horas es de 42% 

y tiene una frecuencia de 8; también se puede decir que la probabilidad de tener 

un tiempo ejecutado de 52.48 horas es de 16% con una frecuencia de 3 y obtener 

tiempos ejecutados de 53.53; 54.58; 55.63 y 56.73 horas es de 11 % con una 

frecuencia de 2 respectivamente. 
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K= 6 y el ancho de los intervalos es de 0.0277 respectivamente. 

Tabla 58: Distribución de frecuencias de la productividad (tn/ h). 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Figura 40: Análisis de frecuencia de la productividad (tn/h). 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

De la tabla número 58 y la figura número 40 se puede decir que las 

probabilidades que se pueda obtener 52% de productividad está en función al 

21% de la frecuencia relativa, también se puede decir que la probabilidad de tener 

57% y 60% de productividad está en función a la frecuencia relativa de 5%, 

además muestra que para obtener el 63% de productividad está en función al 

21% de la frecuencia relativa y por último se observa que para obtener una 

productividad de 66% tiene una probabilidad de 47% en función a la frecuencia 

relativa. 
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Figura 41: Análisis del tiempo proyectado / tiempo ejecutado vs rendimiento- 

semanal. 

 

Fuente: Empresa San Fernado, 2021. 

Según la óptica de la figura 41, se desprende que el tiempo proyectado en la se 

manas son de 66 horas y el tiempo ejecutado está en función a los SKU´S que se 

producen en el día, por lo tanto, optimizando los tiempos en la línea de fileteo se 

podrá aumentar el rendimiento de tiempo que debe estar por debajo del tiempo 

proyectado el rendimiento. 

A continuación, se mostrara el grafico de control del rendimiento de tiempo del 

filete de pollo en la empresa San Fernando. 
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Figura 42: Análisis del rendimiento de tiempo de filete de pollo – Mensual. 

 

Fuente: Empresa San Fernado, 2021. 

De la figura 42, se observa como es el comportamiento del rendimiento del tiempo en el proceso de filete de pollo en la empresa 

San Fernado, también se pude decir que a medida se trabaje en el tiempo ejecutado el rendimiento del tiempo aumenta, tal 

como se puede evidenciar en los meses de marzo, abril, mayo y junio con respecto al mes de enero y febrero del 2020. 
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Figura 43: Comportamiento de los indicadores de la variable - productividad. 

 

Fuente: Empresa San Fernado, 2021. 
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De la figura número 43, se pude expresar que  en enero del 2020 se obtuvo índice 

de producción de 80.34% y la productividad fue de 66.11% con un rendimiento de 

tiempo de 20.75%; en el mes de febrero se obtuvo 78.67 de índice de producción, 

65.19% de productividad, 21.62% de rendimiento de tiempo; en el mes de marzo 

se obtuvo 76.46% de índice de producción, 65.49% de productividad y 25.75 de 

rendimiento de tiempo; en el mes de abril se obtuvo 68.68% de índice de 

producción, 59.60% de productividad y un rendimiento de 27.41%; en el mes de 

mayo se obtuvo 62.70% de índice de producción, 54.98% de productividad y un 

rendimiento de tiempo de 28.54%; en el mes de junio se obtuvo 65.02% de índice 

de producción, 57.16% de productividad y un rendimiento de tiempo de 28.90%; 

en el mes de julio se obtuvo 64.00% de índice de producción, 54.43% de 

productividad y un rendimiento de 24.69% y por último , en el mes de agosto se 

obtuvo 67.26% de índice de producción, 59.74% de productividad y un 

rendimiento de tiempo de 30.25%. 

3.6.2 Análisis Inferencial 

Después de analizar los datos con los programas estadísticos, se ejecutara las 

comparaciones de las medias que ayudara al estudio a contrastar las hipótesis. 

Por ello, cabe mencionar que en el presente estudio optaremos por dos 

estadígrafos Shapiro Wilk y Kolmogorov Smimov, se usara el primer estadígrafo 

Shapiro Wilk si la muestra es inferior a 30 datos analizados o Kolmogorov Smimov 

si la muestra es mayor a 30 datos analizados. Teniendo en cuenta que si las 

variables de estudio tienen un carácter paramétrico se usara el T-Student, por otro 

lado si las variables de estudio resultan ser de carácter no paramétrico se usara 

Wilcoxon. 

Con la finalidad de conocer la normalidad de las dimensiones de estudio se hizo 

uso del sistema SPSS 24 tal como se puede apreciar en el anexo número 96 y 97, 

teniendo en cuenta que el número de muestras son 19 órdenes de producción de 

filete de pechugas y piernas (t) se analizara con el estadígrafo de Shapiro Wilk 

para el análisis de normalidad. 
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Tabla 59: Normalidad de las dimensiones de estudio. 

 

Fuente: Realización propio, 2021. (SPSS 24). 

Teniendo encueta que si el nivel de significancia es menor que 0.05 los datos no 

siguen un comportamiento normal (sig. < 0.05), por ende si el nivel de 

significancia es mayor que 0.05 los datos siguen una distribución normal (sig. > 

0.05).  

En consecuencia la tabla 59, muestra que las dimensiones total de actividades, 

actividades que no agregan valor, índice de actividades tienen un comportamiento 

paramétrico ya que el nivel de significancia es mayor a 0.05 (sig. >0.05). Por otro 

lado, las dimensiones tiempo estándar, toneladas ejecutadas, toneladas de 

producción, tiempo ejecutado, rendimiento de tiempo y la productividad ejecutada 

tienen un comportamiento no paramétrico ya que el nivel de significancia es 

menor a 0.05 (sig. < 0.05). 

3.7 Aspectos éticos 

El presente trabajo de investigación está alineado a las normas de ordenamiento 

derivados de la casa de estudio de la Universidad Cesar Vallejo, a lo largo de la 

redacción del presente estudio se respetara las autorías de los recursos utilizados 

que refuerzan las variables de estudio y los datos bibliográficos insertados al 

estudio. Por otro lado, se respetara los datos confidenciales de la empresa cuya 

línea de proceso es estudiada, también se utilizaran datos reales del proceso de 
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fileteo de piernas y pechugas tomadas directamente por el indagador, por todo lo 

mencionado este trabajo de investigación será original que indagara la 

problemática de la baja productividad de filete de pollo. 

En fin, la presente investigación respetara todas las normativas impuestas por la 

institución UCV, y por la Facultad de Ingeniería Industrial, donde se ratifica el 

compromiso de autenticidad del estudio y el uso adecuado de la información de la 

empresa. 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

IV. ASPECTOS ADMINISTRATIVOS 
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4.1 Recursos y Presupuestos 

En presente estudio de investigación los recursos humanos y materiales son 

esenciales para emprender el estudio, por ello se  hará uso de ellos de manera 

responsable y equitativa, teniendo en cuenta los conceptos de eficiencia y eficacia 

de los recursos. 

4.1.1 Recursos Humanos 

Con el fin de que el presente estudio de investigación prospere de manera 

satisfactoria se emplearan los siguientes recursos humanos: 

 01 Investigador. El investigador es el encargado de indagar los 

procedimientos y ejecución de las actividades realizadas en el campo de 

estudio, con el fin de recolectar los datos de manera eficiente, para el 

análisis y toma de decisiones en el proyecto de investigación. 

 01 Encargado de línea de filete. es el encargado de dirigir el proceso de 

fileteo de piernas y pechugas, por ello es el principal apoyo del indagador 

en el campo de estudio por el conocimiento y el método de trabajo se 

realiza diariamente en la línea de filete de pollo. 

 01 Asesor Metodológico. Brindará las pautas necesarias para que el 

estudio de investigación se elabore de manera precisa y concisa siguiendo 

una estructura adecuada al estudio de investigación. 

4.1.2 Recursos Materiales 

Los materiales que se usaran en el presente estudio de investigación son 

básicamente útiles de primera necesidad que toda investigación suelen utilizar. 

Por ello, haremos uso de algunos de estos materiales primarios para la 

realización del mismo. 
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Tabla 60: Materiales usados en el proyecto de investigación. 

 

Fuente: Realización propia, 2020. 

4.2.3 Presupuesto 

En el presente estudio de investigación se calculó el siguiente presupuesto para 

asegurar la viabilidad del estudio. 

Tabla 61: Presupuesto del proyecto de investigación. 
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Fuente: Realización propia, 2020. 

4.2 Financiamiento 

El financiamiento del actual proyecto de investigación será ha sumido totalmente 

con capital propios el indagador. 

4.3 Cronograma de ejecución. 

Para un mejor análisis de las actividades que se van a realizar durante la 

ejecución del proyecto de investigación, se empleara la herramienta de 

planificación (diagrama de Gantt). Todo ello, con el fin de hacer seguimiento al 

avance del proyecto, también esta herramienta será un indicador visual que 

ayudará al indagador a tomar acción si alguna actividad no se está cumpliendo en 

el plazo indicado.  
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Tabla 62: Cronograma de actividades. 

 
Fuente: Realización propia, 2020. 



 

 

 

 

 

 

 

 

V. RESULTADOS. 
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5.1 Análisis descriptivo 

En primer lugar, se hizo el análisis descriptivo de los resultados del pre test y el 

post test de la aplicación del estudio del trabajo cuyo objetivo es mejorar la 

productividad del filete de pollo de la empresa san fernando. 

5.1.1 Variable Independiente: Estudio del trabajo 

5.1.1.2 Dimensión: Estudio de métodos 

Indicador: Índice de actividades. 

Tabla 63: Síntesis del estudio de métodos. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Tabla 64: Índice de actividades que son necesarias. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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Figura 44: Índice de actividades que son necesarias. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la óptica de la tabla 64 y la figura 44, da muestra del incremento de las 

actividades necesarias pasando de un 69.05% a un 85.29% del total de las 

actividades para la realización del fileteo de pechugas y piernas en la empresa 

san fernando. Por ello, podemos decir que las actividades necesarias tuvieron un 

índice de incremento después de la aplicación del estudio del trabajo de un 

16.25% y un índice de mejora de 23.53%. 

Tabla 65: Índice de actividades en horas que son necesarias. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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Figura 45: Índice de actividades en horas que son necesarias. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la óptica de la tabla 65 y la figura 45, da muestra del incremento de las 

actividades necesarias en horas pasando de un 29.87% a un 85.93% del total de 

las actividades para la realización del fileteo de pechugas y piernas en la empresa 

san fernando. Por ello, podemos decir que las actividades necesarias tuvieron un 

índice de incremento después de la aplicación del estudio del trabajo de un 

56.06%. 
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Figura 46: Resultado de la distancia (m) - Pre test y post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la figura 46, se puede visualizar que la distancia recorrida en el DAP del 

proceso de producción de filete de pechugas y piernas se ha reducido de 230 m a 

92 m. por lo tanto, se disminuyó la distancia de recorrido de 138 m, logrando así 

un índice de mejora de 60 % después de la implementación del estudio del 

trabajo.  
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5.1.1.3 Dimensión: Medición del trabajo 

Indicador: Tiempo estándar. 

Figura 47: Resultados del tiempo estándar semanal - Pre test y Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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Figura 48: Resultados de tiempo estándar - Pre test y Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la figura 47 y 48, se puede visualizar que el tiempo estándar para realizar 

una orden de producción de filete de pollo se ha reducido de 68 horas a 45 horas. 

Por lo tanto, se disminuyó las horas de producción en 23 horas, logrando así un 

índice de mejora de 33.8 % después de la implementación del estudio del trabajo. 
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5.1.2 Variable Dependiente: Productividad 

Figura 49: Comportamiento de la productividad semanal - Pre test y Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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Tabla 66: Resultado de la productividad - Pre test y Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la figura 49 y la tabla 66, se puede visualizar que la productividad del filete 

de pollo aumento de 61.50% a un 80.50%. Por lo tanto, se puede decir que el 

índice de incremento es de 19.00% y el índice de mejora es de 30.90% después 

de la implementación del estudio del trabajo. 
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5.1.2.1 Dimensión: Gestión de tiempos 

Indicador: Rendimiento del tiempo. 

Figura 50: Comportamiento del rendimiento del tiempo semanal - Pre test y Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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Tabla 67: Resultado del rendimiento del tiempo - Pre test y Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la figura 50 y la tabla 67, se puede visualizar que el rendimiento del tiempo 

del proceso de filete de pollo aumento de 24.50% a un 39.70%. Por lo tanto, se 

puede decir que el índice de incremento es de 15.20% y el índice de mejora es de 

62.04% después de la implementación del estudio del trabajo. 
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5.1.2.2 Dimensión: Gestión de proceso 

Indicador: Toneladas de producción. 

Figura 51: Comportamiento de las toneladas de producción semanal - Pre test y Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 
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Tabla 68: Resultados de las toneladas de producción - Pre test y Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Según la figura 51 y la tabla 68, se puede visualizar que las toneladas de 

producción del proceso de filete de pollo aumento de 72.60% a un 84.40%. Por lo 

tanto, se puede decir que el índice de incremento es de 11.80% y el índice de 

mejora es de 16.25% después de la implementación del estudio del trabajo. 
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5.2 Análisis inferencial 

En primer lugar, se efectuó la normalidad de los datos de la dimensiones y se 

analizó mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk, ya que los datos analizados son 

menores a 30, tal como se puede ver en la tabla 69. 

Tabla 69: Tipo de estadígrafos. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Tabla 70: Normalidad de las dimensiones - Pre test y Post test. 

 

Fuente: Realización propia, 2021. 

Teniendo encueta que si el nivel de significancia es menor que 0.05 los datos no 

siguen un comportamiento normal (sig. < 0.05), por ende si el nivel de 

significancia es mayor que 0.05 los datos siguen una distribución normal (sig. > 

0.05).  
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Conociendo la normalidad de las dimensiones se utilizó la prueba del coeficiente 

de correlación de Spearman para dato no paramétrico, con la finalidad de conocer 

la correlación de la dimensión Toneladas de Producción y la productividad 

ejecutada. Tal como se puede apreciar en la tabla 71. 

Tabla 71: Correlación de las dimensión Toneladas ejecutadas/ Productividad 

ejecutada. 

 

Fuente: Realización propio, 2021. (SPSS 24). 

Figura 52: Correlación de las dimensiones toneladas de producción/ 

Productividad Ejecutada. 

 

Fuente: Realización propio, 2021. (SPSS 24). 
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Según la óptica de la tabla 71 y la figura 52, se aprecia que el grado de asociación 

de la dimensión toneladas ejecutadas y la variable productividad tiene una fuerza 

de relación fuerte y tiene una dirección positiva, esto quiere decir que a medida 

que las toneladas de producción aumenta la productividad ejecutada aumenta  

5.2.1 Estudio de la hipótesis general de investigación. 

Según la tabla 70, el nivel de significancia de la variable productividad pre test es 

menor que 0.05 y el nivel de significancia de la productividad Post test es mayor 

que 0.05. Por ello, podemos decir que no siguen un comportamiento paramétrico  

Por ende, para entender si la productividad ha mejorado se comparara los 

promedios del pre test y post test con la prueba de Wilcoxon. 

Contraste de la hipótesis general. 

H0: La aplicación del estudio del trabajo no mejora la productividad del filete de 

pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021. 

Ha: La aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad del filete de pollo 

de la empresa San Fernando, Huaral 2021. 

Así mismo μ será la media de la variable productividad pre test y post test. 

Matriz de decisión: 

Ho: μ Pre test ≥ μ Post test 

Ha: μ Pre test < μ Post test 
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Tabla 72: Resultado de la prueba de Wilcoxon (Hipótesis general) 

 

Fuente: Realización propio, 2021. (SPSS 24). 

Según la óptica de la tabla 72, se afirma que la productividad pre test es menor 

que la productividad Post test. Por lo tanto, es poco probable que la hipótesis nula 

(Ho: μ Pre test ≥ μ Post test) sea verdadera, en consecuencia se abraza la 

hipótesis de investigación (Ha: μ Pre test < μ Post test). Por ende, podemos decir 

que la aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad del filete de pollo 

de la empresa San Fernando, Huaral 2021. 

Tabla 73: Resultado de significancia de Wilcoxon (Hipótesis general) 

 

Fuente: Realización propio, 2021. (SPSS 24). 

Teniendo en cuenta que: 

Sig. ≤ 0.05, es poco probable que la H0 sea verdadero (se rechaza H0) 

Sig. > 0.05, muy probable que la H0 se verdadero (se acepta H0) 

De acuerdo con la tabla 73, el nivel de significancia de la productividad empleado 

al pre test y post test es de 0.000, por lo tanto, se puede decir que se rechaza H0 

para abrazar la hipótesis de estudio.  
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5.2.2 Estudio de la hipótesis específica (H1). 

Según la tabla 70, el nivel de significancia del rendimiento del tiempo pre test es 

menor que 0.05 y el nivel de significancia del rendimiento del tiempo Post test es 

mayor que 0.05. Por ello, podemos decir que no siguen un comportamiento 

paramétrico  

Por ende, para entender si rendimiento del tiempo ha mejorado se comparara los 

promedios del pre test y post test con la prueba de Wilcoxon. 

Contraste de la hipótesis específica H1. 

H0: La aplicación del estudio del trabajo no mejora el rendimiento del tiempo en el 

proceso de filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021. 

Ha: La aplicación del estudio del trabajo mejora el rendimiento del tiempo en el 

proceso de filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021. 

Así mismo μ será la media de la dimensión rendimiento del tiempo pre test y post 

test. 

Matriz de decisión: 

Ho: μ Pre test ≥ μ Post test 

Ha: μ Pre test < μ Post test 
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Tabla 74: Resultado de la prueba de Wilcoxon (H1). 

 

Fuente: Realización propio, 2021. (SPSS 24). 

Según la óptica de la tabla 74, se afirma que rendimiento del tiempo pre test es 

menor que el rendimiento del tiempo Post test. Por lo tanto, es poco probable que 

la hipótesis nula (Ho: μ Pre test ≥ μ Post test) sea verdadera, en consecuencia se 

abraza la hipótesis de investigación (Ha: μ Pre test < μ Post test). Por ende, 

podemos decir que la aplicación del estudio del trabajo mejora el rendimiento del 

tiempo en el proceso del filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021. 

Tabla 75: Resultado de significancia de Wilcoxon (H1). 

 

Fuente: Realización propio, 2021. (SPSS 24). 

Teniendo en cuenta que: 

Sig. ≤ 0.05, es poco probable que la H0 sea verdadero (se rechaza H0) 

Sig. > 0.05, muy probable que la H0 se verdadero (se acepta H0) 

De acuerdo con la tabla 75, el nivel de significancia del rendimiento del tiempo 

empleado al pre test y post test es de 0.000, por lo tanto, se puede decir que se 

rechaza H0 para abrazar la hipótesis de estudio.  
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5.2.3 Estudio de la hipótesis específica (H2). 

Según la tabla 70, el nivel de significancia de las toneladas de producción pre test 

es menor que 0.05 y el nivel de significancia de las toneladas de producción Post 

test también es menor que 0.05. Por ello, podemos decir que no siguen un 

comportamiento paramétrico  

Por ende, para entender si las toneladas de producción ha mejorado se 

comparara los promedios del pre test y post test con la prueba de Wilcoxon. 

Contraste de la hipótesis específica H2. 

H0: La aplicación del estudio del trabajo no mejora las toneladas de producción del 

filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021. 

Ha: La aplicación del estudio del trabajo mejora las toneladas de producción del 

filete de pollo de la empresa San Fernando, Huaral 2021. 

Así mismo μ será la media de la dimensión toneladas de producción pre test y 

post test. 

Matriz de decisión: 

Ho: μ Pre test ≥ μ Post test 

Ha: μ Pre test < μ Post test 
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Tabla 76: Resultado de la prueba de Wilcoxon (H2). 

 

Fuente: Realización propio, 2021. (SPSS 24). 

Según la óptica de la tabla 76, se afirma que las toneladas de producción de filete 

de pollo pre test es menor a las toneladas de producción de filete de pollo Post 

test. Por lo tanto, es poco probable que la hipótesis nula (Ho: μ Pre test ≥ μ Post 

test) sea verdadera, en consecuencia se abraza la hipótesis de investigación (Ha: 

μ Pre test < μ Post test). Por ende, podemos decir que la aplicación del estudio 

del trabajo mejora las toneladas de producción del filete de pollo de la empresa 

San Fernando, Huaral 2021. 

Tabla 77: Resultado de significancia de Wilcoxon (H2). 

 

Fuente: Realización propio, 2021. (SPSS 24). 

Teniendo en cuenta que: 

Sig. ≤ 0.05, es poco probable que la H0 sea verdadero (se rechaza H0) 

Sig. > 0.05, muy probable que la H0 se verdadero (se acepta H0) 

De acuerdo con la tabla 77, el nivel de significancia de las toneladas de 

producción de filete de pollo empleado al pre test y post test es de 0.000, por lo 

tanto, se puede decir que se rechaza H0 para abrazar la hipótesis de estudio. 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

VI DISCUSIÓN 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



170 
 

La aplicación del estudio del trabajo confirma los resultados obtenido en el estudio 

mediante la reducción de los tiempos de proceso, la eliminación y combinación de 

las actividades que no agregan valor, todo ello indujeron al incremento del 

rendimiento del tiempo de proceso y las toneladas de producción del filete de 

pollo. 

Los resultados obtenidos en el presente estudio mostraron un incremento en la 

productividad, el cual registro un índice de incremento de 19.00%, este resultado 

afirmo a la hipótesis general del estudio. También se incrementó el rendimiento 

del tiempo y las toneladas de producción del filete de pollo, la primera tuvo un 

índice de incremento de 15.20%, el cual afirmo a la primera hipótesis especifica 

del estudio, la segunda tuvo un índice de incremento de 11.80%, el cual afirmo a 

la segunda hipótesis especifica del estudio. 

En consecuencia, estos resultados concuerdan con lo observado por TUDELA 

(2018), que logro en su estudio incrementar la productividad de 52% a 78% 

teniendo como índice de incremento 26%. También aumento la eficiencia y la 

eficacia, el primero de 82% a 87%, logro un índice de incremento de 5% y el 

segundo paso de 63% a 90%, logro un índice de incremento de 27%, por ello en 

el estudio mencionado logro afirmar positivamente las hipótesis de estudio los 

cuales concuerdan con el presente estudio. 

También, la mejora lograda es apoyada por el investigador LIZÁRRAGA (2017), 

cuyos resultado fue positivos al incremento de la productividad en 36.13% en 

tanto a la eficiencia de los recursos incremento en 9.31% y la eficacia incremento 

en 15.94% 21.96%,el resultado obtenido es acorde con lo hallado por el 

investigador YANAC (2018), donde aplico el estudio del trabajo y mejoro el índice 

de productividad en un 21.96%, la eficiencia incremento en 19.34% y la eficacia 

en 6.27%, el cual ambos estudios concuerdan con el resultado del estudio 

De la misma forma, ROJAS (2016), en su estudio logro aumentar la productividad 

de 42% a 49% alcanzado un índice de mejora de 7%, con respecto al a la gestión 

de recursos utilizados en el proceso logro un índice de incremento de la eficiencia 

de 12% y un índice de eficacia de 1%. Por otro lado, el investigador RAMOS 

(2018), en su tesis observó un incremento del índice de productividad de 37.76%, 
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la eficiencia tuvo un índice de incremento de 4.12% y la eficacia 11.8%, los 

resultados obtenidos confirma el respaldo del presente estudio. 

Los resultados obtenidos por NICHO (2018), fueron positivos al aplicar el estudio 

del trabajo, logro incrementar el índice de productividad a 15%, también 

incremento el índice de la eficiencia y eficacia el primero en 8% y el segundo en 

15% respectivamente, estos resultados obtenidos por Nicho contrasta con los 

resultados obtenidos en el presente estudio. 

Por otro lado, los investigadores ESPICHAN [et al.] (2015) y VALDIVIESO [et al.] 

(2020), quienes implementaron el estudio de métodos de trabajo para mejorar la 

productividad, lograron aumentar la productividad. El primero aumento en 29.41% 

y el segundo investigar aumento la productividad en 78.2% y el rendimiento de los 

recursos usados aumento en 61.4%, estos resultados con firman que la aplicación 

de métodos de trabajo aumentan la productividad, respaldando así al actual 

estudio. 

Asimismo, los resultados observados por los investigadores ACUÑA Y BRICEÑO 

(2018), tuvo un incremento en el índice de productividad de 2% y en materia 

prima mejoro en 1 %, estos resultados obtenidos por los investigadores 

concuerdan con los resultados obtenidos en el presente estudio, ya que aplicando 

el estudio de se logra tener un cambio en la variable productividad.  

También, los resultados que tuvo el investigador ASQUI (2018), tuvo un 

incremento en la productividad de 7.33%, la eficiencia incremento en 5.42% y 

eficacia en 4.79%, el resultado obtenido es acorde con lo hallado por el 

investigador ELÍAS (2017), donde aplico el estudio del trabajo y mejoro el índice 

de productividad en un 15.39%, la eficiencia incremento en 14.83% y la eficacia 

en 10.32%, el cual ambos estudios concuerdan con el resultado del estudio, ya 

que dan respuesta a las hipótesis de investigación. 

Los resultados contrastados en el presente estudio responden claramente al 

problema de investigación y a las hipótesis del presente estudio, dado que la 

aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad del filete de pollo.



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

VII CONCLUSIONES 

 

 

 

 

  



173 
 

Con respecto al objetivo general, en esta tesis se determinó como la aplicación 

del estudio del trabajo mejorara la productividad del filete de pollo de la empresa 

San Fernando, por lo tanto los resultados obtenidos estadísticamente de los datos 

analizados de las 19 órdenes de producción de filete de pollo pre test y post test 

demostró que la media de la productividad pre test era de 61.50% y el post 

80.50%, logrando un índice de incremento de 19.00% y un índice de mejora de 

30.90%. También, el valor de significancia que se obtuvo mediante la prueba de 

Wilcoxon fue de 0.000, por ende se afirma la hipótesis de estudio. 

Con respecto al objetivo específico 1, en esta tesis se determinó como la 

aplicación del estudio del trabajo mejorara el rendimiento del tiempo en proceso 

de filete de pollo de la empresa San Fernando, por lo tanto los resultados 

obtenidos estadísticamente de los datos analizados de las 19 órdenes de 

producción de filete de pollo pre test y post test demostró que la media del 

rendimiento del tiempo pre test era de 24.50% y el post 39.70%, logrando un 

índice de incremento de 15.20% y un índice de mejora de 62.04%. También, el 

valor de significancia que se obtuvo mediante la prueba de Wilcoxon fue de 0.000, 

por ende se afirma la hipótesis de estudio. 

Con respecto al objetivo específico 2, en esta tesis se determinó como la 

aplicación del estudio del trabajo mejorara las toneladas de producción del filete 

de pollo de la empresa San Fernando, por lo tanto los resultados obtenidos 

estadísticamente de los datos analizados de las 19 órdenes de producción de 

filete de pollo pre test y post test demostró que la media de las toneladas de 

producción pre test era de 72.60% y el post 84.40%, logrando un índice de 

incremento de 11.80% y un índice de mejora de 16.25%. También, el valor de 

significancia que se obtuvo mediante la prueba de Wilcoxon fue de 0.000, por 

ende se afirma la hipótesis de estudio. 
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Apreciando los resultados logrados en la presente tesis se expresan algunas 

sugerencias para las futuras decisiones que puedan tomar las personas que 

conviven diariamente en la línea de filete de pollo, por ello se expresan las 

siguientes recomendaciones: 

a) Realizar auditorías internas de trabajo para supervisar que el método 

aplicado del estudio del trabajo se siga utilizando en la línea de filete de 

pollo.  

b) Insertar indicadores de control proceso para continuar con la mejora 

continua del nuevo método de trabajo aplicado en la línea de filete de pollo.  

c) Para seguir mejorando el rendimiento del tiempo, se debe ejecutar un 

minucioso análisis de los proceso realizados para asegurar una medición 

perfecta que permita tener una visón de mejora, de igual manera se debe 

seguir estandarizando los tiempos estándar de cada operación teniendo 

como visión reducirlo progresivamente. 

d) Para seguir mejorando las toneladas ejecutadas de producción se debe 

seguir mejorando el método de fileteo aprovechando los remanentes de los 

productos que se realizan dentro de la línea de producción de filete de 

pollo, comprometiendo a los trabajadores que se desempeñan diariamente 

el proceso con la finalidad de buscar mejoras continuas del proceso. 

Finalmente, se recomienda que las herramientas del estudio del trabajo se 

apliquen en todas las líneas de proceso de la empresa, ya que es un método 

sencillo de aplicar y con buenos resultados. 
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ANEXO 2: Matriz de Operacionalización de la variable. 
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ANEXO 3: Matriz de consistencia. 
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ANEXO 4: Cálculo del tamaño de la muestra. 

 

ANEXO 5: Muestreo aleatorio simple 
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ANEXO 6: Especificaciones técnicas del cronometro. 
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ANEXO 7: Formato de flujo de proceso. 

 

ANEXO 8: Formato del diagrama de análisis proceso (DAP). 
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ANEXO 9: Formato de diagrama de operaciones proceso (DOP). 

 

ANEXO 10: Formato de diagrama bimanual. 
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ANEXO 11: Formato de toma de tiempos por actividades. 

 

ANEXO 12: Formato de cálculo del número de muestras. 
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ANEXO 13: Formato de cálculo del tiempo estándar 

 

ANEXO 14: Formato de cálculo de la productividad. 
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ANEXO 15: Formato de registro de fileteo de pechugas. 
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ANEXO 16: Formato de registro de fileteo de piernas. 
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ANEXO 17: Línea de fileteo de pechuga de pollo. 
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ANEXO 18: Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP) fileteo de pechugas 

y piernas - Pre Test. 
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ANEXO 19: Diagrama de Actividades de Proceso (DAP) fileteo de pechugas y 

piernas - Pre Test. 
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ANEXO 20: Toma de tiempo del filete de pechuga 300 gr – Pre test. 
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ANEXO 21: Cálculo de número de observaciones del fileteo de pechuga 300 

gr – Pre test. 
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ANEXO 22: Calculo del promedio de los tiempos observados del proceso de 

filete de pechuga de 300 gr. - Pre test. 
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ANEXO 23: Calculo del tiempo estándar filete de pechuga de 300 gr. Pre test. 
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ANEXO 24: Toma de tiempo del filete de pechuga corte mariposa SANTA – Pre test. 
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ANEXO 25: Cálculo del número de observaciones proceso de filete de 

pechuga corte mariposa SANTA- Pre test. 
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ANEXO 26: Cálculo del promedio los tiempos observados del proceso de 

filete de pechuga corte mariposa SANTA – Pre test 
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ANEXO 27: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete de pechuga corte mariposa SANTA- Pre test. 
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ANEXO 28: Toma de tiempos del proceso de filete de pechuga económico x1 – Pre test. 
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ANEXO 29: Cálculo del número de observaciones del proceso de filete de 

pechuga económico x1- Pre test. 
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ANEXO 30: Cálculo del promedio de observaciones del filete económico x1- Pre test. 
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ANEXO 31: Calculo del tiempo estándar del proceso de filete económico x1 - Pre test.  
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ANEXO 32: Toma de tiempo del proceso de filete de pechuga corte KFC Pre test. 
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ANEXO 33: Cálculo del número de observaciones del proceso de corte KFC 

– Pre test. 
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ANEXO 34: Cálculo del promedio de los tiempos del proceso de filete de 

pechuga corte KFC- Pre test. 
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ANEXO 35: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete de pechuga corte KFC - Pre test. 
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ANEXO 36: Toma de tiempos de proceso de filete de pierna big crunch – Pre test. 
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ANEXO 37: Cálculo del número de observaciones del proceso de filete de 

pierna big crunch – Pre test. 
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ANEXO 38: Cálculo del promedio de las observaciones del proceso de filete 

de pierna big crunch – Pre test. 
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ANEXO 39: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete de pierna big crunch – Pre test. 
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ANEXO 40: Toma de tiempo del proceso de filete de pierna con piel x3 - Pre test. 
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ANEXO 41: Cálculo del número de observaciones del proceso de filete de 

pierna con piel x 3 – Pre test. 

 

  



234 
 

ANEXO 42: Cálculo del promedio de las observaciones del proceso de filete 

de pierna con piel x3 – Pre test. 
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ANEXO 43: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete de pierna con piel x3 – Pre test. 
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ANEXO 44: Toma de tiempos del proceso de pierna PPPC – Pre test. 
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ANEXO 45: Cálculo de número de observaciones del proceso de filete de 

pierna PPPC – Pre test. 
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ANEXO 46: Cálculo del promedio de tiempos de las observaciones del 

proceso de filete de pierna PPPC - Pre test. 
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ANEXO 47: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete de pierna PPPC – Pre test. 
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ANEXO 48: Diagrama bimanual del proceso de limpieza de filete. 
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ANEXO 49: Diagrama bimanual del proceso de moldeado de filete. 
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ANEXO 50: Productividad diario - mes de enero 2020. 
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ANEXO 51: Productividad diario - mes de febrero 2020. 
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ANEXO 52: Productividad diario - mes de marzo 2020. 
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ANEXO 53: Productividad diario - mes de abril 2020. 
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ANEXO 54: Productividad diario - mes de mayo 2020. 
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ANEXO 55: Productividad diario - mes de junio. 
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ANEXO 56: Layout de ingreso al proceso de fileteo / Tiempo de preparación 

de materiales. 
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ANEXO 57: Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP) fileteo de pechugas 

y piernas - Post Test. 
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ANEXO 58: Diagrama de Actividades de Proceso (DAP) fileteo de pechugas y 

piernas- Post Test. 
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ANEXO 59: Toma de tiempos con cronometro. 
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ANEXO 60: Toma de tiempo del filete de pechuga 300 gr - Post test. 
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ANEXO 61: Cálculo de número de observaciones del fileteo de pechuga 300 

gr - Post test. 
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ANEXO 62: Cálculo del promedio de los tiempos observados del proceso de 

filete de pechuga de 300 gr - Post test. 
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ANEXO 63: Cálculo del tiempo estándar filete de pechuga de 300 gr - Post test. 
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ANEXO 64: Toma de tiempo del filete de pechuga corte mariposa SANTA - Post test. 
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ANEXO 65: Cálculo del número de observaciones proceso de filete de 

pechuga corte mariposa SANTA - Post test. 
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ANEXO 66: Cálculo del promedio los tiempos observados del proceso de 

filete de pechuga corte mariposa SANTA – Post test. 
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ANEXO 67: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete de pechuga corte mariposa SANTA - Post test. 

 



267 
 

 

 



268 
 

ANEXO 68: Toma de tiempos del proceso de filete de pechuga económico x1 - Post test. 
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ANEXO 69: Cálculo del número de observaciones del proceso de filete de 

pechuga económico x1- Post test. 
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ANEXO 70: Cálculo del promedio de observaciones del filete económico x1- 

Post test. 
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ANEXO 71: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete económico x1 - Post test. 
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ANEXO 72: Toma de tiempo del proceso de filete de pechuga corte KFC - Post test. 
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ANEXO 73: Cálculo del número de observaciones del proceso de corte KFC - 

Post test. 
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ANEXO 74: Cálculo del promedio de los tiempos del proceso de filete de 

pechuga corte KFC- Post test. 
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ANEXO 75: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete de pechuga corte KFC - Post test. 
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ANEXO 76: Toma de tiempos de proceso de filete de pierna big crunch - Post test. 
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ANEXO 77: Cálculo del número de observaciones del proceso de filete de 

pierna big crunch - Post test. 
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ANEXO 78: Cálculo del promedio de las observaciones del proceso de filete de pierna big crunch - Post test. 
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ANEXO 79: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete de pierna big crunch - Post test. 
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ANEXO 80: Toma de tiempo del proceso de filete de pierna con piel x3 - Post test. 
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ANEXO 81: Cálculo del número de observaciones del proceso de filete de 

pierna con piel x 3 - Post test. 
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ANEXO 82: Cálculo del promedio de las observaciones del proceso de filete de pierna con piel x3- Post test. 
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ANEXO 83: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete de pierna con piel x3 - Post Test. 
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ANEXO 84: Toma de tiempos del proceso de pierna PPPC - Post test. 
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ANEXO 85: Cálculo de número de observaciones del proceso de filete de 

pierna PPPC - Post test. 
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ANEXO 86: Cálculo del promedio de tiempos de las observaciones del proceso de filete de pierna PPPC- Post test. 
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ANEXO 87: Cálculo del tiempo estándar del proceso de filete de pierna PPPC - Post test. 
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ANEXO 88: Diagrama bimanual del proceso de limpieza / moldeado de filete. 
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ANEXO 89: proceso de filete de pollo. 
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ANEXO 90: Productividad diario - mes de enero 2021. 
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ANEXO 91: Productividad diario - mes de febrero 2021.  
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ANEXO 92: Productividad diario - mes de marzo 2021. 
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ANEXO 93: Productividad diario - mes de abril 2021. 
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ANEXO 94: Productividad diario - mes de mayo 2021. 
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ANEXO 95: Productividad diario - mes de junio 2021. 
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ANEXO 96: Base de datos para el análisis de la normalidad de las dimensiones – SPSS 24. 
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ANEXO 97: Resultados de la normalidad de las dimensiones – SPSS 24. 
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ANEXO 98: Base de datos Pre test y Post test - SPSS24.  
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ANEXO 99: Prueba de Wilcoxon variable productividad - SPSS 24. 
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ANEXO 100: Prueba de Wilcoxon dimensión rendimiento del tiempo - SPSS 24. 
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ANEXO 101: Prueba de Wilcoxon dimensión toneladas de producción - SPSS 24. 
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ANEXO 102: Juicio de experto 1 
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ANEXO 103: Juicio de experto 2 
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ANEXO 104: Juicio de experto 3 
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ANEXO 105: Juicio de experto 4 
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ANEXO 106: Juicio de experto 5 
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ANEXO 107: Juicio de experto 6 
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ANEXO 108: Juicio de experto 7 
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ANEXO 109: juicio de experto 8 

 

  


