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Resumen
El proyecto de investigacion titulada “Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar
la productividad del procesamiento de pota en la empresa Liguria S.A.C., Callao,
20217, tiene como objetivo principal mejorar la productividad en el area de
produccion. El estudio de esta investigacion se realizé bajo un enfoque cuantitativo,
con disefio metodoldgico experimental de tipologia cuasi experimental. Nuestras
variables fueron Estudio del Trabajo (Variable Independiente) y Productividad
(Variable Dependiente). La recopilacién de la informacion fue a través técnica dela
observacion, siendo el instrumento la hoja de observacion, en el area de produccion
durante 5 meses, lo cual 12 semanas para el Pre - Test y 8 semanas para el Post -
Test. Como poblacién, se empleé como técnica la observacion y los instrumentos
utilizados fueron: Microsoft Excel y el SPSS v. 25, con el fin de calcular los datos
estadisticos descriptivos e inferencial. Finalmente, se llegé a la conclusién que el
estudio del trabajo genero un aumento en la productividad del 60% corroborando
asi la hipétesis principal, del mismo modo quedo demostrado la mejora de la
eficiencia y eficacia, generando significativamente un aumento del 2.32% y 2.51%

respectivamente en la empresa Liguria S.A.C.

Palabra clave: Estudio del Trabajo, Productividad, Eficiencia, Eficacia, Produccion.



Abstract

The research project entitled "Application of the study of work to improve the
productivity of the processing of squid in the company Liguria S.A.C., Callao, 2021",
has as its main objective to improve productivity in the production area. The study of
this research was carried out under a quantitative approach, with an experimental
methodological design of a quasi-experimental typology. Our variables were Work
Study (Independent Variable) and Productivity (Dependent Variable). The information
was collected through the observation technique, the instrument being the observation
sheet, in the production area for 5 months, which was 12 weeks for the Pre - Test and
8 weeks for the Post - Test. As a population, observation was used as a technique and
the instruments used were: Microsoft Excel and SPSS v. 25, in order to calculate
descriptive and inferential statistical data. Finally, it was concluded that the study of
the work generated an increase in productivity of 60%, thus corroborating the main
hypothesis, in the same way it was shown the improvement of efficiency and
effectiveness, significantly generating an increase of 2.32% and 2.51%. respectivelyin

the company Liguria SAC

Keywords: Work Study, Productivity, Efficiency, Efficacy, Production.
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I, INTRODUCCION

A nivel Internacional, en el ano 2017 la industria pesquera tuvo una crisis externa,
pero obtuvo una recuperacién por parte de la industria manufacturera, esto quiere
decir que ayudo6 a recuperar el dinamismo econdémico (Sociedad Nacional de
Pesqueria, 2018). Por otro lado, a nivel mundial la productividad en el rubro de la
industria pesquera estan posicionadas como la principal labor econémica es decir
que vendria hacer como una de las conveniente, ya que se puede tomar como una
referencia potencial en el desarrollo de la exportacién de la materia prima de pota,
harina de pescado y conservas; asimismo, en el sector pesquero es consolidada
como la alimentacion mas importante, ya que genera mas del 15% de proteinas;
por lo general, China sigue siendo el pais como el mayor productor pesquera que
fue declarada con el 41,5 millones de incremento en toneladas en el aino 2000,
enseguida sigue con 17 millones de toneladas de pesca y con 24,6 millones de
acuicultura (Coates , 2002). De acuerdo a la normativa de despacho indica que la
pota a nivel mundial se exportaron la materia prima como congelados de US$ 170
millones, enseguida sigue como segundo lugar las conservas con US$119 millones
y por tercer lugar sigue la Pota desecadas, salados o salmueras con US$ 8 millones.
La exportacion de la materia prima de pota, tuvo una mejor productividaden el afio
2018 con 130% logrando alcanzar US$96 millones, esto quiere decir quetuvo un

historico valor mensual mas alto.

En cuanto a nivel nacional, el departamento que resalta con una mejor produccion
es Piura como una de las principales regiones exportadoras de pota con 85% de la
poblacién participada en el ambito laboral del mercado peruano, seguido de Callao,
Lima y Arequipa. Para el sector pesquero la productividad es de suma importancia
a nivel nacional e internacional, por lo que genera un gran impacto a nivel
econdmico; lo cual esto es fundamental para el pais ya que genera ingresos que
favorece tanto para el Estado y exportaciones (Sociedad Nacional de Pesqueria,
2018). Peru se consoliddé como uno de los paises mas desarrollados de exportador
de la Pota en el afno 2018, donde supero a los paises como Santiago de Chile y
Quito, de acuerdo al Ministerio de Comercio Exterior de acuerdo al Turismo. En afio

2017, exportaciones peruanas de Pota al nivel mundial se incrementé a US$296



millones, donde tuvo un desarrollo factible del 57% que en el aino 2018 los primeros
5 semestres del afio. La materia prima de pota tuvo gran crecimiento de exportacion
de 57% impulsando un mayor volumen y precio FOB; tuvo una buena demanda de
los recursos por parte del pais de Espana siendo como principal proveedor mundial
de pota, de acuerdo a Mincetur. Si bien es cierto, al ras mundial el dicho
posicionamiento consolida al pais peruano como el tercer comercializador de pota,

a continuacion del pais China y en seguida India (Lira, 2018).

A nivel local, las inversiones pesqueras Liguria S.A.C. con su R.U.C 20504968996
la oficina principal se ubica en Callao - Av. Los Ferroles 338 URB. Fundo Bocanegra
Bajo, en la perteneciente empresa fecha inicio de actividades en agosto en el afio
2002 con actividades comerciales como pesca, exportacion, elaboracion vy
conservas de Pescado; dicha fundador y super intendente: Miguel Elias Medrano,
desde esa fecha viene desarrollando sus labores en la productividad de Pota y
prestando servicios a diferentes clientes. Esta empresa es peruana que esta
dedicada a la extraccidn, procesamiento y almacenamiento de productos
hidrobioldgicos, que cuenta con un complejo industrial en el Callao, tiene como
objetivo brindar servicio de producciéon de alta calidad, que cumplen con las
expectativas de cada uno de los clientes, asi posicionarse como lider en el mercado,
ya al dedicarse a proveer asi; ser elaborados y exportados a Latino América y
Europa, con vital importancia de cumplir los estandares de calidad de sus
productos, ya que las normas rigen exigencia en este ambito son rigurosas. La
empresa Liguria S.A.C; actualmente presenta una baja productividad, ya que en el
area de produccion se presentan algunas dificultades como el mal manejo de
tiempos por parte de los personales al momento de realizar sus actividades de su
labor, esto genera retrasos en la produccién y los movimientos innecesarios que

realizan al momento de efectuar el procesamiento de la materia prima.

Asimismo, se determinara y se mostrara todas las herramientas, adicionalmente
con la ayuda de la matriz de operacionalizacién. Finalmente se determina que el
area de produccion presenta una baja productividad, por lo cual requiere una mejora

a través de la aplicacion del estudio del trabajo



De acuerdo al diagrama Ishikawa, hemos analizado las causas que presentan en el
Anexo N° 09, del proceso de la pota que se generan en el procedimiento, una vez
definido las causas, se procedera hacer la matriz Vester. Con las causas
identificadas de la empresa ayudara a priorizar las causas del problema de la baja
productividad del proceso de la pota, se procedera a demostrar la matriz Vester.
Ver Anexo N°10.

A continuacion, respecto a relacion de causalidad realizaremos los problemas de
acuerdo a las caracteristicas de causa efecto de cada uno de ellos, en ubicacion de
un eje en coordenadas (problemas criticos, problemas pasivos, problemas

indiferentes, problemas activos). Ver Anexo N°13.

Con las causas ordenadas descendentemente de acuerdo a su frecuencia
desarrollaremos el diagrama de Pareto con los principales problemas que originan

el 80% de las deficiencias que fatigan al trabajador. Ver Anexo N°14.

De acuerdo a ellos se procedera a la realizacion de matriz de estratificacion por
areas, ver Anexo N° 16. Busca contribuir una situacién problematica mediante la
clasificacion o agrupacién de los problemas realizados que obtuvimos como puntaje
y los porcentajes de cada area es de 143 en total que con alta problematica tenemos

en el proceso. Ver Anexo N° 17:

Ahora podemos describir la Matriz de alternativas de solucién, frente a un problema
en particular se pueden tener en cuenta los siguientes criterios, costo, tiempo de
aplicacién, complejidad, sostenibilidad y completa. Por ende, tenemos el cuadro de

ejemplo de solucion acertada “estudio del trabajo”. Ver Anexo 19.

Asimismo, se demostrara la realizacién de la Matriz de priorizacion que es una
herramienta que permite identificar problemas y principales causas, con los niveles
de criticidad que nos permite encontrar solucion analizando el porcentaje de 40%

de la produccion asi darles pronta soluciéon. Ver Anexo 20.

Al poder supervisar estas dichas problematicas dentro de la empresa decidimos
determinar cdmo problema principal De qué manera la aplicaciéon del estudio de
trabajo mejora la productividad del proceso en la empresa Liguria S.A.C., Callao,

20217 y como problemas especificos tenemos ¢ De qué manera la aplicacion del

3



estudio de trabajo mejorara la eficiencia del proceso en la empresa Liguria S.A.C.,
Callao, 20217 y ¢De qué manera la aplicacidon del estudio de trabajo mejora la

eficacia del proceso en la empresa Liguria S.A.C., Callao, 20217.

Ahora se procedera a describir sobre la justificacidon, de la presente investigacion
que tiene como propdsito aplicar el método Estudio de Trabajo; a fin de mejorar la
productividad del procesamiento de la pota en la empresa Liguria S.A.C. De
acuerdo a Rios la justificacion es el porqué de una investigacién, indica que ayuda
a esclarecer detalladamente la razon por las cuales se debe de realizar dicha
investigacion (Rios, 2017). Como justificacion practica; se contribuye en el interés
del investigador por aumentar mas sus conocimientos, asi también por brindar
solucion frente al problema que afectan a las organizaciones empresariales
(Valderrama 2014). Para lograr los resultados se obtendra a través del método que
se aplicara el estudio de trabajo, lo cual se encargara de cambiar el método actual
del trabajo en la empresa Liguria S.A.C.; por ende, se va proceder a la
estandarizacion de procesos, asi como la distribucién, se va a establecer el tiempo
de trabajo adecuado, cuyo fin es lograr un equilibrio que ayude a determinar la
manera de disminuir costos, mantener la calidad del producto y emplear el tiempo
de manera mas eficiente. Ya que la presente investigacién pretende mejorar la
productividad en la produccion, optimizando la eficiencia y eficacia. De igual manera
se presenta la justificacidn econémica; Rios concluye satisfactoriamente a favor de
los beneficios econdmicos por encima del sustento de los resultados de analisis o
estudio. Es por ello, que la implementacion del estudio de trabajo va a beneficiar al
ambito de produccion, porque se cambiara de método de trabajo, lo cual se
estandarizaran procesos, se establecera el tiempo del trabajo; a fin que se
demuestre el incremento de beneficio y productividad de la empresa Liguria.
También presenta la justificacidon técnica; se basa por la aplicacion de herramientas
de la ingenieria como el estudio del trabajo y se rige de acuerdo al método de
Kanawaty, el cual consta de 8 etapas (seleccionar, registrar, examinar, establecer,
evaluar, definir, implementar, controlar); con el fin de mejorar la eficiencia y eficacia
del area de operaciones lo que se ve reflejada en la productividad. De este modo

se cambiara el método de trabajo, donde se mejorara la distribucién de los dinos



en el area de recepcion. Al ver este resultado nos planteamos aumentar la

productividad con un 15%.

También presenta como objetivo general: Determinar de qué manera la aplicaciéon
estudio del trabajo mejorara la productividad del proceso en la empresa Liguria
S.A.C., Callao, 2021. De igual modo presenta como objetivos especificos:
Determinar de qué manera la aplicacion del estudio de trabajo mejorara la eficiencia
del proceso en la empresa Liguria S.A.C., Callao, 2021 y Determinar de qué manera
la aplicacion del estudio de trabajo mejorara la eficacia del proceso en la empresa
Liguria S.A.C., Callao, 2021. Ver Anexo 05.

Frente a ello la investigacién determina como hipétesis general, siendo como la
principal la aplicacion del estudio de trabajo mejora la productividad del proceso en
la empresa Liguria S.A.C., Callao, 2021. Y como hipétesis especificas se plantea
las siguientes: La aplicacion del estudio de trabajo mejora la eficiencia del proceso
de la empresa Liguria S.A.C., Callao, 2021 y la aplicacién del estudio de trabajo

mejora la eficacia del proceso en la empresa Liguria S.A.C., Callao, 2021.



. MARCO TEORICO

Respecto a los antecedentes analizados, las diferentes organizaciones
empresariales presentan distintos problemas, siendo el mas afectado la baja
productividad, de acuerdo a las diferentes causas. Asimismo, Su y Quiliche (2018),
en su articulo afirma que, logré mejorar la productividad al aplicar el método de
estudio de tiempos y movimientos en una empresa pesquera, lo cual tuvo como uno
de los objetivos realizar un diagnostico a fin de identificar aquellos procesos criticos
dentro del area de corte de anchovetas, con el propdsito de evaluar la productividad;
su estudio fue por disefo experimental, lo cual su poblacion fue conformado por los
datos de tiempo de los colaboradores del area de corte; los instrumentos empleados
fue el estudio de tiempos y diagramas bimanual. Los resultados que obtuvo fue que
el tiempo estandar de la operacion de corte se disminuyé de 37.78 min/panera a
22.60 (40.18%); en cuanto al tiempo por demoras se eliminé al 100%, su produccién
se incremento de 3540 a 4762 paneras/dia (34.52%). Se concluyd que se llegd a
establecer el tiempo estandar y el analisis delos movimientos empleados en la
ejecucion de las tareas logrando incrementar la productividad. Su aporte fue lograr

incrementar la productividad.

Conforme a Yuqui (2018), prioriza que unas de las causas se dan por no contar con
un determinado control de tiempos, asi como también en los movimientos de los
colaboradores, ocasionando despilfarros; lo cual tuvo como uno sus objetivos en
desarrollar un analisis de procesos, en los tiempos y movimientos con el fin de
incrementar la productividad. También Villacreses (2018), determina que otras de
las causas son por no tener los controles respectivos sobre los tiempos y medios,
de igual forma no cuenta con un flujo de procesos que sefalen las ciertas
actividades del proceso productivo, ocasionando los tiempos innecesarios y
movimientos, lo cual tuvo como uno de los objetivos en recopilar los datos de
tiempos y los movimientos, que se va emplear para cada actividad necesaria, cuyo
fin es de establecer tiempos estandarizados con el propdsito que se logre la mejora
de la produccion. Ahora Landraverde (2018), sostiene que las causas de la baja
eficiencia en la produccion, son por tiempos muertos, lo que genera una molestia,
su finalidad es efectuar un estudio respecto a los tiempos, mediante la examinacion

en el movimiento de los colaboradores, con el propdsito de mitigar los tiempos
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innecesarios, a fin de mejorar los procesos productivos. Asimismo, Cossio (2017),
afirma que al saber y tener conocimientos respecto a los tiempos y sobre los
procesos estandarizados, se logré incrementar la productividad mediante la
aplicacién del estudio de trabajo. Lo cual Romero (2017) también consta que, al
aplicar los métodos del estudio de trabajo, posibilitan en optimizar la eficiencia y
eficacia del ambito afectado, logrando en minimizar los tiempos de cada proceso,

ademas de establecer el tiempo estandar respectivamente de cada actividad.

Por otro lado, Arismendiz y Mini (2019), en su tesis prioriza que, mediante el estudio
de trabajo, se logra obtener resultados beneficiosos en la productividad, ya que uno
de sus objetivos fue determinar de qué manera el estudio de trabajo incrementa la
productividad dentro del area de produccion, lo cual tuvo como estudio cuasi
experimental, por su enfoque cuantitativo ya que su poblacion estaba conformada
por el area de produccion, los instrumentos fueron por recoleccion de datos. Logré
incrementar la productividad de 58.78% a 65.16%, mejoro un 10.85%,respecto a su
eficiencia mejoro de un 73.50% a 77.48% vy la eficacia de 79.78% a 83.93%. Se
concluy6 qué al implementar el estudio del trabajo en una empresa, incrementa la
productividad en el rubro de la produccién. (Acuna y Bricefio, 2018),también afirma
que, mediante los métodos de estudio del trabajo incrementa la productividad dentro
del area de congelado, lo cual tuvo como uno de sus objetivos en desarrollar la
implementacion del estudio de trabajo; su estudio fue aplicada, enfoque cuantitativa
de diseno pre experimental, lo cual su poblacién fue conformada por el area
produccion de congelado, los instrumentos empleados fueron mediante la formula
de productividad, cuestionario, diagramas y por la hoja de calculo. Se concluyé que
se debe de identificar las condiciones que restringen la productividad del area de

congelado de pota.

Asimismo, Acufia Paredes, Bricefio Dominguez (2018), afirman que el estudio del
trabajo, tiene unos métodos factibles que mejora la productividad, este estudio lo
aplicaron en una empresa, lo cual presentaba una baja productividad en la
produccion; su enfoque fue cuantitativo, de tipo aplicada y por disefio cuasi-
experimental; poblacion fue la produccién de donas, los instrumentos empleados
fue la ficha de toma de tiempos, registros, de tomas, célculo de tiempo estandar,

diagramas, tabla de Westinghouse. Los resultados se evidenciaron en la



implementacion de la propuesta de mejora, también logrd eliminar las actividades
innecesarias y por ultimo a disminuir el tiempo estandar; se concluyé que el area de
produccion mejord su productividad en un 3% y en la productividad en un 99%,
beneficiando satisfactoriamente a la empresa. Por otro lado (Bartolo Paucar, 2018),
en su investigacion se enfocé en mejorar el proceso de control, en una empresa
pesquera de congelados, a fin de mejorar su productividad; los resultados fueron
beneficiosos tanto asi que hubo un ahorro hasta un 10% del costo de procesamiento
respecto al producto, se concluyé que se aplicara correctamente latecnologica a

desarrollar en el futuro a fin de tener una mayor produccion.

A nivel internacional, Catagua (2015), priorizo en dar una mejora en el rendimiento
a fin de que la productividad mejore dentro del area de produccién, mediante los
métodos de estudio de tiempos y movimientos, uno de sus objetivos fue minimizar
las restricciones y incrementar la productividad con la ayuda de los instrumentos de
tiempo estandar, encuestas, cuadros comparativos, tuvo un estudio de tipo
cuantitativo, descriptivo y explicativo, los resultados fueron eliminar la demora. Por
otro lado, Guisado, Vila y Guisado Tato (2016), en su articulo, trata acerca de
capacidad productividad, innovacion, y como formar un puesto de trabajo correcto,
a fin de tener una buena productividad, sus técnicas son empleadas para estimar
sus coeficientes; por lo cual su variable dependiente es la productividad, los
resultados fueron que la innovaciéon radical influye positivamente sobre la
productividad laboral, se concluyé que las empresas que mas incrementan su
productividad son espafolas. Ademas, Fontalvo (2018), en su estudio priorizan en
cuanto a los Indicadores de la productividad para una industria dominicana, uno de
sus objetivos fue determinar los niveles de productividad a través de la informacién
recabada; hace una referencia que toda empresa industrial, que se encuentren en
un momento decisivo, es por una inclusion de su pais, también en los mercados
internacionales; que la productividad permite reconocer las particularidades de las
diferentes ramas industriales, de este modo se pueden plantear alternativas de
viabilidad, los resultados que obtuvieron en el estudio de campo permiten apreciar
los niveles de productividad es decir a partir del factor de trabajo a ser mas

productivas.



Para Rojas y Salazar (2019), de acuerdo a su aplicacion de 5S y estudio del trabajo,
en el area de produccién en la empresa Bionet S.A., demuestra que logro mejorar
eficientemente en el area produccién, ya que uno de sus objetivos fue definir las
técnicas de 5S y estudio de trabajo, a fin de mejorar la produccién, y para mejorar
su productividad tuvieron que hacer la implementacion de estas técnicas de gestion,
que primero recopilo informacion para las 5S, que a la vez se efectud el estudio de
sus procesos productivos; el desarrollo fue mediante el estudio de tiempos,
movimiento de los operarios y equipos, donde se llegd a concluir la productividad
fue alcanzada. Los resultados fueron llegar a concientizara los operarios que deben
de practicar buenos habitos de Lean Manufacturing con el fin de aumentar la
productividad en 54%. Por ultimo, Alarcén (2014) realizé su estudio con el objetivo
de incrementar la produccion de planta a través de los indicadores de los procesos
de produccion, por medio de las herramientas de Lean Manufacturing. Desarrollé
una investigacién de tipo descriptivo. Concluy6 que la OEE aplicando la técnica
SMED, obtuvo un 28% del valor para un cambio rapido, llevando a cabo todas las
tareas de analisis, lo cual, se obtiene una mejora en la labor de calibracion de molde
con un 61.08%. Finalmente, se da un incremento en la productividad de 33.08%

comprobando su hipoétesis planteada que estimaba llegar a un 20% de incremento

Estudio del Trabajo

Kanawaty, indica que el estudio del trabajo sirve para incrementar la productividad
y se debe de aplicar las herramientas mas eficaces como el estudio del trabajo;
tiene diferentes estrategias para asi realizar las actividades con el propdsito de
mejorar eficazmente mediante los recursos y plantear las normativas de
rendimiento que estan enfocado en las actividades laborales. Su objetivo principal
es analizar de qué forma se esta realizando la actividad, se requiere modificar el
método operativo con la finalidad de minimizar el trabajo innecesario y determinar
el tiempo normal que deben de realizar su actividad (Kanawaty, 1996 pag. 9).
Sostiene que el estudio del trabajo es el analisis exhaustivo de los procedimientos
de trabajo; cuyo propdsito es emplear eficaz y eficientemente los recursos, ademas

establece ocho etapas a seguir para su aplicacién las cuales son:



Seleccionar, los aspectos de la situacion como econdémicos, técnicos y humanos;
registrar, se refiere a la recoleccion de datos o hechos que sean necesarios;
examinar, el método de trabajo, su propdsito, el ambiente laboral, procedimientos;
establecer, nuevos métodos mas practicos y eficaces, con el aporte del personal
involucrado; evaluar, el nuevo método en relacién costo-eficacia con el método
anterior; definir presentar a los trabajadores el nuevo método de forma que todos lo
entiendan; implementar, formar al personal con el nuevo método de manera quese
acople a sus actividades; controlar, implementar procedimientos adecuados para

evitar el regreso al método anterior.

Estudio de Método

Kanawaty, indica que sus métodos del estudio del trabajo y su interrelacion
simplifica el estudio métodos que viene hacer el registro y evaluacion critico
sistematicos; determina de qué forma tienen que realizar sus actividades, con la
intencion de efectuar mejoras. Mientras que la medicion del trabajo, es utilizada en
técnicas para definir el tiempo que invierte un colaborador calificado que esta
encargado en llevar una tarea de acuerdo a la norma de rendimiento preestablecida;
se tiene que medir el tiempo del trabajo que se llega a enlazar con la investigacion
que puede ser de cualquier tiempo improductivo, esta asociado con el tema vy
enseguida determina normas de tiempo con la intencién de ejecutar la operaciéon de
una forma mejorada (Kanawaty, 1996 pag. 20). Asimismo, los beneficios que se
obtiene mediante el estudio de trabajo, uno de ellos es lograr tener un examen
minucioso de los métodos de un trabajo, cuyo fin es implantar deforma eficaz y
eficiente en los recursos; se sintetiza que el estudio del trabajo es un método que

mejora la productividad en los procesos de dichas actividades.

De acuerdo al autor (Garcia, 2005), determina que los métodos que se van a utilizar
en el trabajo, son aquellas bases para el estudio de actividades; lo cual se refiere a
los procedimientos que son necesarios para todo tipo de organizacion empresarial,
garantizando el orden de las actividades. De modo que el estudio de trabajo tiene
la facilidad del uso de diagramas, para que el método sea mas rapido, de esta forma

se logra conseguir las actividades, luego se plantean los métodos a seguir.
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Dimensiones
Estudio de Tiempos

Son aquellos procedimientos que ayuda a fijar con precision el numero de
observaciones que se hayan en un determinado proceso, lo cual se sobre entiende
gue son herramientas que permiten tomar medidas con exactitud en una actividad,
se logra tener un tiempo estandar de tiempos y saber en qué actividad existen

retrasos, cuyo fin se obtiene la reduccion de tiempo y costo, (Garcia, 2012).

Hace mencién que el estudio de tiempos es una técnica clave para la medicién del
trabajo que mayormente se utiliza para registrar los tiempos y los ritmos de trabajo;
que estén dentro de las areas de una tarea definida, con el propésito de determinar
las condiciones que efectuan y a la vez se analiza los datos con la intencion de
averiguar el tiempo que se requiere al momento de aplicar en una actividad, de

acuerdo a una norma de ejecucién preestablecida (Kanawaty, 1996 pag. 273).

Por otro parte Garcia, indica que antes de realizar el estudio de tiempos se debe
proceder a estudiar, es decir se debe de analizar los movimientos que son
empleados en la realizacion de una tarea, con la finalidad de eliminar todo aquello
movimientos innecesarios y a la vez ordenar los utiles, con el fin de lograr una

eficiencia maxima, (Garcia, 2011 pag. 179).

Sirve para la aplicacién de técnicas cuantitativas que ayuda a definir el tiempo en
que demora un colaborador calificado al momento de realizar sus tareas, que se les

compara con los estandares preestablecidos (Baca, Cruz, 2014 pag. 186).

La técnica de cronometraje nos permite medir los tiempos reales y calcular el tiempo de
trabajo por medio del cronometro, la unidad de medida es de (DMH) igual 0.0001
horas, (Garcia, 2011 pag. 183).

Clasificacion de los tiempos

Tiempo estandar: es aquel que mide el tiempo que se toma en hacer una actividad
u operacion que se requiere, esto quiere decir que el tiempo estandar es lo que
realiza un colaborador calificado y que esta entrenado a un ritmo determinado por

los métodos que define la empresa, (Garcia, 2012).
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Tiempo Normal: Es aquel también que mide el tiempo de los procesos.

Tiempo Observado: Viene a hacer la sumatoria de los tiempos del ciclo sobre el
numero de observaciones de total de ciclo, es decir que el tiempo que se lleva a

cabo tras medir una misma operacion.

Valoracion: Es todo aquello valor que muestra la medida del trabajo, por lo cual se
utiliza para hallar los tiempos observados, de acuerdo al criterio de la persona que
realiza la toma de tiempos, para la presente investigacion se utilizé el método de
calificacion de Westinghouse en funcién de (Habilidad, esfuerzo, condiciones vy

consistencia).

Tiempo Suplementario: Es aquel tiempo que agrega de manera directa al operario
para compensar todo demora o retraso, que se presentan en las operaciones.
Asimismo, cuando se realiza la toma de tiempos con el aparato de cronometro se
obtiene el tiempo real de una operacién o actividad, pero se sabe que todo
colaborador requiere un tiempo extra para realizar otras actividades, como por
ejemplo ir a los servicios higiénicos y entre otros, ademas agregando un tiempo
extra por fatiga, es por ello que es necesario agregarle un suplemento, es decir un

tiempo adicional, a fin de lograr tomas con mas exactitud.

Estudio de Métodos

El estudio de métodos es una herramienta principal para el estudio de trabajo, lo
cual logra hacer el registro de examen critico sistematicos; esto consiste de que
como tienen que realizar sus actividades, con el propdsito de aumentar mejoras;
asimismo, esta herramienta consiste en que haya evaluaciones donde se tiene que
hacer un seguimiento de ocho pasos, con la finalidad de tener un mejor rendimiento

al momento de aplicar en el desarrollo (Kanawaty, 1996 pag. 77).

Por otro lado, el estudio de métodos dividimos y desglosamos el trabajo con parte
fundamental de las operaciones, de como ejecutar la actividad, esto indica que sirve
para juntar el método operativo, involucra disefar, formular y seleccionar los
mejores procesos, meétodos, insumos, materiales que logren mejorar el trabajo de

la empresa con el fin de efectuar una mejora (Garcia, 2011 pag. 33).

12



Productividad

(Cortina, 2013), define la productividad es el camino que permite encontrar al
entorno del desarrollo empresarial, qué para tener una mejora en la productividad
en el area de produccion, se debe aplicar diferentes estrategias como evaluaciones

existentes, asi como también técnicas de analisis (Cortina, 2013 pag. 83).

(Kanawaty, 1996), indica que la productividad esta relacionada con la produccién y
con el insumo; este término es habitualmente utilizado por las organizaciones
empresariales que estan en un sector de actividad econémica, lo cual es apto para

aplicar en una medicion del grado en que se puede extraer ciertos productos.

(Gutiérrez, 2012), determina que la productividad esta relacionada con los
resultados logrados en un proceso, de modo de incrementar la productividad, en
funcién de los recursos utilizados, también consta en el mejoramiento continuo de
un sistema que puede producir mas rapido, esto quiere decir que va producir

mejores beneficios (Gutiérrez, 2010 pag. 21).

En este caso la productividad demuestra el buen uso del aprovechamiento, de todos
lo cual cada uno de los factores de la produccion, en tanto los productos
defectuosos y productos con un buen estado, en un periodo definido. Luego de
conocer algunas definiciones de la variable independiente, citaremos algunos
conceptos de la productividad la cual viene a ser nuestra variable dependiente que

podemos medir la productividad de dos maneras:

Productividad Total: Se refiere al calculo total; es decir corresponde a la proporcion
entre la produccion de un determinado tiempo y la totalidad de los recursos

utilizados.

Productividad Parcial: Se refiere al calculo entre la produccion final sobre uno de
los recursos utilizados, de esta forma podemos conseguir una variedad de

indicadores de medida.

Factor de la productividad: Es aquello que define y describe el incremento de la

productividad.
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Eficiencia

(Gutiérrez, 2010), define que la eficiencia es hacer mas con menos, de acuerdo a
ello indica los inventarios entre la materia prima, por lo tanto, la produccion, busca
restar coste de los recursos. Es decir, en términos numéricos, por lo cual la razén
viene hacer la produccién real obtenida entre la produccién estandar esperada con

el propésito de lograr el mismo objetivo (1 pag. 22).

Eficacia

La eficacia, tiene como objetivo en optimizar la productividad en el ambito de
procesos, equipos y materiales; asimismo, la eficacia pretende incrementar, mejorar
las habilidades del trabajador y establecer programas que les beneficie mejorar al

momento de realizar actividades (1 pag. 21).

Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP): Nos ayuda a identificar los minutos
de una actividad laboral. Con una representacion grafica de los puntos en los que
se realizara introduciendo materiales de las inspecciones y procesos de cada uno
de las operaciones definidas. Es una herramienta bajo término de operacion,

transporte, inspeccioén, retraso y almacenaje (Garcia, 2011 pag. 52).

Diagrama de Analisis del Proceso (DAP): Son pasos secuenciales de acuerdo a una
actividad laboral de las operaciones, tiempos permitidos, inspecciones y materiales
que se utilizaran en un proceso de manufactura de un producto. En unagrafica de
seguimiento de todas las operaciones, transporte, inspecciones, esperay

almacenaje que ocurren durante un proceso. (Garcia, 2002 pag. 53).

Diagrama Bimanual: Es un instrumento de registro informaciones de los
movimientos de posturas y los tiempos asi poder realizar satisfactoriamente el

trabajo (Kanawaty, 1996 pag. 12).

Diagrama de Recorrido: En este diagrama se observa la distribucion del area donde
se realizan las actividades del proceso, por ello es considerado como complemento
del DAP, se presenta también las distancias recorridas lo que permite visualizar si

es necesario determinar un cambio en la distribucién de areas.
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. METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefo de investigaciéon

3.1.1 Tipo de investigaciéon

En cuanto al tipo de estudio es aplicado, de acuerdo a (Rios, 2017), porque define
que es concreta y busca la aplicacion por medio del conocimiento, a fin de resolver
algun problema determinado. (CONCYTEC, 2018), también define que la
investigacion aplicada estd dirigida a determinar, mediante el uso de los
conocimientos cientifico, por medio de una metodologia, tecnologias y otros, con el
propésito de lograr cubrir una necesidad especifica. De acuerdo a los conceptos de
estos autores definimos que el presente proyecto de investigacion es de tipo
aplicada, ya que se pretende utilizar la metodologia del Estudio de Trabajo, lo cual
se va brindar una solucién eficiente y sobre todo confiable al problema que se
hemos identificado, de tal modo que permitira un crecimiento factible para la

productividad, en el area de procesamiento en la empresa Liguria S.A.C.

3.1.2 Enfoque de la investigacion

La presente investigacion es por su enfoque cuantitativo, ya que los autores
(Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014) determinan que por el enfoque
cuantitativo se emplea la recopilacion de datos, tratado en la medicion numérica,
cuyo fin es examinar con certeza la prueba de hipotesis planteadas, con el propésito
de proporcionar pruebas, respecto a los lineamientos de investigacion. El presente
proyecto de investigacion tiene un enfoque cuantitativo, porque se basa en la
recopilacion de informacién y en el analisis de los mismo que sirve para
cuantificarse, con el propdsito de responder a los cuestionamientos del trabajo de
la investigacion, ademas se emplearan técnicas e instrumentos estadisticas con el

fin de comprobar las hipétesis determinadas, mediante la metodologia empirica.

3.1.3 Diseio de la investigacion

La presente investigacion es por cuasi experimental; de acuerdo a (Rios, 2017),
define que mediante disefio experimental el investigador manipula y controla el
comportamiento de las variables, lo cual se procede a describir los efectos de una

intervenciéon de un hecho. (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014), definen
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respecto al disefio cuasi experimental que se manipulan de forma intencional, al
menos a una variable independiente, para observar su consecuencia de una o mas
variables dependientes. De acuerdo a los autores mencionados se llegdé a concluir
que el disefio de investigacidn es cuasi experimental, ya que se va emplear la
variable independiente que es el Estudio de trabajo, a fin de observar un efecto
sobre la variable dependiente denominado como productividad, de tal modo que se
realiza un estudio del antes de la implementacion y un después a fin de ver los

cambios, referente a la productividad en la empresa Liguria S.A.C.

El disefio de Investigacion es Cuasi experimental G: 01 — x — 02

e G = Grupo muestra a quienes se aplicara el experimento.
e 01 = Situacion actual de la productividad sin el uso de la metodologia.
e X = Aplicar metodologia Estudio del Trabajo.

e 02 = Situacion actual de la productividad con la aplicacién del estudio del
trabajo.

Por su alcance explicativa, (Nifio, 2011), indica que para la investigacién explicativa
“averigua las causas de las cosas, hechos o fendmenos de la realidad; la
explicacion es un proceso que va mucho mas alla de la simple descripcién de un
objeto” (Nifio, 2011 pag. 34). Concluimos que el proyecto de investigacion sera por
nivel explicativo, que nos permitira reconocer, observar, describir y explicar la
relacion de las variables que nos ayudara encontrar las causas del porqué de la

baja productividad.
3.2. Variables y Operacionalizacién

En el analisis del presente trabajo de investigacion mencionamos a la variable
independiente como la solucién del y a la variable dependiente como el problema,
segun (Fidias, 2006) en las investigaciones cuasi — experimentales como la variable
independiente es la que se debe manipular y la variable dependiente es la que sufre

cambios por efecto de la otra.
3.2.1. Variable Independiente: Estudio del trabajo

- Definiciéon conceptual: De acuerdo a (Garcia, 2005), determina que es una

metodologia que tiene como propdsito en optimizar la productividad mediante la
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eliminaciéon o disminucién, de tiempos, esfuerzos, del mismo modo llevar una
actividad de manera facil es rentable. El estudio del trabajo, en conformidad a
(Kanawaty, 1996), define que el estudio sistematico del procedimiento que sirve
para efectuar actividades laborales, a fin de aumentar eficazmente los recursos
y de establecer normativas de rendimiento en funcion a la actividad que se estan

realizando.

- Definiciéon Operacional: Cuyo fin es lograr desarrollar de una forma adecuada
el estudio del trabajo, mediante dos técnicas principales como el estudio de
tiempos y estudio de métodos, a fin de lograr mejorar el proceso del derivado de
la pota. A través de estudio de tiempos y estudio de métodos, con sus
indicadores porcentaje de actividad que agregan valor y tiempo estandar, de
igual manera dar pautas a los personales del trabajo asi identificar cuales son

los factores que ocurren en el desarrollo de sus tareas.
Dimensioén 1: Estudio de métodos

En conformidad a (Garcia, 2005), determina que todo proceso esta en la posibilidad
de mejorar cada actividad, buscando una solucién que en este caso puede llevarse
a cabo un estudio, a fin de conocer y que se puede adaptar a cada propuesta de
los procesos seleccionados, esto se logra alcanzar por medio del estudio de
métodos. También (Kanawaty, 1996), manifiesta lo primordial para el estudio de
métodos es generar posibles actividades productivas o activas que hacen agregar
valor al producto, que intervienen directamente en la transformacion de dicho
producto. Por lo cual, la presente investigacién se aplicé la optimizacion de las
actividades, ya que el estudio de métodos es una herramienta muy beneficiosa a
fin de mejorar los métodos de trabajo que favorece al proceso critico y a la

implementacion.

e Formula 1: Actividades que agregan valor

Fuente: George Kanawaty
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#AAV: Numero de actividades que agregan valor

#TA: Numero total de actividades

Dimensién 2: Estudio de tiempos

De acuerdo a (Palacios, 2009), determina que el estudio de tiempos consta en saber

cuanto tiempo demanda en realizar una dicha actividad en un colaborador normal,

calificado y entrenado.

Formula 2: Tiempo estandar

TE =Tn* (1 + %S)

Fuente: George Kanawaty
TE = Tiempo estandar
TN = Tiempo normal

S = Suplementos

3.2.2. Variable Dependiente: Productividad

Definicién conceptual: De acuerdo a (Gutiérrez y De la Vera, 2009), priorizan
que tiene que ver con emplear un 6ptimo recurso, con el propdsito de mejorar
los resultados, lo cual se presentan divididos por dos elementos; que es la
eficiencia que busca el éptimo empleo de los recursos y por ultimo la eficacia el
que mide el grado del cumplimiento de las operaciones afectadas, mediante esto
se logra alcanzar resultados favorables. Por otro lado, (Garcia, 2011), es la
relacion entre los productos logrados e insumos que fueron utilizados o los
factores de produccién que intervienen.

Definicién operacional: La productividad viene a hacer como un método que
por lo general se emplea para saber si se estan aplicando de forma correcta los
recursos, dentro de los factores de eficiencia y eficacia. Asimismo, es la
capacidad de recursos utilizados en la produccion de bienes, con un indicador
que sefala el desempefio de los personales con desempefio ante la eficiencia y
eficacia considerando sus indicadores de indice de eficiencia e indice de eficacia

a través de la toma de decisiones y tiempo.
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Dimensién 3: Eficiencia

En conformidad a (Gutiérrez, 2010), es hacer mas con menos, de acuerdo a ello
indica los inventarios entre la materia prima, por lo general la produccion, busca
restar coste de los recursos. Es decir que, en términos numéricos, por lo cual la
razon viene hacer la produccion real obtenida entre la produccion estandar

esperada con el propdsito de lograr el mismo objetivo.

e Formula 3: Eficiencia

L Tiempo real de la produccion
Eficiencia =

Tiempo programado de produccion

Fuente: Benjamin Niebel
Dimensién 4: Eficacia
Conforme a (Gutiérrez, 2010), tiene como objetivo en optimizar la productividad en
el ambito de procesos, equipos y materiales; asimismo, la eficacia pretende

incrementar, mejorar las habilidades del trabajador y establecer programas que les

beneficie mejorar al momento de realizar actividades (Gutiérrez, 2010 pag. 21).

e Formula 4: Eficacia

L Produccion rea/
Eficacia =

Produccion programada

Fuente: Roberto Garcia Criollo
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3.3. Poblaciéon, muestra y muestreo
3.3.1 Poblacion

De acuerdo a (Naupas, 2018), indica que la poblacién podria ser considerada todas
aquellas unidades que estan dentro del estudio, que abarcan caracteristicas que se
necesitan, lo cual estas unidades podrian ser como objetos, personas, fenédmenos
y entre otros. Asimismo, (Valderrama, 2015), define también que la poblacién es un
conjunto de tipo finito o infinito, ya que es un grupo de elementos, de analisis, casos,

seres 0 cosas, que se requiere investigar, dispuesto a ser también observados.

En el presente trabajo de investigacion la poblacion contribuye a la empresa Liguria
S.A.C. Por ello la poblacién esta conformada por la produccion diaria de productos

del derivado de pota durante un periodo de 30 dias habiles.

» Criterios de inclusion: Para la produccion de productos derivados de la pota

producidos de lunes a Domingo con una jornada laboral de 8 horas.

» Criterios de exclusién: No se incluira la produccién de los procesos de otras

variedades de pescado como el Jurel o el Bonito.

3.3.2 Muestra

Conforme a (Valderrama, 2015), define que la muestra es un conjunto o unsubgrupo
de personas, que se cogen de la poblacion con el fin de realizar un estudio
determinado estadistico, esto se ve reflejado al momento de aplicar la técnica o en
el instrumento de acuerdo al muestreo (Valderrama, 2015 pag. 184). Asimismo, la
muestra de este estudio es la misma que la de nuestra poblacién, que estara
conformada por la produccion de productos del derivado de pota que seran

evaluados por el periodo de 30 dias en la empresa Liguria S.A.C.

3.3.3 Muestreo

Asimismo, el muestreo se le determina a todo aquello proceso que esta destinado
a la seleccion que se le toma de una parte representativa de la poblacion, esto
quiere decir que se va poder acceder a estimar los parametros de la dicha poblacion
(Valderrama, 2015 pag. 188).
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El muestreo del presente proyecto de investigacion no se realizd, siendo la
poblacién y la muestra son iguales, es decir es por no probabilistico por

conveniencia.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y

confiabilidad

De acuerdo a (Maya, 2012), recalca que la investigacion expande un equipo de
practicas establecidas metddicamente que sirven de guia al investigador para alcanzar

un juicio mas practico y en la propuesta de nuevas lineas de investigacion.

3.4.1 Técnicas

La técnica para una investigacion es la recoleccion de datos, (Naupas, 2018), hace
referencia a un conjunto de normas que consta en aplicar para seguir
procedimientos con el fin de regular del inicio hasta el fin en un dicho proceso, que
todo comienza desde la identificacion del problema que principalmente se tiene que
hacer la verificacion hasta la integracion de las hipotesis, con la intencion de lograr
el objetivo planteado que sirve para armar los instrumentos de la investigacion
(Naupas, 2018 pag. 273).

En la presente investigacidn es incrementar la productividad mediante la aplicacion
del estudio del trabajo en el area de produccion en la empresa Liguria S.A.C., se

realizara a través de la técnica:

» Observacion directa: Trata en que el investigador tiene un contacto personal

y directo con el fenémeno o hecho del estudio (Naupas, 2018 pag. 284).
Asimismo, no solo es por la observacién directa sino también por medio de la
aplicacion de intervencion.
En cuanto el cuestionario, consta en realizar encuestas de manera escrita u oral,
para ello se requiere primero formular preguntas que guarden relacién con la
hipétesis del estudio, esto es de suma importancia porque ayuda a recopilar mas
informacion que sirve para verificar la hipétesis de la investigacion (Naupas,2018
pag. 291).
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Asimismo, la entrevista también cuenta como una técnica para la investigacion,
ya que ayuda a recopilar mas informacion confiable y valida que constara como

pruebas, con el objetivo de probar hipétesis del estudio.

3.4.2 Instrumento de recoleccion de datos

Conforme a (Valderrama, 2015), determina que el instrumento son aquellas
herramientas o materiales que utiliza el investigador, con la finalidad de recoger
datos y guardar informacion, que pueden ser mediante pruebas, formularios, escala
de actitudes (Likert), etc. Asimismo, se requiere seleccionar de una forma coherente
que guarden relacion con las variables dependiente e independiente y con los

indicadores (Valderrama, 2015 pag. 195).
Los instrumentos de recoleccion de datos de la presente investigacion son:

» Registro de toma de tiempos:
Se realizo un registro de los tiempos, donde la evaluacion fue a 27 tomas de
tiempos por cada elemento para elaborar la produccién de pota, y asi determinar
el tiempo estandar de la linea de produccion del derivado de pota. Ver anexo N°
04.

» Diagrama de Analisis de Procesos:
Se plasmara datos en el diagrama analisis de proceso para asi identificar o
evaluar el seguimiento de las operaciones en la linea de produccién. Ver anexo
N° 04.

» Curso grama Analitico:
Ante dicha informacion se formara parte del Curso grama analitico que se
visualiza en el Anexo 04, ademas se podra evaluar las actividades que no
agregan valor para poder descartarlas y asi poder realizar una propuesta de
mejora de toda la produccion total del derivado de pota.
Mediante otros diagramas nos ayudara a determinar y a identificar los procesos,
los movimientos, y tiempos innecesarios que se presentan en la actividad del
proceso que requieren. Ver Anexo N° 04.

» Cronémetro:
Se utiliza el cronémetro para el estudio de tiempos, en la cual se empled para
realizar la toma de tiempo de lo digitadores al registrar la productividad en el area
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de produccion de la empresa pesquera Liguria S.A.C., con fichas de registro

puesto que es un instrumento facil de manejar y nos apoyaba con la anotacion

de los datos conseguidos por el cronometro. Ver Anexo N°08.

3.4.3 Validez y Confiabilidad

Validez:

Conforme a (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014), menciona que la
validez describe la disposicion del instrumento al calcular verdaderamente la
variable que se espera evaluar. (Valderrama, 2013), determina que el juicio
de expertos consta en que recibiran opiniones por medio de profesionales

que tengan experiencias al tema.

Bajo esta referencia, la presente investigacién, consta en la validez de los
instrumentos que estan conformado por tres juicios de expertos. Con los
cuales aprobaron la matriz de operacionalizacién y validez de los
instrumentos utilizados sustentando por las referencias bibliograficas

utilizadas. Ver Anexo N° 06.

Presentamos los nombres y apellidos de los expertos, y el criterio de la

evaluacion que consta de pertinencia, relevancia y claridad ver anexo N° 01.

TablaN° 1: Juicio de expertos

N° Nombre y apellidos del experto Pertinencia Relevancia Claridad

1 Dr Luis Carrién Nin Sl Sl Sl
2 Dr Javier Panta Salazar Sl Sl Sl
3 Mgtr. Betsy Cerna Garnique Si Sl Sl
Fuente: Elaboracion propia
Confiabilidad:

Para el presente estudio, la confiabilidad se adquiere en razén de los datos

obtenidos que son datos confiables y oficiales de la empresa Liguria S.A.C, con

la premisa de que aquellos datos nos solventan; por lo tanto, seran confiables

para que consecuentemente se valida con los respectivos herramientas para la

recoleccion de datos en el registro, en cual se empleara una realizacion con el

cronémetro para la toma de tiempos. Con la ayuda del cronédmetro utilizado en
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este proyecto es totalmente confiable por la razén que cuenta con el certificado
de calibracion, ver anexo N° 07, el detalle de la ficha técnica ver anexo N° 08.
(Valderrama, 2013), enuncia que cualquier instrumento presenta confiabilidad si
este obtiene resultados de forma consistente al usarse en varias ocasiones.
(Valderrama, 2013, pag. 215).

Por lo cual el grado de confiabilidad de la siguiente proyecto de investigacion,
es dada por los archivos, formatos de los instrumentos anexadas en la parte

final de esta investigacion.

3.5. Procedimientos

3.5.1 Situacion actual de la empresa

a. Informacion de la empresa

Actualmente la empresa inversiones pesquera Liguria S.A.C., tiene diversas areas
de produccién, como el proceso de congelado de Pota, que viene a ser como la
materia prima. Logrando obtener el producto final (seccionada y congelado) en el
transcurso del tiempo del inicio de la descarga del producto hasta la salida de la
materia prima congelada, finalmente la empresa no cuenta con estandares de
medidas como estudio de métodos y tiempo ante el proceso, por lo cual genera un
incremento elevado de los costos de operacion en el area por los malos manejos
de los tiempo que se dan en cada etapa del proceso con una secuencia de
problemas con el cumplimiento de compromisos y con las metas a lograr. Tomando
en consideracion la eficiencia del proceso de los insumos, asi incrementar una

mayor productividad dentro del area de produccion de la empresa.

Esto se genera por diferentes retrasos en la actividad asi como la mala distribucion
de los dinos, también los colaboradores no cuenta con ciertas técnicas al momento
de la verificacién de la materia prima y por las malas posiciones inadecuadas por
parte de los operarios, en la actividad del habilitado de canastillas, ya que paran en
constante movimientos y esto genera que los colaboradores bajen su nivel de
capacidad por el agotamiento y de este modo se presenta los tiempos innecesarios,
asi mismo, el propdsito es incrementar una mayor productividad y reducir los
tiempos innecesarios por parte de los personales.
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Tabla N° 2: Informacion de la empresa pesquera Liguria S.A.C

Nombre Comercial:

Inversiones pesqueras Liguria S.A.C.

Numero de RUC: 20504968996
Fecha de inicio: 28-Ago-02
Condicion: Activo

Actividades comerciales:

Sector de bienes de consumo, Pesca,

Explotacion. Criadero de peces.
Elaboracién y consumo de peces

Super intendente:

Miguel Elias Medrano

Direccion:

Av. Los Ferroles Nro. 338 Urb. Fundo
Bocanegra bajo / Callao

Cliente:

Publico en general sin limite de edad

Cantidad de trabajadores:

60

Fuente: Empresa pesquera Liguria

Figura N° 1: Croquis de la ubicacién de la empresa pesquera Liguria S.A.C

b. Actividad

INVERSIONES @

PESQUERAS LIGURIA Chaclacayo-"”“""'
Call Cercado e Nigye Nieve
ala0 de Lima
Isla San
Y Cieneguilla”™"
. 99Liguria
Liguria ¥

Datos del mapa @2020
Fuente: Google Maps

Con respecto a seguir la produccion de variedades de productos hidrobioldgicos, el

proceso empieza cuando llega la materia prima, donde se almacena la materia

prima (Pota), con unos buenos estandares de calidad, al realizar respectiva

inspeccion de la calidad pasa a ser seleccionado por pesos y tamafos asi se

retiraran las membranas que es cortado con un corte longitudinal se extrae las

visceras y se les saca la piel negra, telillas, corte de aletas, limpieza de tentaculos,
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retiro de picos, corte de nucas, corte de filete con sus respectivos pesos, laminado,
troquelado, son transportados con carretillas hidraulicas donde son depositados en
dinos, posteriormente son llevados a dimensionado en filetes laminados, con
maquina especial que realiza un corte horizontal al filete de donde se obtiene 3
cortes anillos, botones y guata al filete laminado, se le realiza un corte especifico
para que pueda ser procesada por una maquina especializada de corte de anillas
la cual funciona en forma automatica con el lector laser que identifica el producto
para realizar 3 cortes cilindricos al mismo tiempo, la maquina realiza 3 cortes de los
cuales dos son anillos y un medallén, los anillos el grande es 5x7 milimetros el chico
es 3x5 milimetros y el medallén es de 3 milimetros el resto que sobra es procesado
como despunte o legado posteriormente el producto es transportado por la cinta
automatizada a un tunel de frio continuo en cual le da un golpe de frio al producto
de menos 38° C, logrando una temperatura de menos 18° C en su centro finalmente
el producto son sellados en bolsas y posteriormente es empacado en cajas con su

correspondiente etiqueta.

Asimismo, es llevado a las camaras de almacenamiento para ser embarcadas, todo
embarque va debidamente inspeccionado y supervisado, por el control de calidad
de tal forma de cumplir con las politicas de higiene y calidad, del producto
certificando que la temperatura de estos cumpla con la norma, finalmente el
contenedor es llevado al punto de embarque correspondiente de llegar a clientes

de destino.

Figura N° 2: Linea del proceso de seleccion, proceso del fileteado, eviscerado,

pelado y lavado.

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 3: Productos por la empresa (criterios de Exclusion y Inclusion)

Numero Producto Foto
1 Pota
2 Jurel
3 Bonito

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 3: Cantidad de productos requeridos en el periodo noviembre 2020

Numero Producto Cantidad de producto

1 Pota 35,000.00 Kg
2 Jurel 22,000.00 Kg
3 Bonito 20,000.00 Kg

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 4: Evaluacién de los productos requeridos

Cantidad de Produccion

40,000.00
35,000.00
30,000.00
25,000.00
20,000.00

15,000.00

10,000.00

5,000.00

Pota Jurel Bonito
1 2 3

Fuente: Elaboracion propia
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Como se puede observar en el grafico el resultado que obtuvimos es que el producto

pota tiene una mayor demanda a diferencia de los otros productos.

c. Volumen del negocio

Volumen del negocio de la empresa pesquera Liguria S.A.C. de los ultimos 5 meses

Tabla N° 4: Produccion pesquera Liguria S.A.C

CANTIDAD DE PRODUCCION DE MATERIA PRIMA LIGURIA SAC
CLIENTE | JULIO [AGOSTO | SEPTIEMBRE| OCTUBRE | NOVIEMBRE| TOTAL (Tn) | PARTICIPACION

TUBO  |12,000.00{10,000.00| 11,500.00 | 10,000.00 | 13,000.00 | 56,500.00] 36.33%
ALETA | 8,000.00{ 5,000.00 7,500.00 (8,500.00 | 10,000.00| 39,000.00] 25.08%
CABEZA | 9,000.00( 8,000.00{ 6,500.00{7,000.00| 7,000.00| 37,500.00f 24.12%
TENTACULO| 5,000.00{ 3,500.00| 4,000.005,000.00 | 5,000.00| 22,500.00] 14.47%

TOTAL (Kg) | 34,000.00/26,500.00| 29,500.00 | 30,500.00 | 35,000.00 | 155,500.00| 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Por tanto, se analiza la produccion de la empresa pesquera LIGURIA S.A.C, por
ende son una perspectiva de poder lograr la prioridad de una mejora continua para
la organizacion en poder mantener con un buen desempefio y cubrir las
expectativas para asi consolidad un buen clima laboral en la produccién del derivado

de pota.

Figura N° 5: Produccién de la pota del mes de Julio — Noviembre del 2020

Produccidén - Participacidn
40,000.00
35,000.00
30,000.00
25,000.00
20,000.00
15,000.00

== il I I lied I | I

JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE

mTUBO mALETA CABEZA TENTACULO mTOTAL (Kg)

Fuente: Elaboracion propia

Con la informacion recolectada, la participacion del producto con mas pedidos por

el cliente es el producto de tubo para la empresa es un producto mejor manejable.
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Tabla N° 5: Participacién de produccion pesquera Liguria S.A.C

PRODUCTO (POTA) PARTICIPACION

TUBO 36.33%
ALETA 25.08%
CABEZA 24.12%
TENTACULO 14.47%

Fuente: Elaboracion propia

d. Clientes o mercado objetivo

Mercado Local, Nacional, Internacional.

e DEXIM S.A.C. Hidrobioldgicos y congelados.

e MARANATHA FISH S.A.C. Exportacion de Productos Hidrobioldgicos.

e SERCOSTA S.A.C. Comercializacion de Productos Hidrobiolégicos.
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e. Organigrama: Ya que no tiene la empresa se propone el siguiente Organigrama:

Figura N° 6: Organigrama de la empresa Liguria S.A.C.
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f. Misioén, Visién, Valores, Codigo de ética

Misién: Desarrollamos de forma sostenible producto hidrobioldgicos con las
medidas de estandares de calidad, mejorando y transformando las

condiciones de vida de nuestro contorno humano.

Vision: Ofrecer a nuestros clientes servicios y productos con respectivos
estandares de calidad, que satisfagan plenamente sus expectativas a través
de la mejor actitud de servicio, orgullo y pasién de todos sus colaboradores,
asi determinar los mayores beneficios para los clientes, colaboradores vy

accionistas.
Valores:

- Dignidad humana.
- Responsabilidad.
- Transparencia.

- Comunicacion.

- Excelencia.
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g. Procesos:
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Figura N° 7: Mapa de procesos de la empresa Liguria S.A.C
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inspecciéon?

h. Diagrama de flujo de actividades - Diagrama de operaciones

Figura N° 8: Diagrama de Flujo de Actividades
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e Diagnostico de las causas encontradas

Tabla N° 6: Nivel de ocurrencias de las causas

Operaciones manuales 13.99% 13.99%
C1 Fatiga del personal 17 37 11.89% 25.88%
C9 Escaso mantenimiento g equipos 16 53 11.19% 37.07%
C6 Tiempo de abgos no  estandarizados 15 68 10.49% 47.56%
C2 Escasa capacitacion 13 81 9.09% 56.65%
C12  Acumulecitn de desperdicos en el piso 12 93 8.39% 65.04%
C8 Constane perdida de flo de los- cuchils 10 103 6.99% 72.03%
C7 Escaso conrol de - despacho 10 113 6.99% 79.02%
C3 Eiceso de manipulacin § 121 5.59% 84.62%
C10 Balanzas con mala estabdad § 129 5.59% 90.21%
C4 Productos defectuosos 1 136 4.90% 95.11%
C13  Ambinte i 5 141 3.50% 98.61%
Cc11 Escasa fuminacion ! 143 1.40% 100.00%

Total 143 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 06 presentamos los datos de las causas que originan la baja
productividad, teniendo como punto de analisis la produccion del producto del

derivado de pota.
Causa: Operaciones Manuales

Con respecto al inadecuado método de trabajo es conveniente explicar que el
proceso para la produccion de pota en la dicha empresa conlleva la seleccion del

producto: Tentaculos, Cabeza, Manto, Aletas.

- Seleccién: En este proceso el operario se encarga de manipular el producto
con las indicaciones necesarias como el producto apto para el consumo, donde
las limitaciones se presentan dado el cliente.

- Cortado: En este proceso ha habido muchos inconvenientes dado qué si se
realiza la mala manipulacion del producto, el operador no esta suficientemente
capacitado para realizar el trabajo de forma empirica, donde él cual solo corta
de acuerdo a las partes indicadas.

- Diseno: En el proceso del disefio del producto se presentan problemas ya que
no hay secuencia de las operaciones ni el control adecuado de estas para poder

satisfacer al cliente.
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-  Terminado: En el area de produccion mientras van saliendo el producto primero

se tienen que dar el visto bueno. Sin embrago, siempre ha habido dificultades

para la entrega al cliente.

- Empaquetado: Luego en el proceso de empaquetado primero se pasa a

embolsarlo con la falta de indicaciones como en peso acorde al cliente y la barra

de especificaciones que detalla el peso y nombre.

3.5.2 Modo de recoleccion de informacion

Primera etapa: Recopilacion de datos

En la primera etapa, para la mejor manera de identificacion delas causas que
originaban la insatisfaccion del cliente en la empresa Liguria S.A.C., se utilizé
la herramienta de Diagrama de Ishikawa ver Anexo N° 09, sucesivamente se
aplicé la Diagrama de Pareto para asi determinar el 20% de las causas mas
relevantes que ocasionaban el 80% de Ila insatisfaccion Ilaboral,
posteriormente se procedio realizar la matriz de alternativas de solucion ver
Anexo N° 19, en donde fue evaluado mediante diversos las tres
herramientas, como base del analisis fue planteado la aplicacion del estudio
del trabajo siendo esta la mejor opcidn para mejorar la satisfaccion del cliente
en la organizacion. En segundo lugar, en un periodo de 12 semanas se
efectuara la recopilacién de datos, determinaremos tomando como referencia
la situacion del Covid-19. Asi aplicaremos los instrumentos que fueron
validados mediante juicio de expertos. Por lo tanto, se realizé el monitoreo

de las programaciones y quejas excluidas por la empresa.
Segunda etapa: El procesamiento

Con recoleccién de datos del procesamiento generados se analizaran la data
a través software SPSS, que identificara datos a nivel descriptivo, con los
datos obtenidos en post — test se verificara el analisis inferencial. Que tiene
cronograma Yy desarrollo de tareas de implementacion, luego de la
implementacion ejecutaremos con el cronograma que se realizara la toma de

datos post-test.
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Tercera etapa: Analisis de la informacion

Con los datos tomados para esta etapa, se mide la consideracion los
indicadores y dimensiones de la variable independiente desarrollados en la
matriz de operacionalizacion, asi dar la determinacion de una apertura global
del estado de organizacién ante ello dar la evaluacién iniciante sobre como

se encuentra la conformidad del cliente en general.

» El antes del proyecto se desarrollo acorde a nuestros dos variables,
los puntajes obtenidos se dieron favor a las dos variables tanto es
estudio de tiempo y estudio de métodos. En el contexto de la variable
independiente determinamos el indicador las tareas que agregan valor
y el tiempo estandar, por ello mostramos la siguientes diagramas de

actividad que agregan valor en la operacién del derivado de pota.

Con respecto a la siguiente tabla, podremos adquirir las
observaciones y la data obtenida sera, de acuerdo a su dimension:
estudio de tiempo, observados por el periodo de 30 dias de
produccion del derivado de pota, el cual es del mes de noviembre del
2020. Se recolecta datos con un cronometro digital, a fin de registrar
en la ficha ver tabla N° 8, con la finalidad de determinar las 27 tomas
de tiempo que se realizé. Para asi concluir con una mejora continua
de cada proceso realizado del area de produccién del derivado de

pota.
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Figura N° 9: Diagrama de Operaciones del Proceso de Proceso pota

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE DERIVADOS DE POTA

EMPRESA Pesquera Liguria S.A.C

PROCESO Receccion y proceso de derivados de P METODO TTESTI

HORA DE INICIO _ 19:00 horas ANALISTA Juan José Liberato & Vivian Tejada
HORA DE TERMINO {16:00 horas HOJA 1de2

Proceso de pota (Materia Prima)

1 min -
2 min °
2 min 12
20% de pig
Producto dafiado —_ ]
Particulas iy
Apto para la descarga —_——
1 min @
2 min @
2 min
1 min 10-2

70% de Hielo en dinos

Llenar en cubetas

1 min

1 min

1 min

1 min

2min

3 min

2min

-

\
A

5

/
\.

verificar materia
prima

Recepcionar
materia prima

Control de calidad

Seleccionar
moluscos

Transporte a
balanza

Pesar

Transporte a sala
de espera

Conservar
producto

Trasladar a la
sala de proceso

Limpiar capaz de
elillas

Limpiar tentaculo

Lavar materia
prima

Cortar nucas y
aleta

Cortar tubo (retirar
telillas)
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PROCESO 900 horas ANALISTA Liberato Astuhuaman Juan José & Tejada Huaracha, Vivian
HORA DEINICIO 16:00 horas HOJA 2de2

Despielado de Pota

Despielar manto
Lavar
Llenar a
canastillas
1 min @ Disedar
3 mi Habilitado de
bl @nastillas
1 min ° Pasar
2min @ Envasar
" (o-a\ Transportar al tunel
3 min )\ y da congelamiento
1 min 13 Verificar temperatura
3m Sacar zona de
'" empaque
2min @ Empaquetar
SIMBOLO| CANTIDAD | TIEMPO
O 19 36 min
1 min Etiquetar
O]+ [ X
3 min 0.5 | Trasladaren
 \ almacenamiento
5 10 min
D) o
TOTAL 27 52 min PRODUCTO TERMINADO

Fuente: Elaboracion propia

En el diagrama de operaciones identificamos la secuencia de los lineamientos del
proceso del derivado de pota con los estandares determinados ante la inspeccion
del control de calidad y con la satisfaccion del cliente, visualizando las actividades
que presentan, contiene 19 operaciones, 3 inspecciones y 5 operaciones

combinadas.
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Para poder hacer el proceso del tentaculo de pota, con la secuencia de
operaciones de la produccion de pota de buena calidad y con la satisfaccion
del cliente se procede a realizar el diagrama de operaciones de la misma
visualizando de las actividades del proceso para la produccion de aleta de
pota que contiene 4 operaciones, 2 inspecciones y 2 operaciones e

inspecciones. Ver Anexo N° 34.

Respecto a la elaboracién del proceso de cabeza de pota, tras haber
detallado la secuencia de operaciones de la produccion de pota de buena
calidad y con la satisfaccion del cliente se procede a realizar el diagrama de
operaciones de la misma visualizando las actividades en el area de
produccion de cabeza que contiene 4 operaciones, 2 inspecciones y 2

operaciones e inspecciones. Ver Anexo N° 35.

Con diagrama de operaciones de procesos de manto de pota, con la
secuencia de operaciones de la produccidn de pota de buena calidad y con
la satisfaccidon del cliente se procede a realizar el diagrama de operaciones
de la misma visualizando las actividades del proceso del manto de pota que
contiene 4 operaciones, 2 inspecciones y 2 operaciones e inspecciones. Ver
Anexo N° 36.

De acuerdo al diagrama de operaciones de procesos aleta de pota, con la
secuencia de operaciones de la produccién de pota de buena calidad y con
la satisfaccidon del cliente se procede a realizar el diagrama de operaciones
de la misma visualizando de las actividades del proceso para la producciéon
de aleta de pota que contiene 5 operaciones, 2 inspecciones y 1 operaciones

e inspecciones. Ver Anexo N° 37.
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Dimension1: Estudio de métodos

Tabla N° 7: Diagrama de Analisis de Procesos del derivado de pota (Pre — Test)

Hoja N° 1 Fecha de conclusién: 30/11/2020 60 15 Cuchillos Carretillas_hidraulicos
Fecha de Inicio:01/10/2020 Actividad: Proceso del derivado de pota Actual Afiladoras Balanzas
Operacién: [@) 17 Franelas Mesas inoxidables
Area: Produccién Transporte: E:} 3 Tablas Dinos
Demora: [ ] 0 Cubetas
Inspeccién: [ 1 6 Palanas
Actividad: Proceso de pota A!macer_\amie_nto: h 4 1 Canastillas
Distancia (Min): 34 Javas
Tiempo (Hora - hombre): 2069.4
Lugar: Sala de proceso Distancia: 59 metros
Mano de obra: 60
Operario: Varios Materiales: Cuchillos
Elaborado por: Juan josé Liberato & Vivian Tejada Totales:
P};:::ado por: Paredes Ventura Hebert DESCRIPCION Operario| Distancia TI(T\;:.':)D 12::;;))0 > ::>S|mbolo - —v Observacion Actividad
1 Verificaciéon de la materia prima en el carro frigorifico 1 2 metros 1.85 111.00 | - Exceso de tiempo Improductiva
2 Descarga de las cubetas con materia prima en mesas de acero 3 2 metros 2.01 120.60 Exceso de tiempo Productiva
3 Control de calidad 2 2.55 153.00 —® Demora de los trabajadores Productiva
4 ] Seleccion de los moluscos en los dinos 3 1 metro 1.19 71.40 Productiva
5 Traslado de los dinos con carretilla hidraulica 2 6 mestros 2.15 129.00 Exceso de tiempo Improductiva
6 Pesado de dinos 3 2.04 122.40 Los colaboradores pierden tiempo Productiva
7 Traslado de dinos a zona de espera para el proceso 2 10 mestros 0.90 54.00 Improductiva
8 Llenado de hielo a los dinos para conservar el producto 3 0.28 16.80 > | Productiva
9 Traslado de dinos a la sala de proceso en carretillas hidraulicas 2 8 metros 0.80 48.00 L4 Productiva
10 |Limpieza de las capaz de tellillas del manto de pota 3 1.70 102.00 > Productiva
11 ] Limpieza (raspado de los tentaculos) 3 2.00 120.00 Productiva
12 ]Lavado de la materia prima 3 0.60 36.00 — Productiva
13 ] Corte de nucas y aleta de pota 3 1.15 69.00 [ Debe incorporar invescerado de tubd Productiva
14 ] Corte del manto de pota (retiro de las telillas) 3 0.75 45.00 ] Productiva
15 | Despielado del manto de la pota 3 1.35 81.00 —e Productiva
16 | Lavado de la materia prima seccionada 3 1.30 78.00 | Productiva
17 ]Llenado a canastillas con el producto cortado 2 0.98 58.80 p Productiva
18 | Diseno requerido acorde a la clientela 2 0.35 21.00 [ d Productiva
19 | Habilitado de bandeja con plastico para el envasado 2 0.87 52.20 [ d Productiva
20 | Pesado del producto 2 0.25 15.00 L Productiva
21 | Envasado del producto 2 0.41 24.60 ‘ Productiva
22 | Habilitado de canastillas en carretillas hidraulicas (tuneles de congelamiento) 2 8 metros 1.80 108.00 Demoran en el habilitado de tubo Productiva
23 | Verificaciéon de temperatura del producto 1 0.35 21.00 —e Productiva
24 | Sacado del producto de tuneles a zona del empaque 1 10 metros 2.50 150.00 [ Productiva
25 |Empaquetado en caja 2 1.10 66.00 [ Productiva
26 | Etiquetado 1 0.36 21.60 Improductiva
27 |Traslado a camaras de almacenamiento 1 12 metros 2.90 174.00 Exceso de tiempo Productiva
Total 60 59 metros 34 2069.40

Fuente: Elaboracién propia
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Con la secuencia del curso grama analitico visualizamos que se obtiene 17

operaciones, 3 transportes, 6 inspecciones, 1 almacén, 0 demoras y 0 inspecciones

combinaciones. Ante ello las tareas fueron clasificados en actividades que agregan

valor y a las que no agregan valor al proceso del derivado de pota como podemos

visualizar en la Tabla N° 07.

Tabla N° 8: Resumen de Actividad — Noviembre

RESUMEN DE ACTIVIDADES

Empresa | PESQUERALIGURIAS.A.C Fecha 14/05/21
Método | Pre -Test ’ Proceso Produccion
Elaborado | JUAN LIBERATO & TEJADA VIVIAN | Producto Derivado de pota
. . : Tiempo total de
: Distanc | Tiempo| Cantidad | % Total de o
Formula | Proceso | Cantidad | (seg) total actividades aCtI(\II\I/Idir?)deS
ia(min)
Q 17 19.68 | 1180.8
AAV | | 6 7.06 423.6 23 85% 1604.4
|:> 3 485 | 291
0 0 0
TN v 1 2.9 174 4 15% 465
0 0 0
TOTAL 27 34.49 | 2069.4 27 100% 1807.2

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 8 se puede visualizar 23 AAV Y 4 TN, con la inspeccion que hay

actividades que no agregan valor que son identificadas en el proceso. Se puede

lograr de analizar en el primer indicador, por lo cual el indice de actividades que

agregan valor en la actual en la linea de produccién de la organizacion pesquera
LIGURIAS.A.C

#AAV
AV =
24
AAV = =88.88%
27

Se calcula que un 85% de las actividades agregan valor al proceso de elaboracion

del derivado de pota en la empresa pesquera LIGURIA S.A.C.

Consiguiente, visualizamos el diagrama de recorrido del proceso desarrollado.
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Figura N° 10: Diagrama de recorrido - Antes de la implementacién
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Fuente: Elaboracion propia
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En la figura N° 10, observamos en la diagrama una mala adecuacion de secuencia
en el flujo de actividades, generando tiempos innecesarios al mover el objeto de un

lugar a otro.

Consiguiente al matriz de operacionalizacion la variable independiente costea de
dos dimensiones, analizando el estudio de métodos y estudio de tiempos que son
las actividades que agregan valor, mediante la tabal N° 09 DAP, mostramos una
tabla de resumen de actividades que agregan valor en el proceso del derivado de

pota.

Tabla N° 9: Actividades que Agregan Valor

RESUMEN DE LAS ACTIVIDADES PROCESO DEL DERIVADO DE POTA

Indicador Actividades Cantidad | Foreental
Agregan Valor 23 85%
AAV = AAVITA No agregan Valor 4 15%
Total 27 100%

Fuente: Elaboracion propia
Figura N° 11: Porcentaje que Agregan Valor

PORCENTAJE QUE AGREGAN VALOR

Agregan Valor
43%

No agregan
Valor
7%

Fuente: Elaboracion propia

En el indicador del estudio de tiempos es el tiempo estandar, con el cumplimiento
de los suplementos en la mejora continua que agregan valor al personal, el valor
por ello en el sistema de suplementos que consiste, ver anexo N° 40. Por ello en
los suplementos constantes se dieron los una porcentaje de 9%, 5%, 7% acorde al
procedimiento realizada por lo tanto los suplementos variables el mayor porcentaje
que fue elegido es 13% el cual se presenta en la produccion del derivado de pota

en la empresa pesquera Liguria S.A.C.
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Figura N° 12: Diagrama Bimanual de Procesos de derivado de pota

DiagramaNium. 1 Hoja.Num. 1

DIAGRAMA BINANUAL DE PROCESOS

Resumen

Dibujo y Pieza:

Operacion: ~ Corte de pota

Lugar. ~ dreade cor y despielado

Melodo: ~ Actua

Operario(}: 01

Elaborado po:Liberato, Juan Jose & Tejada, Vivian

Aorovado por: Ever Paredes

Fecha: 20 e Octubre del 2020 Simbolo Simbolo
Descripeion Mano zquierda Ow'vow' Descripeidn mano derecha Observaciones
esperar elinumo ~. Cogerluehillo
coger el producto e/ jaba \Q presionar
posicionar el producto acordeal estandar ndicado /z‘ e
sosener el producto contralamesa ‘ 4 i cortarl tboporlamitad
sostener ¢l producto contralames ‘\ ‘\\ Cortarlosaerles delmanto delapota
e ;>0 /\) dejael cuchilloena mesa poner el cuchilloenun ugar adecuado
coger el tuboy levar f presion deagua v g Q/ - abrela preson delagua
lavar el tubo en unaaba ‘ lavar el tubo en unaaba
(olocareltubosobrelamesa Q cerala presiondelagua
presionar el producto sobrelamesa § reiarlastellls del producto
Voltearlproducto # reiarlastelllas del producto
Nlare productoal presiondel agua Q abrela presn delgua
lavar el tuboen una jaba * lavar el tubo en unajaba
colocar el tubosobre a mesa f cerrar a resion el agua
Mmover [amateria prima + empujarlapotaal dino
Juntar lasmermasdea mesa ‘ Juntar a5 mermas delamesa
recoge lasmermas ‘\ recoger asmermas
trangportar amerma ldino seleccionado trangportaramermagl dino selecionado
mpiar el drea el proceso v con la presion del agua errar)
Tota de acfvidades 05| 5113
Totalprefest Oﬁ'v
mi6|5|0

Fuente: Tomando datos de la empresa Liguria S.A.C
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Dimensioén 2: Estudio de Tiempos

Tabla N° 10: Tiempo observados en minuto

TOMA DE TIEMPOS INICIAL DE LA PRODUCTIVIDAD DEL DERIVADO DE POTA - INVERSIONES PESQUERAS LIGURIA SAC.

Areas: Produccion de materia prima ervicio Produccion Hoja N° 1 ) )
Proceso: Derivado de pota Consideraciones . Inicio 2411020 | Eiaorado por Liberalo Juzn José
Instrumento: Cronometro Producto Derivado de pota Final 22/11/20 Tejada Vivian

Dias - Tiempo (min) \

item Operacién 1 2 3|4 5 6 |7 8| 9|10 11| 12| 13| 14| 15| 16| 17| 18| 19| 20| 21| 22| 23| 24| 25| 26| 27| 28| 29| 30 |T.prom |T.Prom
(seg)| (seg)|(seg)]| (seg)|(seg) |(seg)|(seg)|(seg)] (seg)| (seg)| (seg)| (seg)| (seg)|(seg] (seg)| (seg)] (seg) (seg)|(seg)] (seg)]| (seg) | (seg)] (seg)|(seg] (seg)] (seg)] (seg)| (seg)|(seg] (seg)| (seg)]| (min)

1 |Verificacion de la materia prima en el carro frigorifico 110 | 120|118| 114|116|119|112[ 115|119 | 118| 115| 115| 114|117 | 117| 119| 114| 118| 114| 115| 119| 112| 115| 115| 112| 114| 119| 115| 113| 115| 115.60| 1.93
2 |Descarga de las cubetas con materia prima en mesas de acero 128 | 130 |125| 128 126|125|125|129|126| 128| 130| 126| 129 125| 128| 125| 128| 125| 128| 126 127| 129| 130| 128| 128| 128| 126| 129| 125| 125 127.17| 2.12
3 |Control de calidad 166 | 175|180| 168|162|175|180| 168|166 | 175| 179| 165| 179| 168| 170| 175| 178| 180| 168| 175| 168| 178| 180| 177| 180| 169| 177| 168| 178| 176| 173.43| 2.89
4 |Seleccion de los moluscos en los dinos 122 | 120(128| 125 120|123 |126{ 125|123 | 125| 127| 127| 128| 120| 123| 130| 127| 125| 126| 126 129| 122| 123| 126 124| 129| 123| 129| 130| 126| 125.23| 2.09
5 |Traslado de los dinos con carretilla hidraulica 128 | 122(127| 118|123 |127|119[ 125|120 | 118| 119| 126| 123| 126| 122| 129| 118| 126| 122| 123| 129| 125| 126| 123| 125| 129| 127| 122| 129| 122| 123.93| 2.07
6 [Pesado de dinos 120 | 125(122| 118|120(125|120{ 125|122 | 118| 122| 118| 120| 125| 122| 118| 124| 124| 120| 125| 122| 118| 124| 120| 125| 122| 118| 120| 125| 122| 121.63| 2.03
7 [Traslado de dinos a zona de espera para el proceso 55 | 58 | 63| 59| 58|64 63|57 |59|56|60| 58|65|57|55| 58| 61| 59|63|60|65|59| 57|60|55| 59| 57| 58| 59| 63|59.33| 0.99
8 |Llenado de hielo a los dinos para conservar el producto 33 | 39|36 |35|38|39|31(33|34|39|33|33|37|40| 32| 36| 32| 33|30|37| 39| 36| 33| 39| 32| 40| 35| 34| 39| 33|35.33| 0.59
9 |Traslado de dinos a la sala de proceso en carretillas hidrulicas 20 | 23 125 2227|123 (29| 22|24 | 21| 26| 29| 21| 28| 24| 22| 29| 26| 22| 26| 21| 27| 22| 25| 23| 28| 29| 26| 22| 20| 24.40| 0.41
10 |Limpieza de las capaz de telilas de tubo de pota 14 | 12 |13 | 13| 15|13 | 13|12 | 11 |13 | 14| 11| 14| 13| 15| 14| 13| 15| 14 | 12| 11| 13| 12| 11| 14| 12| 13| 15| 12| 14| 13.03| 0.22
11 |Limpieza (raspado de los tentéculos) 63 | 70 |66 | 68 | 64 |66 |68| 69| 62| 65| 64| 68| 69| 70| 69| 62| 67| 63| 70| 69| 62| 64| 62| 62| 64| 63| 65| 66| 67| 69|65.87| 1.10
12|Lavado de la materia prima 16 | 13 |15| 18| 16|13 |18|[ 19| 15| 19| 18| 15| 20| 16| 17| 19| 20| 15| 14 | 19| 20| 17| 18| 16| 19| 20| 19| 16| 15| 20| 17.17| 0.29
13 |Corte de nucas y aleta de pota 80 | 77 |78 | 77|89 |81|86|78| 78| 77| 78| 77|80|80| 78| 77| 83| 75|80| 80| 78| 77| 88| 89| 87| 78| 77| 80| 80| 78|80.03| 1.33
14 |Corte de tubo de pota (retiro de las telillas) 19| 20 |18| 15| 19|16 19|20 | 22| 15| 16| 18| 19| 21| 19| 16| 18| 19| 20| 16| 19| 18| 17| 17| 19| 20| 21| 22| 20| 22| 18.67| 0.31
15| Despielado del manto de la pota 80 | 82 (81| 76(80|82|80|82|81|76|81| 76|80|82|81| 76| 77| 77(80|82| 81| 76| 77| 80| 82| 81| 76| 80| 82| 81|79.60| 1.33
16 |Lavado de la materia prima seccionada 25 | 20 (22| 24| 26|29 | 25|24 |28 | 27| 29| 22| 24| 26| 26| 27| 25| 24| 27| 28| 22| 23| 25| 30| 29| 28| 27| 20| 22| 23| 25.23| 0.42
17 |Llenado a canastillas con el producto cortado 60 | 61 58| 59|53 |50 (58|54 (58| 59|58| 59| 60| 60(58| 59| 58| 55(55|57| 58| 59| 60|60(60| 58| 59| 60| 60| 58|58.03| 0.97
18 |Disefio requerido acorde a la clientela 10 11|16 12|13 |11 |13[16 10| 13| 16| 18| 15| 12| 14| 14| 13| 16| 12| 12| 10| 15| 14| 13| 12| 10| 12| 13| 15| 13| 13.13| 0.22
19|Habilitado de bandeja con plastico para el envasado 60 | 60 55| 55| 60|60 |60(60 (55| 55| 55| 55|60|60(55| 55| 50| 50(60|60[55|55( 50| 60(60| 55| 55[ 60| 60| 55|56.83| 0.95
20|Pesado del producto 20 | 20 [ 18| 18| 20| 20| 20| 20| 18| 18| 18| 18| 20| 20| 18| 18| 19| 19| 20| 20| 18| 18| 19| 20| 20| 18| 18| 20| 20| 18| 19.03| 0.32
21|Envasado del producto 40 | 41 | 45| 40| 43 | 41 | 45|50 | 48 | 41| 44| 45| 43| 44| 45| 45| 49| 50| 50 | 48 | 48| 42| 43| 44| 48| 50| 50| 48| 44| 47| 45.37| 0.76
22|Habilitado de canastillas en carrefillas hidraulicas (tineles de congelamiento 180 | 177 |167| 188|175|186|183|182|185| 181| 186| 189| 185|184 | 183| 187| 185| 184| 187 | 177| 189| 188| 177| 180| 181| 188| 184| 185| 188| 186| 183.23| 3.05
23|Verificacion de temperatura del producto 30 | 30 27| 28| 30|30|30|30|27| 28| 27| 28| 30|30 27| 28| 29| 29| 30| 30| 27| 28| 29| 30| 30| 27| 28| 30| 30| 27| 28.80| 0.48
24 |Sacado del producto de tineles a zona del empaque 135 | 130 (133| 138|139(135|134| 135|134 | 140| 139| 131| 134| 135| 140| 131| 133| 140| 138| 135| 141| 145| 136| 144| 144| 145| 143| 141| 138| 139| 137.50| 2.29
25|Empaquetado en caja 70 | 73 |71 69|70|73|70|73|71|69|71|69|70|73| 71| 69| 68| 68| 70| 73| 71| 69| 68| 70| 73| 71| 69| 70| 73| 71|70.53| 1.18
26|Etiquetado 15| 17 |16 | 15| 16| 18 |20( 19|18 | 15| 17| 19| 20| 16| 19| 15| 17| 19| 15| 18| 16| 19| 17| 18| 19| 20| 15| 16| 17| 19| 17.33| 0.29
27|Traslado a camaras de almacenamiento 130 | 120|122| 133|130 120|130[ 120|122 | 133| 122| 133| 130| 120| 122| 133| 128| 128| 130| 120| 122| 133| 128| 130| 120| 122| 133| 130| 120| 122| 126.20| 2.10
Tiempo Total (seg) 1929| 1946 1945 1933(1948| 1964 1977|1962 1936 1942 1964 1949 1989 196§ 1950 1957 1963 1962 1965 1969 1967| 1965 1950/ 1987 198 1984 1979 1973 1983 1964 1962| 0.00

Tiempo Total (min) 32 32 (32| 32|32 (33(33(33]| 32| 32| 33| 32| 33| 33| 33| 33| 33| 33| 33| 33| 33| 33| 33| 33| 33| 33| 33| 33| 33| 33 33 33




Se visualiza la toma de tiempo del mes de noviembre. El tiempo mayor fue el 13 de
noviembre, con 1,989 minutos y el tiempo menor fue el 01 de noviembre con 1,929

minutos, por ello se tomo en cuenta esta operacion para mejorar el tiempo estandar.

Las tareas recolectadas de la toma de tiempo donde se registran en un formato
donde se registra los procedimientos de las actividades el dia y el tiempo requerido,
asi conllevar en calcular el factor de valoracién que se detallo con la calificacién de
Westinghouse ver anexo N 39, por lo cual se evalua al operario con cuatro factores

a desarrollar.

En la siguiente (Tabla N° 11), tuvimos la finalidad en detallar los tiempos estandar
para cada operacion estudiada del proceso de produccion del derivado de pota.
Realizando estudios con los valores del sistema Westinghouse con cada personal
que interviene en el proceso, se obtiene la operacion con mayor puntaje tuvo el
numero 22, con la inspeccion de los movimientos medidos tenemos 33 promedio
de tiempo observado, también se determina los valores de suplementos constantes
y variables. Luego del estudio analizado y planteado se obtiene que el tiempo

estandar es de 34 para el proceso de produccion del derivado de pota.
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Tabla N° 11: Estandarizacion del tiempo para el proceso de produccion del derivado de pota

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR - PROCESO DE ELABORACION DEL DERIVADO DE POTA

EMPRESA: Liguria S.A.C. AREA Produccion
—_— > T~ METODO | PRE-TEST]POST-TEST|PROCESO Derivado de la pota
U l‘:‘i A ELABORADO POR: Producto: Congelado
Juan José Liberato & Vivian Tejada
. 6 o PrOMEDIO | WESTINGHOBSE | | - \cTorDE | TiEweo  [SUPLEMENTOS| o0y | miewro
ITEM St TIPO DE OPERACION | DEL TIEMPO H | E | cp | cs |VALORIZACION |NORMAL (TN) SUPLEMENTOS | ESTANDAR
OBSERVADO c v

1 |Verificacién de la materia prima en el carro frigorifico Manual 1.93 40.05]-0.04 (-0.03|-0.02 0.86 1.66 0.05 0.04 1.09 1.81
2 |Descarga de las cubetas con materia prima en mesas de acero Manual 2.11 40.05]-0.04 (-0.03|-0.02 0.86 1.81 0.05 0.17 1.22 2.21
3 |Control de calidad Manual 2.89 -0.03 [ -0.04 | -0.03 | -0.02 0.88 2.54 0.05 | 0.04 1.09 2.77
4 |Seleccion de los moluscos en los dinos Manual 2.09 -0.05( 0.02 |-0.03|-0.02 0.92 1.92 0.05 | 0.09 1.14 2.19
5 |Traslado de los dinos con carretilla hidraulica Manual-Maquina 2.07 0.03 ] 0.02 | 0.02 |-0.02 1.05 2.17 0.05 0.01 1.06 2.30
6 [Pesado de dinos Manual-Maquina 2.03 -0.05] 0.02 [-0.03]-0.02 0.92 1.87 0.05 0.04 1.09 2.04
7 |Traslado de dinos a zona de espera para el proceso Manual-Maquina 0.99 -0.05|-0.04|-0.03|-0.02 0.86 0.85 0.05 0.01 1.06 0.90
8 |Llenado de hielo a los dinos para conservar el producto Manual 0.59 -0.05-0.04|-0.03|-0.02 0.86 0.51 0.05 0.17 1.22 0.62
9 |Traslado de dinos a la sala de proceso en carretillas hidraulicas Manual-Maquina 0.41 0.03 |-0.04|-0.03|-0.02 0.94 0.39 0.05 0.03 1.08 0.42
10 |Limpieza de las capaz de tellilas de tubo de pota Manual 0.62 -0.05 0.02 | 0.02 | -0.02 0.97 0.60 0.06 0.23 1.29 0.78
11 |Limpieza (raspado de los tentaculos) Manual 1.10 -0.05 [ -0.04 | 0.02 | -0.02 0.91 1.00 0.06 | 0.23 1.29 1.29
12 |Lavado de la materia prima Manual 0.29 0.03 [-0.04]-0.03 | 0.01 0.97 0.28 0.05 0.04 1.09 0.31
13 |Corte de nucas y aleta de pota Manual 1.33 0.03 [-0.04]-0.03|0.01 0.97 1.29 0.06 0.13 1.19 1.54
14 |Corte de tubo de pota (retiro de las telilas) Manual 0.31 0.03 | 0.02 |-0.03 | -0.02 1.00 0.31 0.06 0.11 1.17 0.36
15 |Despielado del manto de la pota Manual 1.33 -0.05-0.04|-0.03|-0.02 0.86 1.14 0.06 0.11 1.17 1.34
16 |Lavado de la materia prima seccionada Manual 0.42 -0.05-0.04|-0.03|-0.02 0.86 0.36 0.05 0.06 1.11 0.40
17 |Llenado a canastillas con el producto cortado Manual 0.97 -0.05 0.02 | -0.03|-0.02 0.92 0.89 0.06 0.04 1.10 0.98
18 |Disefio requerido acorde a la clientela Manual-Maquina 0.11 -0.05(-0.04|-0.03| 0.01 0.89 0.10 0.09 0.09 1.18 0.12
19 |Habilitado de bandeja con plaastico para el envasado Manual 0.95 40.05]-0.04 [-0.03|-0.02 0.86 0.82 0.05 0.01 1.06 0.87
20 |Pesado del producto Manual-Maquina 0.32 -0.05]-0.04(0.02 | 0.01 0.94 0.30 0.05 0.08 1.13 0.34
21 |Envasado del producto Manual-Maquina 0.74 -0.05]-0.04(-0.03]-0.02 0.86 0.64 0.06 0.09 1.15 0.73
22 |Habilitado de canastillas en carretillas hidraulicas (tuneles de congelamiento) Manual-Maquina 3.05 -0.05|-0.04|-0.03| 0.01 0.89 2.71 0.09 0.13 1.22 3.31
23 |Verificacion de temperatura del producto Manual-Maquina 0.48 -0.05|-0.04| 0.02 | -0.02 0.91 0.44 0.05 0.14 1.19 0.52
24 |Sacado del producto de tuneles a zona del empaque Manual-Maquina 2.29 -0.05|-0.04|-0.03| 0.01 0.89 2.04 0.09 0.14 1.23 2.51
25 |Empaquetado en caja Manual 1.18 -0.05 0.02 | -0.03|-0.02 0.92 1.09 0.05 0.19 1.24 1.35
26 |Etiquetado Manual 0.34 -0.05|-0.04 (-0.03|-0.02 0.86 0.29 0.05 0.02 1.07 0.31
27 |Traslado a camaras de almacenamiento Manual-Maquina 2.11 -0.05-0.04|-0.03|-0.02 0.86 1.81 0.09 0.04 1.13 2.05

33 30 Total tiempo(min): 34

Fuente: Elaboracion propia
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Indicando el tiempo estandar para cada uno de sus actividades junto a sus
personales para obtener mayor produccion que tiene el mayor tiempo es de 3.31
min y el proceso completo desdelarecepcidén hasta almacenar el producto de pota

es de 34 minutos.

Tabla N° 12: Resumen Variable Independiente (Pre — Test)

RESUMEN PRE - TEST |

VARIABLE INDEPENDIENTE DIMENSION | INDICADORES | RESULTADO
E<tudiode raka Estudio de Métodos ARV = ARVITA AAV = 23027 = 85%
Stuclode 080 e e T E=NX(+S) | TE=min

Fuente: Elaboracion propia

Por ello la variable dependiente que representa la productividad adecuada que
consta de dos dimensiones tanto la eficiencia y la eficacia. Segun (Medianero,
2004), menciona que el procedimiento de la productividad es la medicion tanto con

las dos dimensiones de eficiencia y eficacia:

| Productividad = Fficiencia = Eficacia |

Con respecto a las siguientes formulas de identifico lograr los parametros dentro de
los indicadores :

e Medicion de la Eficiencia

Fhiciencia — Tiempo real de la produccion

Tiempo programada de produccion

e Medicion de la Eficacia

Produccion real

Llicacia =

Produccion programada

por lo cual de haber determinado el calculo del tiempo estandar se calcula la
capacidad instalada. Con la realizacion instalada se enfatiza en el volumen maximo.
por ello teniendo el tiempo estandar, numero de personales y las horas de trabajo

se podra calcular la capacidad instalada (Abraham, 2008 pag.139).
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Tabla N° 13: Capacidad instalada teérica Pre — Test Noviembre

CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA ‘

\ CAPACIOAD EN UNIDADES
NUMERO DE TRABAJADORES |  TIEMPO LABORABLES CITRAB. (MIN) TIENPOESTANDAR  (MIN) T O TEERCH
60 480 34 847

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla N° 13, se presenta cuantos Kilogramos se puede producir en un dia,
pero determinando la capacidad instalada real, se obtiene la verdadera cantidad en

Kilogramos mediante un factor de valoracion.

Tabla N° 14: Capacidad instalada real Pre — Test Noviembre

CAPACIDAD INSTALADA REAL

CAPACIDAD  INSTALADA -
TEORICA (kg FACTOR DE VALORACION % CAPACIDAD  INSTALADA (Kg)

847 85.00% 720
Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 14, se visualiza que se puede realizar 720 Kg al dia en la empresa
pesquera LIGURIA S.A.C, lo cual se vera en la mejora llegar mas de la capacidad

tedrica de 847 Kg al dia en la empresa.

Se calculé la productividad actual en la produccion del derivado de pota para
producir en Kilogramos en la empresa pesquera LIGURIA S.A.C, para lo cual se
determiné en base a los indicadores eficiencia y eficacia de los meses del pre — test

del mes Noviembre.



Tabla N° 15: Caélculo de Eficiencia, Eficacia y Productividad en el proceso de

produccion del derivado de pota Pre — Test — Noviembre

CALCULO DE LA EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE ELABORACION DE POTA

EMPRESA: Pesquera Liguria S.A.C METODO: PRE - TEST POST-TEST
ELABORADO POR: Liberato Juan José & Tejada Vivian PROCESO: Elaboracion de pota
FORMULA TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
[ ST Tiempo real de la produccion i0 ) i ' . ; Produccion real
Indice de eficiencia = Timm;’mgrm da’;epm — 0bservacTt'>n Cronc’>metro/ chha te regTstro Indice de eicati = e
Observacion | Cronémetro/Ficha de registro
PRODUCTIVIDAD Eficiencia y Eficacia Observacion |  CronémetrolFicha de registro Productividad = Eficiencia * Eficacia

A B C=BIA D E F=EID G=C*F
DIAS TIEMPO

TIEMPO REAL DE LA PRODUCCION  PRODUCCION

PRODUCION PROGRAMADADE ~ EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD

TRABAJADOS
PRODUCCION REAL  PROGRAMADA

1 21050 28800 73.09% 570 120 1947% 57.86%
2 21100 28800 73.26% 590 120 81.94% 60.04%
3 21150 28800 13.44% 560 120 17.78% 57.12%
4 20180 28800 70.07% 540 120 75.00% 52.55%
5 21010 28800 72.95% 570 120 1947% 57.75%
b 21600 28800 75.00% 590 120 81.94% 61.46%
1 20160 28800 70.00% 580 120 80.56% 56.39%
8 20190 28800 70.10% 560 120 17.78% 54.53%
9 21015 28800 12.97% 510 120 70.83% 51.69%
10 21090 28800 13.23% 540 120 75.00% 54.92%
11 20200 28800 70.14% 570 120 1947% §5.53%
12 20620 28800 71.60% 590 720 81.94% 58.67%
13 20010 28800 69.48% 570 120 1947% §5.00%
14 21300 28800 73.96% 580 120 80.56% §9.58%
15 20500 28800 71.18% 560 120 11.78% 55.36%
16 21100 28800 73.26% 580 120 80.56% 59.02%
17 21000 28800 72.92% 540 120 75.00% 54.69%
18 22000 28800 76.39% 570 120 1947% 60.47%
19 21090 28800 13.23% 590 120 81.94% 60.01%
2 21200 28800 73.61% 570 120 1947% 58.28%
Al 20500 28800 71.18% 590 720 81.94% 58.33%
2 21600 28800 75.00% 580 720 80.56% 60.42%
23 20300 28800 7049% 570 120 1947% 55.80%
2% 21050 28800 73.09% 540 120 75.00% 54.82%
25 21000 28800 12.92% 560 120 17.78% 56.71%
26 20180 28800 10.07% 570 120 1947% 55.47%
2 21180 28800 73.54% 560 120 17.78% 57.20%
28 21600 28800 75.00% 560 720 17.78% 58.33%
2 21900 28800 76.04% 580 120 80.56% 61.26%
30 20000 28800 69.44% 590 120 81.94% 56.91%
Total 626875 864000 73% 17030 21600 79% 57%

Fuente: Elaboracién propia
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De acuerdo en la tabla N° 15, se visualiza el analisis de la productividad asi llevar

un calculo referente a la productividad del procesamiento del derivado de pota en

el transcurso del mes de noviembre, por el periodo de 30 dias habiles, con un

promedio ponderado en base a la productividad que es un 57%.

Dimension 3: Eficiencia

Eficiencia: Que se podra dar una evaluacion en relacion del tiempo programado
en el dia y en el tiempo real que sera estudiado para realizar cierta cantidad de
toneladas del derivado de pota, invocando la jornada laboral de trabajo en el
mes de Noviembre con el tiempo programado es de 8 horas respecto a las
necesidades de cada empleador, cantidad de personales y la cantidad de

produccion lograda para una mejora continua segun el pedido del cliente .

Eficacia: para poder conllevar la eficacia se calcul6 y se determino la ejecucion
que conlleva entre el kilogramo producidos y programados en el transcurso de
cada dia, por ello se tomara en cuenta la jornada laboral respecto al tiempo
estandar para la evaluacién la cantidad programada de produccion con la

cantidad requerida durante el dia.

Productividad: Se logra obtener el calculo de la productividad en la empresa
pesquera Liguria S.A.C., mediante los indicadores de la eficiencia y la eficacia,
por significancia que la productividad esta por debajo de la esperada y que esto
seria causa de los siguientes problemas conllevados dentro de la productividad
tanto ya sea de los tiempos muerto, el ritmo de trabajo, el orden de procesos

para la realizacion del producto del derivado de pota.

Se encuentra en la tabla N° 15, la produccion de cada dia, y el promedio ponderado

total de los 30 dias habiles laborados que teniendo como resultado una

productividad 57% donde sedemuestra la baja productividad del derivado de

pota, el cual afecta también econdmicamente a la empresa.
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Tabla N° 16: Resumen Variable Dependiente (Pre — Test)

RESUMEN PRE - TEST

VARIABLE DEPENDIENTE| DIMENSION | INDICADORES RESULTADO
o Eficiencia 73% Cfoiencia Efcac 70
Productividad Eficacia 29% iciencia*Eficacia 57%

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 13: Resumen variable dependiente (Pre — Test)

RESUMEN PRE - TEST

79%

73%

57%

Eficacia Eficiencia Productividad

Fuente: Elaboracion propia

Posteriormente en la tabla N° 16 y figura N° 13, se visualiza como ha sido el

comportamiento tanto de la eficacia, eficiencia y de la productividad del mes de

noviembre, en 30 dias de produccion del procesamiento de la pota, donde se logra

obtener una eficacia de 79%, eficiencia de 73% y una productividad de 57%.
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Analisis de las causas del problema

Luego de realizar el pre — test de nuestra variable, visualizamos las tareas que
agregan valor al proceso del derivado del producto de pota, con evidencia del
Diagrama de Ishikawa se realiza la analisis de las causas que se lograron identificar
en el grafico de Pareto como prioridad y buscar una adecuada solucion. Ver anexo
15.

e Operaciones manuales C5: Debido a que no cumple con lo programado, las
operaciones manuales no cumplen con los promedios programados de un lote
que conforma una tarea en realizar, el producto en mal estado, lo que luego trae
reclamos de los clientes, hay casos en los que interrumpen esta operacion de

operaciones manuales por falta de tiempo.

e Fatiga del personal C1: Los operadores ha presentado en su proceso de para la
produccion del derivado de pota, fatiga debido a las constantes manipulaciones
del producto sin el conocimiento adecuado u otros factores como distraccion,

falta de capacitacion, presién lo cual ha ocasionado pérdida de tiempos.

e Escaso mantenimiento de equipos C9: Debido a que no cumplen con
mantenimientos preventivos ocasiona pérdida de tiempo y parada de planta se
tiene que manejar estrictamente asi evitar grandes pérdidas dentro de la

organizacion.

e Tiempo de trabajos no estandarizados C6: Al no cumplir con las horas de la
jornada, se necesita personal de trabajo, sin embrago no realizan un adecuado
método de trabajo y se contrata personal no calificado es decir sin nada de
conocimientos que no son agiles con el proceso para asi dar mejorar la
produccion, lo cual demanda tiempo para que el personal se adecue al ritmo de

trabajo.

53



3.5.3 Propuesta de mejora

De acuerdo a las alternativas de solucién se desarrollé con la herramienta de
estudio del trabajo ya que con ello sistematicamente nos permitira investigar los
métodos realizados actualmente y asi llegar a crear nuevos métodos con el objetivo

de eliminar todas las actividades que no agregan valor al proceso.

Planteamos la matriz de priorizacion en area que presenta como causas de mayor
criticidad en el area de produccion, plantearemos una solucién con la herramienta

del estudio del trabajo.

El estudio de métodos pronostica utilizar herramientas como el registro de
actividades y operaciones que realizaremos en la produccion de elaboracion y
proceso del derivado de Pota, para ello emplearemos diagramas como: diagrama
de flujo de operaciones y diagrama de operaciones de proceso del operario para
luego examinar criticamente estas actividades mediante la técnica de los proceso
en realizar posteriormente se establecera nuevo método de trabajo que
evaluaremos con el criterio costo beneficio luego se tendra que presentar al
encargado del area nuevos métodos y beneficio en el trabajo por ello implementar
un nuevo método con la finalidad de hacer una mejora. Luego de estos pasos se
calculara el tiempo estandar de la produccion del derivado de Pota, se tomaran
tiempo establecido durante un periodo de tiempo y en base de factores de holguras
y con frecuencia del trabajo que asi podremos establecer el tiempo récord para la

produccion.

3.5.4 Alternativas de Solucion

La cuantificacion de la solucién que analizan cumplir los objetivos de este proyecto
de investigacion, el cual es incrementar la produccion, las causas principales con
mas frecuencia son los reprocesos de la actividad por ello tanto con la auditorias
internas se busca minimizar y eliminar las mermas de la materia prima, con la
reduccion los tiempos improductivos que no agregan valor al derivado y
consiguiente a las otras causas se tomaron como alternativa de solucion al estudio

de métodos. Ver anexo N° 41.
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3.5.5 Cronograma de implementacion de la herramienta (Diagrama de Gantt)

Con la herramienta del estudio del trabajo la propuesta de mejora que se ha
obtenido la alternativa de solucién que fue evaluado bajo al costo, tiempo,
complejidad, solucion y legalidad; de acuerdo al resultado obtenido del trabajo se
implementara la herramienta de estudio del trabajo para asi dar solucion al
problema encontrado de la baja productividad en el area de produccién de la
empresa pesquera Liguria S.A.C. Asi mismo para un mayor sustento obtenido en la
Matriz de priorizacion en la que se utiliza el criterio de nivel de impacto y criterio del
nivel de criticidad, de lo cual se obtiene como prioridad en Estudio del trabajo con

una calificacion mayor de 85%.

3.5.6 El cronograma de implementacion

Esta orientado en los 8 pasos del estudio del trabajo, desarrollados por el autor
Kanawaty, con la implementacion de la herramienta del diagrama de Gantt
tomaremos la implementacion en un cronograma establecido por los investigadores
que tendra inicio en la cuarta semana Enero del 2021 y terminara la tercera semana
de marzo del 2021. Ver Anexo N° 42,

3.5.7 Costo de la propuesta del Cronograma de Implementacion

(Presupuesto)

Con lo observado en el anexo N° 43, Toda la implementacién tendra un presupuesto
para la implementacién de la propuesta de mejora sera de 157.00 nuevos soles y

tendra una duracién de 2 meses.
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3.5.8 Recursos y presupuesto

De acuerdo a los autores determinan que el termino de presupuesto es una fuente
principal que cuenta como una herramienta, que estd encaminado hacia la guia de
una organizacion que empieza desde las evaluaciones, asi también como la
propuesta de objetivos que de cierta forma se tiene que incluir estrategias (Welsch,
2005). En el presente proyecto de investigacion se va detallar minimamente la
inversion econdmica que se requiere; asimismo, con la ayuda de los cédigos que
implanta el Ministerio de Economia y Finanzas, por ende, se procedera a mostrar
en cuadros determinados donde se detallara (monetario y no monetario). En la

siguiente tabla detallaremos los aportes monetarios.

En el anexo N° 44, planteamos los gastos monetarios, estos son considerados
como aquellos en los que hubo desembolso de dinero por parte de los
investigadores. Dentro de los recursos detallados estan los recursos financieros,
bienes duraderos y equipos, los insumos y materiales, las asesorias especializadas
y de servicio y gastos operativos; de todos estos recursos el mayor promedio
econdmico contara con una inversion total de S/ 3568.00 Nuevos soles,
correspondiendo que estos han sido correspondidos a los rubros de servicio de
electricidad, internet y reparacién. El material que tuvo menor costo de inversién es
el de material de insumos con un total de S/ 110 Nuevos soles, con las compras de

un tablero, cuadernos, boligrafo, hojas bond y tintas de impresion.

En el anexo N° 45, hallamos los gastos no monetarios, son considerados como
gastos en los que fomentamos en el cuadro anterior, los montos asignados
dependeran del rubro, pues si son equipos y bienes duraderos que se asignaran el
valor monetario que se realizé antes de la investigacion con insumos, materiales
que valorizaran el costo actual, con los gastos concluidos, no monetarios estudiado
se encuentra, materiales, recursos humanos e insumos, bienes duraderos y
herramientas; de todo estos rubros el de mayor inversion financiera ha sido el de
bienes duraderos y equipos con un promedio de S/ 15,620.00 Nuevos soles, con
respecto a la compra de laptops, celulares e impresoras. Los recursos con menor

inversion fue el de asesorias especializadas y servicios brindadas, con total de S/
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1,200.00 Nuevos soles, planteado que este rubro corresponde a asesorias

brindadas para el proyecto de investigacion.

Financiamiento

El financiamiento de los gastos monetarios y no monetarios dados en el proyecto
de investigacion sera financiado de acuerdo al cuadro que se observa a

continuacion.

Tabla N° 17: Financiamiento del proyecto

ENTIDAD FINANCIERA MONTO ] PORCENTAJE\
Liberato Astuhuaman, Juan José | S/ 9,594 50%
Tejada Huaracha, Vivian S/ 9,594 50%

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la (tabla N° 17), con los gastos generados se evidencia mediante
financiamiento de los mismos autores del proyecto de investigacion es de S/
19,188.00 y sera financiado por la sefiorita TEJADA HUARACHA, VIVIAN y el joven
LIBERATO ASTUHUAMAN, JUAN JOSE. Que cubriran con el monto de S/
9,594.00. que representa el 50% de la cantidad total.

Cronograma de ejecucién

Es un programa de estudio de actividades, que se tienen que registrar los datos
mas importantes, que pueden ser anuales, mensuales, semanas o dias. Por lo
general un cronograma pueden ser de forma de planeacién, ejecucién y evaluacion
(Nifio Rojas, 2011 pag. 81). De acuerdo a la definicion del autor Nifio se llego a
concluir que se realizara por el cronograma de ejecucion, es por ello que el presente
proyecto de investigacién se desarrollara desde el mes de septiembre hasta julio
del ano 2021, con la finalidad de determinar los resultados para la sustentacion final

del desarrollo del proyecto de investigacion.
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3.5.9 Implementacién del Estudio de Métodos

En esta parte de tabla de los ocho pasos a investigar se analizan toda las

operaciones que confrontan el proceso del derivado de pota, que ayuda a estudiar

el método de trabajo en relacion con sus actividades de operaciones que cumple

con una secuencia, para ello aplicaremos el método del autor Kanawaty que esta

conformada por los 8 etapas.

ETAPAS| APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO

1

Seleccionar el trabajo a estudiar

Tabla N° 18: Ocho etapas del estudio del trabajo Método Kanawaty

DETALLES

En esta primera etapa se logra tomar las 23 operaciones del proceso
de produccion.

Registrar los detalles del procesamiento

Se procedid a elaborar un diagrama de andlisis de procesos del
derivado de pota, donde se sefiala las actividades que agregan valor
ylas que no agregan valor; lo cual se tomé cuatro actividades que
son mas criticas a mejorar.

Examinar informacion registrada

Después se examind aquellas actividades que son 23 los que
agregan valor y 4 que no agregan valor, que requieren ser mejoradas
afindellevaracabola clasificacion mediante el método
interrogatorio de las 4 actividades que no agregan valor.

Establecer el método adecuado

Se establecid el método de Interrogacion sistematico, lo cual brinda
una solucion a cada actividad que no agrega valor.

Evaluar los resultados

Después de la implementacion Post - Test, mediante el diagrama de
andlisis se observa una reduccion de tiempo, esto quiere decir que
mejoro las actividades que no agregan valor.

Definir el nuevo método adecuado

Se llevo a cabo a través de la aplicacion del manual de funcionesdel
estudio de método, mediante esto se logrd examinar el tiempo de
produccion, como actividades repefitivas a fin de tener un proceso
rapido y facil, para eliminar tiempos improductivos.

Implementar el nuevo método adecuado

Luego de crear el método mediante capacitaciones, se fue
informando a los colaboradores para que asimilen la implementacidn
del nuevo método, se logré resultados beneficiosos para la empresa
Liguria SA.C.

Controlar y Mantener

Posteriormente se procedio a controlar la implementacion a fin de
mantener el nuevo método.

Fuente: Elaboracion propia
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Estas etapas se describen a continuacion:
Etapa 1: Seleccionar el trabajo a estudiar

El presente proyecto de investigacion se toma las 27 operaciones del proceso de
produccion en la tarea del derivado de pota en la empresa Liguria S.A.C., por lo
debido se fomento que todas las actividades viables a mejora, por lo cual se
describe una mejora continua del trabajo, con una resolucion de la actividad que se

encuentran por debajo en mejorar.

En la siguiente tabal, se observa el diagrama de analisis que es el antes de la

implementacion.

Tabla N° 19: Diagrama de Analisis del Proceso del derivado de pota

TIEMPO PROMEDIO DEL PROCESO DEL DERIVADO DED POTA ‘

ITEM OPERACION TIEMPO PROMEDIO
1 Verificacion de la materia prima en el carro frigorifico 1.93
2 Descarga de las cubetas con materia prima en mesas de acero 212
3 Control de calidad 2.89
4 Seleccion de los moluscos en los dinos 2.09
5 Traslado de los dinos con carretilla hidraulica 2.07
6 Pesado de dinos 2.03
7 Traslado de dinos a zona de espera para el proceso 0.99
8 Llenado de hielo a los dinos para conservar el producto 0.56
9 Traslado de dinos a la sala de proceso en carretillas hidraulicas 0.41

10 Limpieza de las capaz de telillas de tubo de pota 0.22
11 Limpieza (raspado de los tentaculos) 1.10
12 Lavado de la materia prima 0.29
13 Corte de nucas y aleta de pota 1.33
14 Corte de tubo de pota (retiro de las telillas) 0.31
15 Despielado del manto de la pota 1.33
16 Lavado de la materia prima seccionada 0.42
17 Llenado a canastillas con el producto cortado 0.97
18 Disefio requerido acorde a la clientela 0.22
19 Habilitado de bandeja con plastico para el envasado 0.95
20 Pesado del producto 0.32
21 Envasado del producto 0.76
22 Habilitado de canastillas en carretillas hidraulicas (tuneles de congelamiento) 3.05
23 Verificacion de temperatura del producto 0.48
24 Sacado del producto de tuneles a zona del empaque 2.29
25 Empaquetado en caja 1.18
26 Etiquetado 0.29
27 Traslado a cdmaras de almacenamiento 2.10
Tiempo Total (min 32.70

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla N° 19, se observa que el tiempo promedio para la elaboracién del
derivado de pota tiene un tiempo de 32.70 minutos, de las cuales se seleccionaran

las operaciones que requieran ser mejoradas.
Etapa 2: Registrar los detalles del procesamiento

En este segundo paso se va elaborar un proceso del diagrama de analisis de
proceso del derivado de pota, en el cual se indicara las operaciones que agregan
valor y a las tareas que no agregan valor, por lo cual identificaran el desarrollo
considerando los factores como el tiempo empleado en cada actividad y las
distancias recorridas. El proceso del derivado de pota esta compuesto por 27
tareas, donde 17 son operaciones, 3 transporte, 0 espera, 6 inspeccion y 1 almacén.

Las tareas que no agregan valor se plasmaron en un cuadro. Ver anexo N° 47.
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Tabla N° 20: DAP — Actividades que Agregan Valor

Gperarc Vaterl Equpo
Hoja N°1 Fecha de conclusidn: 304112020 60 10 Cuchillos Carretilla ybalanza
Fecha: Actividad: [@) Actual Propuesta Economia
Operacidn: [Fa] 17
Area: Produccion Transparte: | 3
Demora: » 0
Inspeccidn: [ ] 5
i A Almacenamiento: v 1
Actividad: Proceso de la pota Tiempos (Min) T
Tiempos (Seq): 2061 48
) Distancia: 14
Lugar: Sala de proceso Mano do oba -
Operario: Varios Materiales: Cuchillos
Elaborado por: Liberato, Juan josé & Tejada, Vivian Totales:
Aprobado por: Paredes Ventura Hebert . . .| Tiempos | Tiempos Simbolo - -
Tom DESCRIPCION Operario | Distancia (Miﬁ) (seg) =S E b Observacidn Actividad
1 |Werificacidn de la materia prima en el carro frigorifico 1 1.81 108.55 | & Exceso de tiempo I productiva
2 |Descarga de las cubetas con materia prima en mesas de acero 3 2.21 132.83 [{o=] Exceso de tiempo Productiva
3 |Control de calidad 2 2.77 166.33 T B | N\ Derora de los trabajadore s Productiva
4 |Seleccidn de los moluscos en losdinos 3 219 131.52 | & e - ) Productiva
5 |Traslado de los dinos con carretilla hidraulica 2 A metros 2.30 138.23 Tl e NN Exceso de tiempo Im productiva
6 |Pesadodedinos 3 2.04 122,14 [ . | . “Los colaboradores pierden tiempo Productiva
7 |Traslado de dinosa zona de espera para el proceso 2 2 metros 0.90 54.15 i e Im productiva
8 JLlenado de hielo alos dinos para conservar el producto 3 0.62 74 & e T T b Productiva
9 |Traslado de dinosa la sala de proceso en carretillas hidraulicas 2 0.42 2497 | # e Actividadespor Productiva
10 JLimpieza de las capazde tellillas de tubo de pota 3 0.75 4655 | & ] mejorar Productiva
11 JLimpieza (raspado de lostentaculos) 3 1.29 7745 | 1 —1 o, Productiva
12 |Lavado dela materia prima 3 0.31 18.40 —— ) ey Productiva
13 |Corte de nucas y aleta de pota 3 1.54 21 @ Debe ificorporar eviscerado del tubo Productiva
14 JCorte de tubo de pota (retiro de las telillas) 3 0.36 2176 [ #—] / Productiva
15 |Despielado del manto de la pota 3 1.34 80.29 =& - Productiva
16 JLavado dela materia prima seccionada 3 0.40 24.06 | / Productiva
17 JLlenado a canastillas con el producto cortado 2 0.95 5890 | # / Productiva
18 |Disefio requerido acorde a la clientela 2 0.12 693 [ & / Ji Productiva
19 |Habilitado de bandeja con plaastico para el envasado 2 0.87 5196 | & /| Productiva
20 |Pesado del producto 2 0.34 2039 [ # / / Productiva
21 |Envasado delproducto 2 0.73 4391 [ 4 / Productiva
22 |Habilitado de canastillas en carretillas hidraulicas (tuneles de congelamiento) 2 7 metros 3.31 198.70 ] /Dernoran en el hailitado de canastil las Productiva
23 |Verificacidn de temperatura del producto 1 0.52 31.19 e Productiva
24 |Sacado del producto de tuneles a zona del empagque 1 2.51 15041 [ o / Productiva
25 |Empaquetado en caja 2 1.35 8077 | ] ] Productiva
26 |Etiquetado 1 0.31 18.77 e Fi Im productiva
27 |Traslado a camaras de almacenamiento 1 2.05 123.03 e Exceso de tiempo Productiva
Total 60 14 34 2,061.48

Fuente: Elaboracion propia
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Etapa 3: Examinar informacion registrada

En la tabla N° 20, Se visualiza el proceso de elaboracion del derivado de la pota,
que esta conformado por 27 actividades de las cuales tiene 17 operaciones, 3
transporte, 6 inspeccién, 1 almacenamiento, lo cual esto quiere decir que en total

hay 27 actividades.

En el diagrama de analisis de operacién se han distinguido las actividades que
requieren ser autoevaluados, en este caso las tareas se desarrollaron en dos
grupos tanto las actividades que agregan valor y no agregan valor al producto , con
el propdsito de realizar acabo la tarea, se determina al factor de tiempo y recorrido;
en lo cual se obtuvieron 19 actividades que agregan valor y 8 actividades que no
agregan valor en el proceso de elaboracién del derivado de elaboracién del derivado

de pota.

Asimismo, mediante una tabla se detalla las actividades que originan valor antes de
la implementacion para la elaboracion del derivado de pota en la empresa Liguria
S.A.C. Ver Anexo N° 47.

En la siguiente tabla se detalla un resumen que es el antes de la implementacion

del Diagrama de Analisis de proceso.

Tabla N° 21: Resumen del Diagrama de Analisis del Proceso

Operacion 17
Transporte 3
Demora 0
Inspeccion 6
Almacenamiento 1
Total 27

Fuente: Elaboracion propia
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indice de actividad de agregacion de valor

_ #AAV
T HTA

#AAV: Numero de actividades que agregan valor
#TA: Numero total de actividades

Tiempo que agregan valor
En segundos 979.56 | En minutos 16.326

Tiempo total
En segundos 2,061.48 | En minutos 34.358

Actividades que agregan valor
0.475171112 En porcentaje 47.51711

El 47.52% equivalen a 19 actividades que agregan valor al proceso, por otra parte,

el 52.48% son las actividades que no agregan valor que equivalen a 8 actividades.

Una vez de tomar una determinacion las actividades que agregan valor, que se va
proceder a ejecutar un estudio sistematico a cada una de las tareas, lo cual para
este procedimiento de elaboracién del derivado de la pota; se ejecutara el método
interrogativo de las actividades que no agregan valor, con el objetivo de reconocer

en lo cual consiste, trata y para que se realizan..

Asimismo, se va proceder a demostrar las actividades que no agregan valor que es
el antes de la implementacion, que seran examinadas y son las actividades por

mejorar. Ver Anexo N° 48.

Etapa 4: Establecer el método adecuado

Ahora se va proceder a realizar el método de interrogatorio sistematico, lo cual se
va brindar una solucion a cada actividad que no agrega valor, en este caso se va a

considerar a 4 de las actividades que son mas criticas, con el objetivo de reducir o
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minimizar el tiempo de la realizacion de cada una de ellas, con el propésito de

mejorar la productividad en el proceso productivo de elaboracion del derivado de
pota.

e Actividad 1: Verificacién de la materia prima en el carro frigorifico.
e Actividad 2: Control de Calidad.
e Actividad 3: Pesado de dinos.

e Actividad 4: Habilitado de canastillas en carretillas hidraulicas
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1.

Técnica de interrogatorio

Tabla N° 22: Alternativa de solucion de la verificacion de la materia prima

Verificacion de la
materia prima en el
carro frigorifico

Descripcion

El colaborador no
cuenta con ciertas
técnicas, al momento
de verificar el insumo,
lo cual esto genera
demora en esta
actividad.

Objetivo

Preguntas

¢ Qué se hace?

Respuestas

El colaborador tiene que realizar un control de la materia prima.

Eliminar . . . . .
¢Por qué se hace? Porque es importante verificar que la materia prima este en un buen estado.
Propésito p” - — —
. . . Establecer colaboradores que estén capacitados para la verificacién y que
¢ Qué otra cosa podria hacerse? X . : .
cuenten con ciertas técnicas apropiadas en el procesamiento.
2 . Se debe realizar capacitaciones cada cierto tiempo, para evitar tiempos
¢ Qué deberia hacerse? X .
innecesarios al momento del control.
¢;Doénde se hace? Se realiza en el area de recepcion.
Porque desde alli es el inicio del proceso de elaboracién del derivado de la
¢Por qué se hace alli? pota, los jefes de la empresa Liguria S.A.C establecieron ese lugar para
Lugar realizar la actividad de verificacion.
i . . Se podria localizar a una distancia mas cercana al area de procesamiento de
¢En qué otro lugar podria hacerse? X .
la materia prima.
¢;Doénde deberia de hacerse? Al lado del area de procesamiento de elaboracién de la materia prima.
Combinar y ordenar
¢Cuando se hace? Se realiza al comienzo del procesamiento de elaboracién de la materia prima.
Sucesién ¢Por qué se hace entonces? Porque de esa forma estd determinada la actividad.
. . . Cuando la materia prima de pota se encuentra dentro del carro frigorifico y
¢Cuando podria hacerse?
este acto para el control.
¢Cuando deberia hacerse? Antes de que el colaborador ingrese al carro frigorifico.
¢Quién lo hace? El colaborador que este asignado para la dicha actividad.
Personas ¢Por qué lo hace esa persona? Porque es el colaborador que esta encargado de esa actividad.
¢ Qué otra persona podria hacerlo? El colaborador que este capacitado y asignado para la actividad.
¢ Quién deberia hacerlo? El colaborador asignado para la actividad.
P En este caso el colaborador tiene que evaluar el producto, para verificar enqué
¢ Coémo se hace? . R .
estado esta la materia prima.
. Porque antes de la recepcion de la materia prima, tiene que pasar por una
¢Por qué se hace de ese modo? que | - . P X P q p P
verificacion y asi seguir el procesamiento de elaboracion de la pota.
Simplificar Medios Establecer capacitaciones, mediante charlas motivadoras, de la misma forma

¢De qué otro modo podria hacerse?

explicar técnicas para generar comodidad al colaborador con el fin de
disminuir toemposinnecesarios.

¢ Coémo deberia hacerse?

Manteniendo al tanto al colaborador, para que aplique estrategias en la actividad de
tal modo que el operario ya no tardara en realizar la verificacidén de la materia prima.

Fuente: Elaboracién propia
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e Actividad 1: Verificacion de la materia prima en el carro frigorifico

En esta actividad se propone mantener capacitado al colaborador, de manera
constante; ya que el colaborador tarda en la verificacion de la materia prima, esto
genera pérdida de tiempo y desgaste fisico, al momento de realizar el control en el
procesamiento de la pota, asimismo, el propdsito de esta propuesta es que el
operario ya no tenga una demora al momento de la verificacién de la materia prima

y asi evitar el cansancio fisico.

e Capacitacion en la verificacién de la materia prima
Descripcion

En este caso se realizara la capacitacion a los colaboradores, por 2 horas, con
herramienta tedrica y practica, con el propdsito de mejorar sus habilidades,

conocimientos, para asi ejecutar en la actividad una cierta eficiencia.

Objetivos

El propdsito que se requiere es entrenar a los trabajadores para el procesamiento
de elaboracién de la pota, que sea de manera rapida y eficiente, manteniendo el
proceso establecido por los duefos de la empresa Liguria S.A.C. De esta forma el
colaborador no tarde en realizar la verificacién de la materia prima en la recepcion

y asi lograr reducir los tiempos en la actividad.

A quien va dirigido
Esto va dirigido para los colaboradores, que estan laborando en el proceso de

elaboracién del derivado de la pota.

Metodologia

Consta en capacitar 2 horas, que sera de manera tedrica y practica; asi mismo, los
colaboradores deben de estar con lapiceros y un cuadernillo para que hagan algun

anote.
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Requisitos

Es de suma importancia que todo colaborador al momento de la hora de

capacitaciéon debe estar uniformados, y estar con toda la actitud positiva para

aprender y de contar siempre con los equipos de proteccién personal (EPPS).

2. Técnica de interrogatorio

Tabla N° 23: Alternativas de solucién del control de calidad

Actividad | Descripcion |

Log colaboradores
fienen que realizer en
elproceso un confrl

de calidad de la

maleria pima de la
puta, Sin embargo, los

Qpererios o realzan

esta actividad de

mangra efcaz,
ocasionando una
demora, por un

Gesorden de los dincs,

Confrol de Calidad

Eliminar

Objetivo | Tema |

Preguntas

ué se hace?

Respuestas

Lo trabejadores tienen que verficar en qué estado y condiciones esté
la materg pim.

iPor qué se hace?

Porue es un proceso imporante que fene que paser la malera pima,
Gentio de la claboracidn de a pola

Propdsito St debeta establocer un cambio de orden de los dinos, para que ast
ué ora cosa podria  hacerse? {engan [ facldad de realzar f veficacin y a una dislancia més
proxima de cada dino.
{006 deberfa hacerse? Se debe de oranizar de la mejor foma fa ditibucion de los- dinos.
" ) Este procesn se leva acabo en el érea de recepein de la maleria
{Dande se- hace! .
prima.
_— " Porue e ¢l érea deforminada por los jefes de o empresa Ligura
Por qué s¢ hace all? SAC
Lugar — —
- , §e odra realzer en ¢l dea de receqcion, pewo & una ditanca més
4En QU8 ofro g podfa hacerse? o
cercana hada los- dinos
¢Donde deberfa de hacerse? Al costado del érea de- recepcion
Combiar y- ordenar -
o ) Después de que los colaboradores descarguen de fas cubetes con
{Cuéndo s hace? o
maferia prima en mesas dg acero.
Sucesion {Por qué s hace entonces? Porque debe primero pasar por un contol de- calidad.
{Cuéndo pdria hacerse? Después de que los colaboradores ferminen de descargar.
{Cuéndo deberia hacerse? Después de que los colaboradores termingn de descargar.
{Quén o hace? Los Trabejadores que estén asignados a ese proceso.
Personas | ;Por qué lo hace esa persona? Porque son los operarios que estén encargados de ese proceso.
{Qué otia persona podria hacero? Los trabajadores que estén capactados para ¢l confrol de calidad.
{Quin deberia hacerlo? Lo tabajadores asignados para 65 proceso.
- Los febajadores se diigen ol dea de reoepeon para comenzar con ¢l
{Gimo ¢ hece? A y o
contol, luego se dirgen al &rca de consenvacion de materia prima.
. Porgue los- tabajedores ceben de disponer de nmediato fa malera
{Por qué se hace de ese modo? ‘ P
rima, para que pase a fa Siguente actdad.
Simplificar | Medios

106 qué ofto modo podra hacerse?

Hacer a una distancia més cercana hacia los dinos.

{06mo deberfa hacerse?

Se debe de mejorar la distrioucion de los dinos, de tal modo de que los
colaboradores no tarden en el control de la materia prima.

Fuente: Elaboracion propia
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e Actividad 2: Control de Calidad

En esta actividad se propone hacer una mejor distribucion de los dinos, del area de
recepcion de materia, donde se acerque a una distancia mas proxima de cada dino,
con el propdsito de que tengan una mejor facilidad de realizar el control de calidad
y asi agilizar la actividad; ya que los colaboradores estaban perdiendo tiempo por
el mal ordenamiento de los dinos. Del cual esta propuesta tiene el fin de que los

trabajadores ya no pierden tiempo en la actividad de verificacion.

Por ende, se procede a demostrar el Layout del antes y después, de la empresa
Liguria S.A.C.
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Figura N° 14: Layout de la empresa Liguria S.A.C, del area a trabajar
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Figura N° 15: Layout de la empresa Liguria S.A.C, propuesto
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Actividad

Tabla N° 24: Alternativa de solucion del pesado de dinos

Descripcion

Objetivo

Preguntas

Pesado de dinos

Eliminar

Los trabajadores
tienen que realizar el
pesado de dinos, ya
que este proceso es
muy importante y a la
vez es muy minucioso,
porque lo hacen con

detenimiento y
cuidando que sea el

peso exacto, sin
embargo, al momento
de realizar esta
actividad hay una
demora por la posicién
enla que se
encuentran los
operarios, que son
poco ergonémicas, ya
que los colaboradores
tienen que estar

inclinandose
constantemente.

Propésito

¢Qué se hace?

¢ Por qué se hace?

Respuestas

Los trabajadores tienen que pesar los dinos, lo cual es un poco
ergonomico por los constantes movimientos.

Porque es un proceso para determinar cuanto pesa cada dino.

¢Qué otra cosa podria hacerse?

Se debe establecer y adquirir como una mesa larga, para que los
dinos recorran con facilidad al momento de trasladar a la balanza,

¢Qué deberia hacerse?

¢;Doénde se hace?

Se debe implementar una mesa larga, para evitar tiempos
innecesarios y posturas inadecuadas.

Combinar y ordenar

Lugar

¢Por qué se hace alli?

Este proceso se lleva a cabo en el area de recepcion de la materia
prima.

Porque es el area determinada y alli estd ubicada la balanza.

¢En qué otro lugar podria hacerse?

Se podria realizar en la misma area de recepcion, pero implementando
una mesa larga.

¢,Donde deberia de hacerse?

¢Cuéando se hace?

Pegado a la recepcion de la materia prima.

Sucesion

Después de que los colaboradores terminen de llenar los dinos para
el pesado.

¢Por qué se hace entonces?

Porque primero tienen que llenar los dinos en la linea indicada.

¢Cuando podria hacerse?

¢,Cuando deberia hacerse?

Después de que los colaboradores obtengan todo listo para el
pesado.

Personas

¢Quién lo hace?

¢Por qué lo hace esa persona?

Después de que los colaboradores terminen de llenar para el pesado.

Los Trabajadores que estan asignados a ese proceso.

¢Qué otra persona podria hacerlo?

Porque son los operarios que estdn encargados de ese proceso

¢Quién deberia hacerlo?

Los trabajadores que estén capacitados para esa actividad.

¢Coémo se hace?

Los trabajadores asignados para ese proceso.

Simplificar

Medios

Los trabajadores se dirigen al area de recepcién para comenzar con el
traslado de los dinos, luego se dirigen a la balanza.

¢ Por qué se hace de ese modo?

Porque los trabajadores deben tener todo en orden los dinos para
disponer de inmediato a la balanza.

¢De qué otro modo podria hacerse?

Adquiriendo una mesa de inmediato para que el proceso sea
recorrido y asi facilitar a los operarios para el pesado de los dinos.

¢, Como deberia hacerse?

Se debe de mejorar la distribucion de los dinos, de tal modo de que los
colaboradores no tarden en el control de la materia prima.

Fuente: Elaboracion propia
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3. Técnica de interrogatorio

e Actividad 3: Pesado de dinos

Una vez de terminar el Layout propuesto y de la alternativa de solucion del pesado
de dinos, se lleg6 a concluir en implementar una mesa larga de manera firme; con
el fin de facilitar el recorrido de los dinos hacia a la balanza y de este modo facilitar
los pesado de dinos, de manera que los operarios ya no sientan cansancio e
incomodidad al realizar esta actividad y asi evitando tiempos innecesarios y
movimientos, ya que el trabajador tiene que estar moviendo los dinos para que esté

de forma ordena, y siga de manera recorrido hacia a la balanza.

Lo cual realizaban en esta actividad posiciones poco ergonémicas, porque paraban
inclindndose y haciendo sobre esfuerzos, es por ello que el fin de esta propuesta
es que los colaboradores ya no tarden en realizar el pesado, ni genere mas

posiciones inadecuadas.
4. Técnica de interrogatorio

En la siguiente tabla se procede a realizar la alternativa de solucién de la actividad
de habilitado de canastillas en carretillas hidraulicas hacia los (tuneles de

congelamiento).
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Actividad

Habilitado de
canastillas en
carretillas hidraulicas

(tuneles de
congelamiento)

Descripcion

Los colaboradores
tienen que realizar la
habilitacion de las
canastillas para
proceder en carretillas
hidraulicas con el fin
de llevar hacia al area

de tuneles de
congelamiento, sin
embargo, los operarios
estan en constante
movimientos y esto
genera cansancio en
ellos, por lo que baja
su nivel de trabajo,
ocasionando pérdida
de tiempo.

Tabla N° 25: Alternativa de solucién del habilitado de canastillas

Objetivo

Eliminar

Combinar y ordenar

Propésito

Preguntas

¢Qué se hace?

Respuestas

Los trabajadores tienen habilitar las canastillas en las carretillas hidraulicas.

¢ Por qué se hace?

Porque es necesario, para que se traslade a la otra area con ayuda de las carretillas
hidraulicas.

¢Qué otra cosa podria hacerse?

Se debe establecer un rotamiento de personal cada dos horas, del modo que los
operarios no terminen agotados por los constantes movimientos.

¢Qué deberia hacerse?

Cambiar los colaboradores cada dos horas, para evitar tiempos innecesarios y
cansancio en el personal.

Lugar

¢,Donde se hace?

Este proceso se lleva a cabo en el area de pesado y empaquetado.

¢ Por qué se hace alli?

Porque es el area donde se habilita las canastillas.

¢En qué otro lugar podria hacerse?

Se podria realizar en la misma area, pero haciendo la rotacion de personal entre ellos.

¢Donde deberia de hacerse?

En la misma area.

Sucesion

¢Cuando se hace?

Después de que los colaboradores terminen con el envasado del producto, luego
habilitan de las canastillas.

¢Por qué se hace entonces?

Porque primero tienen que esperar que el producto esté envasado, luego comienza
con el procesamiento de habilitado de canastillas

¢Cuando podria hacerse?

Después de que los colaboradores hayan terminado con los habilitados de canastillas.

¢ Cuando deberia hacerse?

Después de que los colaboradores hayan terminado con los habilitados de canastillas.

Personas

¢Quién lo hace?

Los Trabajadores que estan asignados a ese proceso.

¢ Por qué lo hace esa persona?

Porque son los operarios que estan encargados de ese proceso.

¢Qué otra persona podria hacerlo?

Todos los trabajadores que estén capacitados para esa actividad.

¢Quién deberia hacerlo?

Los trabajadores asignados para ese proceso.

Simplificar

Medios

¢ Como se hace?

Los trabajadores se dirigen al area del pesado y empaquetado para comenzar con las
habilitaciones de canastillas, luego se dirigen al drea de tuneles de congelamiento.

¢ Por qué se hace de ese modo?

Porque los trabajadores deben tener habilitado las canastillas para que lleven la
materia prima al area de tineles de congelamiento.

¢De qué otro modo podria hacerse?|

Estableciendo una rotacién entre ellos, de la misma area, a fin de disminuir tiempos
innecesarios y cansancio de los trabajadores.

¢, Coémo deberia hacerse?

Se debe de mejorar la distribucidn de los dinos, de tal modo de que los colaboradores no tarden
en el control de la materia prima.

Fuente: Elaboracion propia
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e Actividad 4: Habilitado de canastillas en carretillas hidraulicas hacia (tuneles
de congelamiento).

En la presente actividad 4, se propone realizar la rotacion del personal entre ellos,
exclusivamente de la misma area, es decir del area del pesado y empaquetado; ya
que los trabajadores tienen que estar en constante movimientos porque tienen que
estar habilitando las canastillas y esto genera un desgaste fisico, es por ello que

los operarios bajan su nivel de trabajo y esto genera pérdida de tiempo.

Cuyo fin de la propuesta es que los operarios ya no tarden en el habilitado de
canastillas y ya no sientan ese agotamiento, estaran mas activos, al realizar el

procesamiento y asi evitando tiempos innecesarios, desgaste fisico.

e Capacitacion en el habilitado de canastillas en carretillas hidraulicas hacia
(taneles de congelamiento).

Descripcion:

La capacitacion va dirigida para los colaboradores, que se llevara a cabo por 2
horas, con herramientas teoricas y practica, cuyo propésito es mejorar actitudes,
conocimientos, habilidades, generando mas interacciéon y amabilidad entre ellos

mismos, para asi ejecutar la actividad con cierta eficiencia.
Objetivos:

Capacitar y entrenar a los trabajadores, para la rotaciéon del personal que se
realizara entre ellos, de la misma area para que el proceso sea rapido y mas

eficiente.

Que los trabajadores no tarden al momento de estar habilitando las canastillas y de

esta forma reducir los tiempos de esta actividad.
A quien va dirigido:

Esta capacitacion va dirigido para los trabajadores que estan laborando en el
proceso de produccion del derivado de la pota, especificamente para los que estan

dentro del area de pesado y empaquetado.
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Metodologia:

La presente capacitacién consta de 2 horas, en la cual sera del modo practico y
tedrico, por lo tanto, los colaboradores deben de estar con lapiceros, cuadernillos

y con la mejor actitud posible, a fin de aprender y aumentar sus conocimientos.
Requisitos:

Para ello, los colaboradores deben de estar uniformados acorde como se les indico,
asi mismo, contar con los equipos de proteccién personal (EPPS), y con muchas

ganas de querer aumentar sus conocimientos y aprender.

Por otra parte, se procede a realizar la capacitacion constante a los colaboradores
para obtener una mejora en la verificacién de la materia prima, con el propdsito de
entrenarlos y que mejoren sus habilidades, conocimientos de los nuevos métodos
de trabajo; con esto se logra conseguir que el procesamiento de esta actividad sea
de manera rapida, eficiente y asi lograr reducir los tiempos en la actividad; de esta
forma evitamos que los colaboradores demoren en realizar la verificaciéon de la
materia prima. Es por ello, que se les explica a los trabajadores que apliquen

algunas técnicas, para llegar a la meta que debemos lograr.

Por otro lado, se procede a demostrar el diagrama de Gantt de la implementacion

del estudio del trabajo:
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Tabla N° 26: Diagrama de Gantt de la implementacion de Estudio del Trabajo

A DAD N A TAREA ctubre Noviembre Marzo Abri Mayo
S1|S2[S3[S4(S1[S2(S3(S4|S1|S2|S3|S4|S1|S2|S3(S4(S1[S2|S3

Coordinacion con el ingeniero de la planta encargado de produccion.

Realizamos la prueba COVID para el ingreso a la empresa.

Anuncio de la aplicacion del estudio del trabajo a la gerencia.

Compras de los instrumentos como el tablero, cronémetro y entre otros.

Elaboracion de plan de actividades de la implementaciéon del Estudio del Trabajo.

Recoleccién para la variable independiente (Pre - Test).

Realizacién del DAP de los procesos del area de produccion de pota (Pre - Test).

Calculo del tiempo estandar (Pre - Test).

Recoleccion de datos de la productividad (Pre - Test).

Planeacion de propuestas de soluciéon mediante los métodos del estudio de datos.
Implementacién y Ejecucion de las 8 etapas del Estudi

11] Identificar el problema a través del diagrama de ishikawa y Pareto.

12| Se describe todo el procedimiento del area de produccion de la pota.

13| Se analiza los métodos de trabajo adecuado para el procesamiento de pota.

14| Realizacién del Layout de los procesos que se realizan dentro de la produccion.

15] Analizar y determinar la secuencia de la actividad por medio del Layout.

16| Cambiar en el area de recepcion.

17| Cambiar el método de trabajo.

18| Mejorar la distribucion de los dinos.

19| Capacitar a los colaboradores, referente al método de trabajo.

20| Verificacion de los nuevos métodos de trabajo referente a la produccion.

21| Realizacién del DAP de los procesos en el drea (Post - Test).

22| Célculo del tiempo estandar (Post - Test).

23| Analizar los tiempos estandar de cada actividad (Post - Test).

24| Recoleccién de datos de la productividad (Post - Test).

25| Andlisis econdmico financiero.

26| Analisis de resultados.

OO N[O WIN|—

10

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 16: Capacitacion hacia los colaboradores sobre los nuevos métodos

Fuente: Elaboracion propia

Para la actividad en el control de calidad, se propone ordenar los dinos, lo cual es
hacer una mejor distribucion en el area de recepcion de materia prima, donde se
acerque a una distancia mas préxima de cada dino, con el fin de evitar los
movimientos innecesarios por parte de los trabajadores, y asi logran tener una
mejor facilidad de realizar el control de calidad, porque ya no habra esa

incomodidad por la mala distribucién de los dinos.

En el area de recepcion de materia prima, se llegd a determinar que los
colaboradores tienen que organizar bien los dinos, debido a que esto favorecera a
qgue no se presente inconvenientes dentro del area y se evite los movimientos
repetitivos; al implementar esta estrategia se va previniendo demoras, y reduciendo
los tiempos innecesarios. Todo esto se logra, al tener en los sitios determinados los

dinos, ya que seran sitios fijos.
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Figura N° 17: Después de lograr el orden adecuado de los dinos

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 18: Se logra tener una buena distribucién de los dinos

Fuente: Elaboracion propia

Se logra tener una buena distribucién de los dinos a una distancia mas préxima de
cada uno, de tal modo que a la hora que realicen el control de calidad, los
colaboradores evitan hacer movimientos innecesarios y ocasionado mas espacios

libres.
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Por ende, la aplicacién se determina que los trabajadores ya no tendran mas
interrupciones, al momento de realizar el control de calidad y de esta manera va

disminuyendo los tiempos en el proceso.

Para la actividad del pesado de dinos, se determiné en la implementacién de una
mesa larga de manera firme, cuyo fin es facilitar el recorrido de los dinos hacia a la
balanza y de este modo se logra facilitar los pesados de dinos, lo cual los
trabajadores paraban en posiciones poco ergonémicas ya que también realizaban
sobre esfuerzos. De este modo se logra reducir los tiempos innecesarios y

desgaste fisicos.

Figura N° 19: Implementacién de una mesa en el area de recepcidén de materia
prima

Fuente: Elaboracion propia

Por ultimo, en la actividad de habilitado de canastillas en carretillas hidraulicas
hacia al area de (tuneles de congelamiento), se logré realizar la rotacién del
personal, entre ellos mismos y de la misma area, ya que los trabajadores paraban
en constante movimientos por lo que tienen que estar habilitando las canastillas,
esto generaba un desgaste fisico de los operarios y de este modo bajaba su nivel

de trabajo.
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Por ello se logra conseguir que los colaboradores ya no demoran en el habilitado
de canastillas, esto se logra también gracias a las capacitaciones constantes que
se les brinda, para que estén mas activos y aumenten sus conocimientos de la
nueva implementacién de método propuesto, se les explica para que sepan la meta

que debemos llegar.

Figura N° 20: Habilitado de canastillas para la materia prima

Fuente: Elaboracion Propia

Figura N° 21: El operario rota con sus otros comparieros

,‘# ————

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 22: Capacitacion hacia a los colaboradores

Fuente: Elaboracién propia '
Etapa 5: Evaluar los resultados

En el estudio de la quinta etapa procedemos a la respectiva evaluacion del costo
del servicio para el proceso del derivado de pota, por consiguiente tendra en cuenta
el costo de mano de obra, costo de los materiales y otros costos indirecto, a su vez
se considera los beneficios sociales ver anexo N° 51, que ofrece la empresa
pesquera Liguria S.A.C., a los colaboradores al conocer este costo de servicio Pre
— Test que se desarrollara con un objetivo de alcanzar los costos servicio del Post
— Test. Por ello para obtener el beneficio social se considerd los dias libres,

vacaciones, gratificaciones, la CTs y el porcentaje de SSALUD.

Se logro como resultado un costo en kilogramos de S/ 6.50 por el servicio de
elaborar un kilogramo, dentro la productividad mensual se tomo de referencia los
datos obtenidos en el periodo de 30 dias habiles entre los meses de abril y mayo,

dando como resultado es de 35,000 kilogramos al mes. Ver Anexo N° 51.

Etapa 6: Definir el nuevo método adecuado

Para esta etapa es de suma importancia que el nuevo método sea determinado
cuidadosamente, una vez que se toma la decision de los nuevos cambios se

procede a que se adoptaran para la mejora, a través de un manual de aplicacion
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que consta del nuevo método. Es importante que hagan la verificacion de los

nuevos métodos del trabajo porque va relacionado a la produccién.

Asimismo, se procede a la examinacion, los dias que se ha definido, para verificar
de como se mejora en cuanto al tiempo de produccién, de la eficiencia y eficacia,
también para saber las actividades repetitivas, de manera que se realice mas facil
y rapido en los procesamientos, cuyo fin es eliminar los tiempos improductivos en

la elaboracién del derivado de la pota.

En el contexto del nuevo método tenemos como una propuesta de valor la
determinacién de minimizar actividades que no agregan valor al procedimiento del
derivado de pota los cuales incrementan tiempos improductivos, ante ello se realiza
una nueva actividad lo cual minimiza los movimientos innecesarios del proceso del

derivado de pota.

Etapa 7: Implementar el nuevo método adecuado

Una vez de crear el método nuevo en esta etapa se llevara a cabo las
capacitaciones para los colaboradores que forme parte del area de produccion de
la pota, de modo que se va compartiendo sobre los cambios realizados, lo cual van
a estar asimilando todos los colaboradores de la empresa Liguria S.A.C. Los cuales
se consiguieron resultados beneficiosos, ya que siempre se les explicaba
detenidamente los beneficios que lograban aumentar la productividad, como la

disminucién de costos al reducir los tiempos improductivos.

Etapa 8: Controlar y Mantener

Por el objetivo de la realizacion un control después de haber conllevado lo
cuestionado en el nuevo método puesto que los personales pretenden a regresar
al método anterior de laborar por no adoptarse con facilidad al método actual, es
por ello en la etapa se busca un mejor estrategia y capacidad para que asi no
retomen a la rutina de actividades anteriores que no agregan valor al proceso y que

realizan el nuevo método implementando los costos, con la ayuda de charlas.

Se implemento una estrategia de asistencia de productivas tanto como los
personales encargadas de llevar a cabo el nuevo método para una mejora continua.
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e Distribucion de planta:

Con el programa para el desarrollo de la propuesta de mejora continua, se
implemento la eliminacién de recorridos innecesarios dentro del area, a los cuales
se podian evitar con una nueva distribucion ya sea de la materia prima,
herramientas o equipos, por el manejo del proceso para la produccion de la materia
prima tendra una secuencia de valoracion mas fluida, ademas los ambientes de
trabajo estarian adecuadamente organizadas. Asi mismo la calidad del servicio
cuantifica la mejora y con ello la pérdida de tiempo disminuiria de los personales,
puesto que no habria tanto estrés ante la presion, ni reclamos de los usuarios de

cada uno de los clientes, por ello, se tomara en cuenta la siguiente perspectiva.
- Ubicar el producto en el almacén indicado.

- Ubicar en espacios establecidos, en el area de operaciones 2.

- Ubicar las carretillas hidraulicas cerca del area del tunel de congelamiento.

Con la ubicacion correcta de cada procedimiento se logrd, reducir movimientos

innecesarios y los tiempos improductivos dentro de la organizacion.
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Figura N° 23: Distribucion de planta (Post - Test)

1
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Fuente:

Elaboracion propia
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e Capacitacion

La iniciativa de las capacitaciones que se dieron dadas en conjunto del apoyo del
coordinador de operaciones y al asistente de operaciones, que estas consisten en
la produccion correcta del producto de la pota, y las condiciones para la
productividad. Las capacitaciones que se brindaron a los operarios, fue debido que
la baja productividad presenta dificultad para lograr la tarea, lo cual genera un
retraso en la productividad por el mal manejo del producto, gracias a las
capacitaciones los operarios podian despejar sus dudas y recordar con mas fluidez

los indicadores de una adecuada productividad.

Estas reuniones y capacitaciones damos presente al administrador y a
coordinadores de area y con el apoyo del superintendente, ademas de todo los

empleados que participd indirectamente con el area de proceso.
3.6. Meétodo de analisis de datos

Con el desarrollo del nuevo método de trabajo se presenta en la figura N° 26.El
DOP del proceso de produccion del derivado de pota y las operaciones e

inspecciones que ha pasado para su productividad.

e Resultado 1: Dimension Estudio de Métodos
e Resultado 2: Dimension Estudio de Tiempos

e Resultado 3: Eficiencia, eficacia y productividad
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Figura N° 24: Diagrama de Operacionales del proceso de derivado de pota

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE DERIVADOS DE POTA

EMPRESA Pesquera Liguria S.A.C
PROCESO Receccion y proceso de derivados de Pota METO_QO PRE - TEST [POST TEST [
HORA DE INICIO 9:00 horas ANALISTA Juan José Liberato & Vivian Tejada
HORA DE TERMINO {16:00 horas HOJA 1de?
Proceso de pota (Matesia Prima)
1min 11 verificar materia
prima
: Recepcionar
2min ° maleria prima
2min " Control de calidad
2% de pigmentacion i
Producto dafiado —_
Particulas
Apto para la descarga —_—

; Seleccionar
1min @ moluscos

2min (1.0.1 Transporte a
‘\ balanza

2min @ Pesar
A

1 min (LGZ Transporte a sala

k / do espera

Conservar
producto

70% de Hielo en dinos
Llenar en cubetas

Trasladar a la sala
de proceso

Limpiar capaz de
Ilillas

Limpiar tentaculo

Lavar materia prima

Cortar nucas y aleta

Cortar tubo (retirar
lillas)




PROCESO Recepecion y proceso del derivado de pota ANALISTA Juan José Liberato & Tejada, Vivian
HORA DE INICIO 9:00 a 16:00 horas HOJA 2de2

Despielado de Pota

Despielar manto

Lavar

Llenar a canastillas

10:13:0,0:0,0:050,0,0,mc

1min Disefiar
2mi Habilitado de
min canastillas
1 min Pesar
2min Envasar
, Transportar al tunel
3min de congelamiento
1 min Verificar temperatura
. Sacar zona de
3min empaque
2 min 018 Y Empaquetar
SIMBOLO| CANTIDAD| TIEMPO
O 18 30 min ‘ .
1min Etiquetar

D 3 4 min

Trasladar en
3min (0.5\ almacenamiento en
s { k @amaras
’ 6 12 min lj
TOTAL 27 46 min PRODUCTO TERMINADO

Fuente: Elaboracién propia

Luego de haber detallado la secuencia de operaciones de la produccién de pota de
buena calidad con la satisfacciéon del cliente se determina la realizacion del
diagrama de operaciones generando actividades que agregan valor, que contiene

cantidad de 18 operaciones, 3 inspecciones y 6 operaciones combinadas.
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Diagrama de operaciones de procesos tentaculo de pota, con la secuencia de
operaciones de la produccion de pota de buena calidad con la satisfaccion del
cliente se procede a realizar el diagrama de operaciones de la misma visualizando
de las actividades del proceso para la produccion de aleta de pota que contiene 3

operaciones, 2 inspecciones y 3 operaciones e inspecciones. Ver Anexo N° 53.

Diagrama de operaciones de procesos de cabeza de pota, tras haber detallado la
secuencia de operaciones de la producciéon de pota de buena calidad con la
satisfaccion del cliente se procede a realizar el diagrama de operaciones de la
misma visualizando las actividades en el area de producciéon de cabeza que
contiene 3 operaciones, 2 inspecciones y 3 operaciones e inspecciones. Ver Anexo
N° 54.

Diagrama de operaciones de procesos de manto de pota, con la secuencia de
operaciones de la produccion de pota de buena calidad con la satisfaccion del
cliente se procede a realizar el diagrama de operaciones de la misma visualizando
las actividades del proceso del manto de pota que contiene 3 operaciones, 2

inspecciones y 3 operaciones e inspecciones. Ver Anexo N° 55.

Diagrama de operaciones de procesos aleta de pota, con la secuencia de
operaciones de la produccion de pota de buena calidad con la satisfaccion del
cliente se procede a realizar el diagrama de operaciones de la misma visualizando
de las actividades del proceso para la produccion de aleta de pota que contiene 5

operaciones, 2 inspecciones y 1 operaciones e inspecciones. Ver Anexo N° 56.
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3.6.1 Resultados Dimensiéon Estudio de Métodos

En la tabla N° 27 visualizamos el nuevo diagrama de analisis, luego de haber implementado el método propuesto, con la

perspectiva de las actividades que agregan valor.

Tabla N° 27: DAP — Actividades que Agregan Valor (Post - Test)

Hoja N° 1 Fecha de conclusién: 30/11/2020 60 15 Cuchillos Carretillas_hidraulicos
Fecha de Inicio:16/04/2021 - Fecha concluido: 14/05/2021 Actividad: Proceso del derivado de pota Actual Afiladoras Balanzas
Operacién: [@>) 17 Franelas Mesas inoxidables
Area: Produccién Transporte: g} 3 Tablas Dinos
Demora: [ 3 0 Cubetas
Inspeccién: [ 6 Palanas
Actividad: Proceso de pota Almacenamiento: h 4 1 Canastillas
Distancia (Min): 30.12 Javas
Tiempo (Seg. - hombre): 1807.2
Lugar: Sala de proceso Distancia: 59 metros
Mano de obra: 60
Operario: Varios Materiales: Cuchillos
Elaborado por: Juan josé Liberato & Vivian Tejada Metddos: PRE - TEST POST - TEST |
ﬁi’;’:ado por: Paredes Ventura Hebert DESCRIPCION Operario| Distancia Tl(;r:\:)o 12::‘9'))0 ) ::>S|mbolo - —v Observaciéon Actividad
1 Verificacién de la materia prima en el carro frigorifico 1 2 metros 1.80 108.00 | - Manejable Improductiva
2 | Descarga de las cubetas con materia prima en mesas de acero 3 2 metros 2.01 120.60 correcta maninupacién Productiva
3 Control de calidad 2 2.3 138.00 —d Ingenieros calificados Productiva
4 | Seleccién de los moluscos en los dinos 3 1 metro 1.00 60.00 o« Productiva
5 Traslado de los dinos con carretilla_hidraulica 2 6 mestros 2.10 126.00 Improductiva
6 Pesado de dinos 3 1.80 108.00 Los colaboradores pierden tiempo Productiva
7 Traslado de dinos a zona de espera para el proceso 2 10 mestros 1.00 60.00 Improductiva
8 Llenado de hielo a los dinos para conservar el producto 3 0.23 13.80 L Productiva
9 Traslado de dinos a la sala de proceso en carretillas hidraulicas 2 8 metros 0.80 48.00 L4 Productiva
10 Limpieza de las capaz de tellilas del manto de pota 3 1.11 66.60 p Productiva
11 Limpieza (raspado de los tentaculos) 3 1.55 93.00 Productiva
12 Lavado de la materia prima 3 0.60 36.00 — Productiva
13 Corte de nucas y aleta de pota 3 0.80 48.00 * | Buen manejo de cuchillos Productiva
14 Corte del manto de pota (retiro de las telillas) 3 0.75 45.00 [ - Productiva
15 | Despielado del manto de la pota 3 1.01 60.60 — Productiva
16 Lavado de la materia prima seccionada 3 1.02 61.20 | Productiva
17 Llenado a canastillas con el producto cortado 2 0.60 36.00 p Productiva
18 Disefio requerido acorde a la clientela 2 0.35 21.00 p Productiva
19 Habilitado de bandeja con plastico para el envasado 2 0.55 33.00 [ Productiva
20 Pesado del producto 2 0.20 12.00 L d Balanzas manuales Productiva
21 Envasado del producto 2 0.38 22.80 . | Productiva
22 Habilitado de canastillas en carretillas hidraulicas (tuneles de congelamiento) 2 8 metros 1.60 96.00 Productiva
23 | Verificacion de temperatura del producto 1 0.35 21.00 —e Productiva
24 Sacado del producto de tuneles a zona del empaque 1 10 metros 2.45 147.00 *—] Productiva
25 |Empaquetado en caja 2 0.75 45.00 —] Productiva
26 Etiquetado 1 0.31 18.60 Improductiva
27 | Traslado a camaras de almacenamiento 1 12 metros 2.70 162.00 Tiempo planteado Productiva
Total 60 59 metros 30.12 1807.20
Fuente: Elaboracion propla
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En la tabla N° 27, visualizamos las actividades que determina la propuesta de
mejora del proceso para la produccion del derivado de pota comprenden de 18
operaciones, 0 en operaciones e inspecciones juntas y 3 transporte, concluyendo
con 26 actividades. Ante ello se presenta todas las actividades que no agregan y

las que agregan valor.

Tabla N° 28: Resumen de Actividades — Mayo

RESUMEN DE ACTIVIDADES \

Empresa | PESQUERA LIGURIAS.A.C Fecha 14/05/21
Método | Post -Test | Proceso Produccion
Elaborado | JUAN LIBERATO & TEJADA VIVIAN | Producto Derivado de pota
. . . o Tiempo total de
Formula | Proceso | Cantidad IlDlsta.nc Tiempo| Cantidad | % Tgtal de actividades
ia(min) | (seg) total actividades (Min)
Q 17 16.35 | 981
AAV 6 6.37 382.2 24 89% 1525.2
v 1 2.70 162
0 0 0
™ > 3 470 | 282 3 1% 282
D] ° | o o
TOTAL 27 30.12 | 1807.2 27 100% 1807.2

Fuente: Elaboracion propia

Se visualiza que se presenta 24 AAV y 3 TA. Se evalua el primer indicador de la
variable independiente, el cual es el indice de actividad que agregan valor
actualmente en la productividad de la empresa pesquera Liguria S.A.C

AAV = H#HAAV
#TA

AAV = %;L= 88.88%

Se calcula que 88.88% agregan valor al proceso de la productividad del derivado
de pota en la empresa pesquera Liguria S.A.C., con contexto al anterior método de
trabajo, se planted a realizar un balance de las actividades a través de matrices de
secuencia y grafico de barras asi distinguir nuestra mejora continua.
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La secuencia de la variable independiente consta de dos dimensiones lo cual son
estudio de tiempos y métodos, con los indicadores del estudio de métodos que son
actividades que agregan valor, con una evidencia de la tabla N° 29, observamos

de los resumenes de actividades que agregan valor en el proceso del derivado de

pota.
Tabla N° 29: Actividades que Agregan Valor
RESUMEN DE LAS ACTIVIDAES PROCESO DEL DERIVADDO DE POTA
Indicador Actividades Cantidad Porcentaje
Agregan Valor 24 88.89%
AAV = AAV/TA No agregan Valor 3 11.11%
Total 27 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 30: Resultados del Estudio de Métodos

PRE-TEST POST - TEST

AAV 85% 88.88%
ANAV 15% 11.11%

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 25: Resultado del Estudio de Métodos

oo 85% 88.89%
(o}

80%
60%

40%
20%

11.11%

0%
PRE - TEST POST - TEST

u AAV mANAV

Fuente: Elaboracion propia

Por lo cual, con una nueva perspectiva de mejorar el método de trabajo ubicamos las
herramienta y materiales necesarios para una realizacion de un diagrama de recorrido por lo

cual se muestra en la siguiente figura:
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Figura N° 26: Diagrama de Recorrido (Post - Test)
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Fuente: Elaboracion propia
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3.6.2 Resultados Dimensién Estudio de Tiempos

El registro de la toma de tiempos se planteo en realizar un periodo de 30 dias habiles, que ajustan los meses de abril y mayo, en
la siguiente tabla se presenta el formato con tiempos planteados, el cual nos ayudara a identificar el nUmero de muestras necesarios

para asi calcular el nuevo tiempo estandar del presente proceso de la produccién del derivado de pota.

Tabla N° 31: Registro de toma de tiempos de abril y mayo del 2021 (Post — Test)

Areas: Produccién de materia prin Servicio Produccién Hoja N° 1 LibaritsJuan Joes
Proceso: Derivado de pota Consideraciones I —— Inicio 14/04/21 Elaborado por: Tejada Vivian
Intrumento: Cronometro Final 16/05/21
Dia empo

item Operacion 1 2 3] 4 5 6 7 8 9 |10 |11 112113 [14 [15 |16 | 17 ] 18 | 19 [ 20 [ 21 [ 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 |T.prom |T.Prom

(seq) | (seq) |(seq)[ (seq)] (seq) (seq)[(seq)] (seq)] (sea)(seq) (seq)] (seq) (seq)[(seq)] (seq)] (seq)(seq)[(seq)] (sea) (seq)(seq)] (sea)] (seq)l(seq)[(seq)] (seq) (seq) (seq)] (seq) (seq)l (seq) T (min) }
1 |Verificacion de la materia prima en el carro frigorifico 108 | 109 | 110 114 [ 116 | 108 [ 109 | 110 [ 114 | 116 | 110 | 114 [ 116 | 108 | 109 | 114 [ 116 | 110 | 114 | 116 | 116 | 108 | 109 | 114 | 116 | 114 | 116 | 110 | 114 | 116 | 112.47| 1.87
2 |Descarga de las cubetas con materia prima en mesas de acero 121 | 118 [ 120 [ 128 [ 126 | 121 [ 118 | 120 [ 128 | 126 | 120 | 128 [ 126 | 121 | 118 | 128 | 126 | 120 | 128 | 126 | 126 | 121 | 118 | 128 | 126 | 128 | 126 | 120 | 128 | 126 | 123.80| 2.06
3 |Control de calidad 138 | 141 [ 140 168 [ 162 | 138 | 141 | 140 [ 168 | 162 | 140 | 168 | 162 | 138 | 141 | 168 | 162 | 140 | 168 | 162 | 162 | 138 | 141 | 168 | 162 | 168 | 162 | 140 | 168 | 162 | 153.93| 2.57
4 |Seleccién de los moluscos en los dinos 60 68 | 79 [ 75 [ 80 | 60 [ 68 | 79 [ 75 | 80 [ 79 | 75 [ 80 | 60 [ 68 | 75 [ 80 | 79 [ 75 | 80 [ 80 | 60 [ 68 | 75 [ 80 | 75 [ 80 | 79 [ 75 | 80 [ 74.23 | 1.24
5 |Traslado de los dinos con carretilla hidraulica 126 | 122 | 127|118 [ 123 | 126 [ 122 | 127 [ 118 | 123 | 127 | 118 [ 123 | 126 | 122 | 118 [ 123 | 127 | 118 | 123 | 123 | 126 | 122 | 118 | 123 | 118 | 123 | 127 | 118 | 123 | 122.60| 2.04
6 _|Pesado de dinos 108 | 104 | 110 108 | 110 [ 108 [ 104 | 110 | 108 | 110 | 110 | 108 [ 110 [ 108 | 104 | 108 | 110 | 110 | 108 [ 110 [ 110 | 108 | 104 | 108 | 110 [ 108 [ 110 | 110 | 108 | 110 | 108.40| 1.81
7 |Traslado de dinos a zona de espera para el proceso 60 61 | 63 [ 59 [ 58 | 60 [ 61 | 63 [ 59 | 58 [ 63 | 59 [ 58 | 60 [ 61 | 59 [ 58 | 63 [ 59 | 58 [ 58 | 60 [ 61 | 59 [ 58 | 59 | 58 | 63 [ 59 | 58 [ 59.77 | 1.00
8 [Llenado de hielo a los dinos para conservar el producto 14 13 | 16 | 15 | 28 [ 14 [ 13 [ 16 [ 15 | 28 | 16 | 15 | 28 | 14 | 13 [ 15 [ 28 [ 16 | 15 | 28 | 28 | 14 | 13 | 15 | 28 | 15 [ 28 [ 16 | 15 | 28 | 18.67 | 0.31
9 |Traslado de dinos a la sala de proceso en caretillas hidraulicas 48 49 | 35|32 | 37 | 48 | 49 [ 35 [ 32 | 37 | 35|32 |37 (48 |49 |32 |37 |35 |32 |37 |37 |48 |49 |32 |37 32|37 |35 3237|3840/ 0.64
10 [Limpieza de las capaz de tellilas de tubo de pota 67 65 | 63 | 63 [ 55 | 67 [ 65 | 63 | 63 | 55 [ 63 | 63 [ 55 | 67 [ 65 | 63 [ 55 | 63 | 63 | 55 [ 55 | 67 [ 65 | 63 [ 55 | 63 | 55 | 63 [ 63 | 55 | 61.40 | 1.02
11 [Limpieza (raspado de los tentaculos) 93 84 | 96 |88 [ 74 |93 [ 84 | 96 [ 88 | 74 [ 96 | 88 [ 74 | 93 [ 84 | 88 [ 74 | 96 [ 88 | 74 [ 74 | 93 [ 84 | 88 [ 74 | 88 | 74 | 96 [ 88 | 74 [ 85.27 | 1.42
12 |Lavado de la materia prima 36 37 | 24 | 28 | 26 [ 36 | 37 | 24 | 28 | 26 | 24 | 28 | 26 | 36 | 37 | 28 | 26 | 24 [ 28 | 26 | 26 | 36 | 37 | 28 | 26 | 28 | 26 | 24 | 28 | 26 | 29.00 | 0.48
13 [Corte de nucas y aleta de pota 48 | 45 | 48 | 47 [ 49 | 48 | 45 | 48 | 47 | 49 | 48 | 47 [ 49 | 48 | 45 | 47 [ 49 | 48 | 47 | 49 [ 49 | 48 | 45 | 47 [ 49 | 47 [ 49 | 48 [ 47 | 49 [ 47.63 | 0.79
14 [Corte de tubo de pota (retiro de las telillas) 45 39 [ 38|25 [19 |45 [39 |38 (25|19 [38 |25 |19 |45 [39 |25 (19 |38 (25|19 [19 |45 [39 |25 |19 |25 |19 |38 [ 25| 19 [29.90 | 0.50
15 [Despielado del manto de la pota 61 62 | 61|56 [ 50 | 61 [ 62 |61 |56 |50 |61 )56 |50 |61 [62)56 |50 ) 61|56 |50 |50 61 [62)56 |50 56|50 61|56 50 [56.50] 0.94
16 [Lavado de la materia prima seccionada 61 62 | 62 | 54 [ 56 | 61 [ 62 | 62 | 54 | 56 | 62 | 54 | 56 | 61 | 62 | 54 | 56 | 62 | 54 | 56 | 56 | 61 | 62 | 54 | 56 | 54 | 56 | 62 [ 54 | 56 | 57.93 | 0.97
17 [Llenado a canastillas con el producto cortado 36 35 | 38|39 [33 |36 |35 )38 |39 ]33 (383933363539 [33)38 (3933|3336 [35)39[33]39]33)38]39]33]36.10]0.60
18 [Disefio requerido acorde a la clientela 21 21 | 2322 [ 23 |21 [ 21 | 23 [ 22 | 23 [ 23 | 22 [ 23 | 21 [ 21 | 22 [ 23 | 23 [ 22 | 23 [ 23 | 21 [ 21 | 22 [ 23 | 22 |23 | 23 [ 22| 23 |[22.20 | 0.37
19 [Habilitado de bandeja con plastico para el envasado 33 32 | 31[35[29 |33 [32 )31 (3 |29 [31]35[29 )33 [32)35([29 )31 (3 |29 |29 )33 [32)35][29]35][29)31[35]29 3187 053
20 |Pesado del producto 12 18 | 18| 18 | 20 | 12 | 18 | 18 | 18 | 20 | 18 | 18 | 20 | 12 | 18 | 18 [ 20 | 18 | 18 | 20 [ 20 | 12 | 18 | 18 [ 20 | 18 | 20 | 18 [ 18 | 20 [ 17.80 | 0.30
21 |Envasado del producto 23 20 [ 19 [ 20 [ 23 | 23 [ 20 | 19 [ 20 | 23 [ 19 | 20 [ 23 | 23 [ 20 | 20 [ 23 | 19 [ 20 | 23 [ 23 | 23 [ 20 | 20 [ 23 | 20 [ 23 | 19 [ 20 | 23 [ 21.13 | 0.35
22 |Habilitado de canastillas en carretillas hidraulicas (tuneles de congelam] 96 | 100 [ 107 | 115 [ 125 | 96 | 100 | 107 [ 115 [ 125 | 107 | 115|125 | 96 | 100 [ 115|125 | 107 | 115 | 125 (125 | 96 | 100 | 115|125 | 115 [ 125|107 | 115|125 | 112.13| 1.87
23 |Verificacion de temperatura del producto 21 24 |27 |28 [ 30 | 21 [ 24 | 27 [ 28 | 30 [ 27 | 28 [ 30 | 21 [ 24 | 28 [ 30 | 27 [ 28 | 30 [ 30 | 21 [ 24 | 28 [ 30 | 28 [ 30 | 27 [ 28 | 30 [ 26.97 | 0.45
24 |Sacado del producto de tuneles a zona del empaque 147 | 149 | 133|138 [ 139|147 [ 149|133 [ 138 | 139 | 133 | 138 [ 139 | 147 | 149 | 138 [ 139 | 133 | 138 | 139 | 139 | 147 | 149 | 138 | 139 | 138 | 139 | 133 | 138 | 139 | 140.13| 2.34
25 |Empaguetado en caja 45 | 45 [ 5169 | 70 | 45 | 45 | 51 [ 69 | 70 | 51 | 69 | 70 | 45 [ 45 [ 69 | 70 | 51 | 69 | 70 [ 70 [ 45 | 45 | 69 | 70 | 69 | 70 | 51 [ 69 | 70 | 59.90 | 1.00
26 |Etiquetado 19 17 |16 | 15 | 16 | 19 |17 |16 | 15 | 16 | 16 | 15 | 16 | 19 | 17 |15 [ 16 | 16 | 15 | 16 [ 16 | 19 | 17 | 15 [ 16 | 15 | 16 | 16 [ 15 | 16 | 16.27 | 0.27
27 |Traslado a camaras de almacenamiento 162 | 160 | 152 133 [ 130 [ 162 | 160 | 152 | 133 | 130 | 152 [ 133 [ 130 | 162 | 160 | 133 | 130 | 152 | 133 [ 130 [ 130 | 162 | 160 | 133 | 130 | 133 | 130 | 152 [ 133 | 130 | 142.73| 2.38
Tiempo Total (seg) 1809( 1800 1807| 1810 1807| 1809 1800| 1807 1810| 1807 1807| 1810/ 1807| 1809 1800| 1810 1807| 1807 1810| 1807 1807| 1809) 1800| 1810| 1807| 1810| 1807| 1807| 1810| 1807| 1807 0.00
Tiempo Total (min) 30.15 | 30.00 |30.12 30.1730.12{30.15] 30.00{ 30.12| 30.17{ 30.12| 30.12{ 30.17| 30.12 30.15] 30.00{ 30.17| 30.12| 30.12| 30.17{ 30.12| 30.12| 30.15] 30.00{ 30.17| 30.12{ 30.17| 30.12{ 30.12| 30.17{ 30.12| 30.12 | 30.12

Fuente: Elaboracion propia



En la siguiente tabla se observa que después de implementar los numeros de los operadores, los tiempos improductivos mejoran

considerablemente, se visualiza que el menor tiempo fue el dia 2 y el dia 7 con 30 minutos.

Tabla N° 32: Calculo de Tiempo Estandar (Post — Test)

O DE TIEMPO ESTANDAR - PROCESO DE ELABORACION DEL DERIVADO DE POTA

EMPRESA: Liguria S.A.C. AREA Produccién
— i METODO PRE-TEST IPOST-TEST PROCESO Derivado de la pota
B I <=1 SETE AN ELABORPPQ POR: . ) Producto: Congelado
Juan José Liberato & Vivian Tejada
ITEM OPERACION TIPO DE OPERACION ;EIT_OTT:::’% B e 1+FACTOR DE TIEMPO B TOTAL TIEMPO

OBSERVADO H E | CD | CS |VALORIZACION [NORMAL (TN) c v SUPLEMENTOS | ESTANDAR
1 [Verificacién de la materia prima en el carro frigorifico Manual 1.87 -0.05|-0.04|-0.03 [-0.02 0.86 1.61 0.05 0.04 1.09 1.75
2 |Descarga de las cubetas con materia prima en mesas de acero Manual 2.06 -0.05|-0.04|-0.03[-0.02 0.86 1.77 0.05 0.17 1.22 2.16
3 |Control de calidad Manual 2.57 -0.03(-0.04|-0.03-0.02 0.88 2.26 0.05 0.04 1.09 2.47
4 |Seleccién de los moluscos en los dinos Manual 1.24 -0.05 0.02 |-0.03|-0.02 0.92 1.14 0.05 0.09 1.14 1.30
5 |Traslado de los dinos con carretilla hidraulica Manual-Méquina 2.04 0.03 | 0.02 | 0.02 | -0.02 1.05 2.14 0.05 0.01 1.06 2.27
6 |Pesado de dinos Manual-Méquina 1.81 -0.05( 0.02 | -0.03-0.02 0.92 1.67 0.05 0.04 1.09 1.82
7 |Traslado de dinos a zona de espera para el proceso Manual-Méquina 1.00 -0.05|-0.04|-0.03 [-0.02 0.86 0.86 0.05 0.01 1.06 0.91
8 |Llenado de hielo a los dinos para conservar el producto Manual 0.31 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.27 0.05 0.17 1.22 0.33
9 |Traslado de dinos a la sala de proceso en carretillas hidraulicas Manual-Méquina 0.64 0.03 |-0.04|-0.03|-0.02 0.94 0.60 0.05 0.03 1.08 0.65
10 [Limpieza de las capaz de tellillas de tubo de pota Manual 1.02 -0.05| 0.02 | 0.02 | -0.02 0.97 0.99 0.06 0.23 1.29 1.28
11 |Limpieza (raspado de los tentaculos) Manual 1.42 -0.05|-0.04| 0.02 [-0.02 0.91 1.29 0.06 0.23 1.29 1.67
12 [Lavado de la materia prima Manual 0.48 0.03 | -0.04|-0.03| 0.01 0.97 0.47 0.05 0.04 1.09 0.51
13 |Corte de nucas y aleta de pota Manual 0.79 0.03 |-0.04|-0.03| 0.01 0.97 0.77 0.06 0.13 1.19 0.91
14 |Corte de tubo de pota (retiro de las telillas) Manual 0.50 0.03 | 0.02 |-0.03[-0.02 1.00 0.50 0.06 0.11 1.17 0.59
15 |Despielado del manto de la pota Manual 0.94 -0.05|-0.04|-0.03 [-0.02 0.86 0.81 0.06 0.11 1.17 0.95
16 [Lavado de la materia prima seccionada Manual 0.97 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.83 0.05 0.06 1.11 0.93
17 |Llenado a canastillas con el producto cortado Manual 0.60 -0.05] 0.02 | -0.03 [-0.02 0.92 0.55 0.06 0.04 1.10 0.61
18 |[Disefio requerido acorde a la clientela Manual-Méquina 0.37 -0.05|-0.04(-0.03] 0.01 0.89 0.33 0.09 0.09 1.18 0.39
19 |Habilitado de bandeja con plaastico para el envasado Manual 0.53 -0.05|-0.04|-0.03 [-0.02 0.86 0.46 0.05 0.01 1.06 0.48
20 [Pesado del producto Manual-Méquina 0.30 -0.05(-0.04] 0.02 | 0.01 0.94 0.28 0.05 0.08 1.13 0.32
21 |Envasado del producto Manual-Méquina 0.35 -0.05(-0.04]-0.03-0.02 0.86 0.30 0.06 0.09 1.15 0.35
22 |Habilitado de canastillas en carretillas hidraulicas (tuneles de congelamiento) Manual-Maquina 1.87 -0.05|-0.04|-0.03| 0.01 0.89 1.66 0.09 0.13 1.22 2.03
23 |Verificacién de temperatura del producto Manual-Méquina 0.45 -0.05|-0.04| 0.02 [-0.02 0.91 0.41 0.05 0.14 1.19 0.49
24 [Sacado del producto de tuneles a zona del empaque Manual-Méquina 2.34 -0.05|-0.04(-0.03] 0.01 0.89 2.08 0.09 0.14 1.23 2.56
25 |Empaquetado en caja Manual 1.00 -0.05( 0.02 | -0.03-0.02 0.92 0.92 0.05 0.19 1.24 1.14
26 |Etiquetado Manual 0.27 -0.05(-0.04]-0.03-0.02 0.86 0.23 0.05 0.02 1.07 0.25
27 |Traslado a camaras de almacenamiento Manual-Méquina 2.38 -0.05|-0.04 (-0.03|-0.02 0.86 2.05 0.09 0.04 1.13 2.31

30.12 27 Total tiempo(min): 31

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla N° 32, visualizamos un nuevo tiempo estandar para cada actividad, el
proceso completo de recepcion de la materia prima hasta el almacenamiento del

producto del derivado de pota es de 31 minutos.

Con una adecuada vista en la siguiente tabla, comparamos los tiempos estandares

con respecto al método anterior:

Tabla N° 33: Resultados del Estudio de Tiempo

PRE -TEST POST-TEST

Tiempo Estandar (Min) 34 31

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados de tiempo estandar observado disminuyo de 34 min a 31 min con el

método implementado, aumento una diferencia de 180 segundos.

Figura N° 27: Resultados del Estudio de Tiempo

TIEMPO ESTANDAR (Min)

34
34 31
32
30
28

PRE - TEST POST -TEST

Fuente: Elaboracion Propia

3.6.3 Resultados de eficiencia, eficacia y productividad

Con respecto al siguiente formula se calcula a desarrollar la capacidad instalada
del tiempo estandar, con este calculo se tomd en cuenta el tiempo estandar de lo

que se emplea la productividad del derivado de pota para ello se utilizé la formula:

Numero de trabajadores * Tiempo laborable c/trab

Capacidad =

Tiempo Estandar
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La capacidad instalada que los operarios deberian producir la materia prima fue de

929 kilogramos de pota en su jornada laboral de 8 horas.

Tabla N° 34: Calculo de la capacidad instalada

CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA
CAPACIDAD EN UNIDADES

NUMERO DE TIEMPO TIEMPO
TRABAJADORES LABORABLES ESTANDAR (min) INSTALADA O TEORICA
60 480 31 929

Fuente: Elaboracion propia

Con el calculo obtenido que deben producir al transcurso de los dias, por ello

calculamos la productividad programadas diarias que también se tuvo en cuenta el

factor de valoracion.

Para ello se utilizé la siguiente formula:

Unidades planificadas = Capacidad instalada x Factor de Valoracion

Tabla N° 35: Calculo de las Unidades Programadas

CAPACIDAD INSTALADA REAL

CAPACIDAD INSTALADA FACTOR DE CAPACIDAD
TEORICA (Kg) VALORACION % INSTALADA (Kg)
929 85.00% 790

Fuente: Elaboracion propia

El resultado de la produccién diagnosticado, indica programaciones diarias que se
deben producir 790 kilogramos. Ver Tabla N° 35 para ello la capacidad instalada

de nuestra productividad dentro del area con la facilidad de aplicar nuevo método

de eficiencia, eficacia y productividad.
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Tabla N° 36: Eficiencia, Eficacia y Productividad del mes de Abril — mayo 2021

CALCULO DE LA EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE ELABORACION DE POTA

EMPRESA: Liguria $.A.C METODO: PRE - TEST POST - TEST
ELABORADO POR: Lberato Juan José & Tejada Vivian PROCESO: Elaboracion de pota
FORMULA TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
in dice de eficiencia =~ Tiempo real de la producci(m” Observacion | Cronémetro/Ficha de registro In dlico do eficacia = Prm?tcci(m real
Tiempo programada de produccién Obsenvacion | CronémetrolFicha de re gisto Produccitn programada
PRODUCTIVIDAD Eficiencia y Eficacia Observacion |  CrondmetrolFicha de registro Productividad = Eficiencia * Eficacia

A B C=BIA D E F=EID G=C*F
DIAS TIEMPO

TlEM::OEE:OI:‘ELA PROGRAMADADE  EFICIENCIA PRODUCCION  PRODUCCION EFCACIA PRODUCTVIOAD

TRABAJADOS
PRODUCCION REAL  PROGRAMADA

1 21800 28800 75.69% 630 790 79.75% 60.36%
2 21200 28800 73.61% 650 790 82.28% 60.57%
3 22000 28800 76.39% 620 790 78.48% 69.95%
4 21000 28800 12.92% 630 790 79.75% 58.15%
§ 21080 28800 73.19% 650 790 82.28% 60.22%
§ 22000 28800 76.39% 650 790 82.28% 62.85%
1 21020 28800 12.99% 640 790 §1.01% 59.13%
§ 21000 28800 72.92% 620 790 78.48% §7.23%
) 21050 28800 73.09% 630 790 79.75% 68.29%
10 22000 28800 76.39% 660 790 83.54% 63.82%
1 21000 26800 12.92% 630 790 79.75% 68.15%
12 20800 28800 12.20% 650 790 82.28% 50.42%
13 20080 28800 §9.72% 630 790 19.75% 66.60%
14 21800 28800 75.69% 640 790 §1.01% 61.32%
15 21000 28800 72.92% 630 790 19.75% 68.15%
16 2000 26800 76.39% 650 790 82.28% 62.85%
17 21080 28800 73.19% 620 790 18.48% §7.44%
18 20040 28800 76.53% 630 790 79.75% 61.03%
19 22000 28800 76.39% 650 790 82.28% 62.85%
2 21700 28800 75.35% 630 790 79.75% 60.09%
i 21000 28800 12.92% 660 790 83.54% 60.92%
2 22000 28800 76.39% 640 790 §1.01% 61.88%
A 21000 28800 12.92% 630 790 79.76% 68.15%
L 20050 26800 76.56% 600 790 75.95% 68.15%
25 21050 28800 73.09% 620 790 78.48% §7.36%
2 20500 26800 71.18% 660 790 83.54% 59.47%
2 22000 26800 76.39% 640 790 §1.01% 61.88%
i) 20050 28800 76.56% 630 790 79.75% 61.06%
i) 22800 28800 79.47% 640 790 §1.01% 64.14%
30 20500 28800 71.18% 660 790 83.54% 59.47%
Total 642600 864000 T4% 19120 23100 81% 60%

Fuente: Elaboracion propia
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De acuerdo a la tabla N° 36, se demuestra el calculo de la productividad que es
referente a la produccion del procesamiento de la pota del mes de abril y mayo, en
el tiempo de 30 dias, por lo cual se obtiene un promedio general en base a la
productividad de un 60%.

Posteriormente se demuestra un resumen del post — test de los célculos que se ha
desarrollado de acuerdo a la eficacia, eficiencia y productividad, referente a la

produccion del procesamiento de la pota del mes de abril y mayo.

Tabla N° 37: Resumen variable dependiente (Post — test)

RESUMEN POST - TEST

VARIABLE DEPENDIENTE | DIMENSION| INDICADORES RESULTADO
- Eficiencia 74% S .
Productividad Eficacia 81% Eficiencia*Eficacial 60%

Fuente: Elaboracion propia
FIGURA N° 28: Resumen variable dependiente (Post — Test)

RESUMEN PRE - TEST

81%

74%
€0%

Eficacia Eficiencia Productividad
Fuente: Elaboracion propia
Después de observar la tabla N° 37 y la figura N° 28 indican como fue el
comportamiento de la eficacia, eficiencia y de la productividad de abril y mayo, en

30 dias de produccion del procesamiento de la pota, logrando obtener una eficacia

de un 81%, eficiencia de 74% y una productividad de 60%.
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e Eficiencia, Eficacia y Productividad

Continuamente en la siguiente presentaremos la tabla de comparacién de Pre —
Test con respecto al Post — Test, por lo cual de esta manera podra observar el

incremento de la productividad.

Tabla N° 38: Resultados Eficiencia, Eficacia y Productividad

RESULTADOS PRE - TEST Y POST - TEST

Meses Eficiencia | Eficacia Productividad
Noviembre (Pre - Test) 73% 79% 57%
Abril y Mayo (Post - Test) 74% 81% 60%

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 29: Resultados: Eficiencia, Eficacia y Productividad

73% 74%

57% 60%

Eficiencia Eficacia Productividad

= Noviembre (Pre - Test) m Abril y Mayo (Post - Test)

Fuente: Elaboracion propia

Visualizamos en el gréafico, que la productividad se incremento en un 4.88% luego

de haber implemento el nuevo método de trabajo.

- En las operaciones de recepcion de materia prima del derivado de pota, los
Ingenieros que estan a cargo inspeccionan el producto para asi confirmar que
el producto esta apto para el proceso, los personales proceden a la seleccion
del producto y asi llevar a la balanza, con el método nuevo, el transcurso de los
dias que hay recepcion con los operarios dejan el producto con buenas
condiciones en el tunel de congelamiento, por lo cual los Ingenieros encargado
del control de calidad y produccién , conllevamos una visualizacion de mejora

continuo del area de proceso se mantenga mas organizada.
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- Para la operacion de control de calidad no tomaban mayor interés con el
producto con pigmentaciones o particulas pequenas, causando tiempos
improductivos, ahora se establecié un lugar para ubicar las consecuencias sin
necesidad de tanta pérdida de tiempo improductivo.

- La operacion envasada del producto del derivado de pota se utiliza medidas
estandarizados de calidad, para evitar mas tiempo de recorrido, se reorganizo
que las herramientas de trabajo estén en su debido sitio.

- Para la operacion de empaquetar y almacenar, se decidid6 implementar
herramientas y equipos necesarios y al final del proceso llevaria al almacén,
también los paquetes de la materia primen estén con sus respectivas barras de

identificacion para evitar hacerlo de manera constante.

e Costeo del Servicio Actual

Con ese nuevo tiempo estandar, se calcul6 la produccién programada diarias con
este dato se procede a calcular el costo en kilogramos del producto del derivado
de pota. El costo del producto del derivado de pota, con el nuevo método
implementado es de S/ 6.50. Los datos para obtener el costo unitario se basaron
en la produccién en el periodo de 30 dias, el cual fue de 3,500 paquetes en sacos

de10 kilogramos. Ver Anexo N° 51.

Se observa en el siguiente grafico la comparacién de costo en kilogramos respecto

al Pre — Test, donde se visualiza que el costo unitario disminuyo en un S/ 0.25.

Figura N° 30: Resultados costo kilogramos

S/ 7.00
S/ 6.00

S/ 5.00
S/ 4.00
S/ 3.00
S/2.00
S/1.00
S/ -

g Series1 g Series2

Fuente: Elaboracion propia
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3.7 Método de analisis de datos

De acuerdo al autor Hernandez, determina en su capitulo 10 que al aplicar datos
cuantitativos se tiene que tomar en cuenta que las muestras estadisticas vienen
hacer la representacion de la realidad, pero no de la existencia misma, es decir no
de la realidad; lo cual también indica que los resultados numéricos siempre tienen
que ir con su respectiva interpretaciéon en forma de texto. (Hernandez, 2014, p.
270).

Asimismo, en el presente trabajo de investigacion se busca emplear el método para
la aplicacion del Estudio de Trabajo, de este modo se lograra la mejora en la
empresa Liguria S.A.C., con la ayuda de las herramientas como los diagramas,
tablas, cuadros y entre otros. Utilizando Microsoft Excel, y asi determinar los datos
gue se obtienen por medio de los instrumentos y por el SPSS, donde de muestra
informacion en diagramas y cuadros. Con la recoleccion de datos se requiere
recolectar la informacion en dos tiempos: Pre test y Post test con lo cual se va a

realizar el presente proyecto de investigacion.
La investigacion cuantitativa emplea dos tipos de analisis estadisticos:

e Analisis Descriptivo

Para (Hernandez, 2014), indica que para el analisis descriptivo para cada variable
se tiene que describir los datos que es lo primero que se realiza, asi como los
valores y las calificaciones obtenidas de la estadistica descriptiva. Para tomar la
determinacién el desarrollo de las caracteristicas de una variable en una poblacién
con la designacion de un atributo a cada variable mediante estadisticos descriptivos

como la mediana, moda, varianza, etc. (Mufios, 2011, p.121).

Por ende, los datos obtenidos de esta investigacion son por la técnica de
observacion de manera que estén clasificados sobre todo para que estén
organizados, con la finalidad de tener un mejor entendimiento en las diversas
herramientas, tanto con los graficos, figuras, tablas, que facilitan identificar de
manera facil la informacion necesaria. De tal modo que se obtiene como medida la
abreviacion en la media, mediana, en la desviacion estandar y moda. Esto seran

examinado, investigados, procesados, por medio del programa del SPSS que es

99



una programacion estadistica, donde se le plasma toda la informacion que se ha
recopilado de los datos, de manera que se pueda demostrar los graficos y tablas,

asi para saber el comportamiento de los indicadores de acuerdo a las variables.

e Anadlisis Inferencial

Para (Hernandez, 2014), determina que la estadistica inferencial de una
investigacion surge mas alla de especificar la distribucion de las variables, en este
caso busca hacer probar las hipotesis, de modo que los resultados logrados se

generalicen en la muestra de la poblacion. (Hernandez, 2014, p. 299).

Por ello la presente investigaciéon tenemos como el segundo método que se llega
a contrastar las variables, mediante la prueba de hipdtesis, de modo de la
comparaciéon de la media, por medio de una herramienta que es la aplicacion del
SPSS que es una programacion estadistica de modo que se recolecten los datos.
En el caso de la muestra se lleva la prueba de normalidad, cuyo fin es saber si se

utilizara la “t — Student” si es que las 2 variables tienen comportamientos
paramétricos y si uno de ellos no tiene entonces es no paramétrico, se utilizara la
prueba de Wilcoxon. En cuanto al valor de prueba, para los datos que son
paramétricos viene hacer la prueba que es superior a 0.05 es decir Pvalor > 0.05,
y para los no paramétricos es cuando el valor es inferior a 0.05 es decir Pvalor <
0.05. Asimismo, para los datos que son mayor o igual a 30 se procede a emplear
por Kolmogrov — Smirnov, y si los datos son menor a 30 sera por Shapiro Wilk.

Posteriormente se procede a efectuar si los datos son paramétricos.

3.8. ASPECTOS ETICOS

Para los aspectos éticos en la presente investigacion se tomaron en cuenta, porque
posee absoluta honestidad en cuanto al respeto a los valores éticos, asi como a la
propiedad intelectual, contamos con la fiabilidad y certeza, en los resultados de la
investigacion. Toda informacién que fue evaluada en el presente proyecto de
investigacion, con el permiso de la empresa que facilitaron la obtencion de la
recoleccion de datos necesarios, por lo consiguiente existen veracidad en el estudio
estudiada y informacion recopilada durante el desarrollo del proyecto por ende es
mejorar la productividad de la empresa mediante la herramienta del estudio del

trabajo. Seran reflejados al momento de utilizar fuentes confiables para el sustento
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de la investigacion, citar y redactar bibliografias de forma coherente (Nifio Rojas,
2011).Como futuros ingenieros industriales, es importante demostrar los valores
éticos yresponsabilidad por medio de la investigacion denominada. La presente
investigacion tiene sus respectivas citas que estan amparados bajo la norma ISO
690, articulos cientificos, libros, tesis e informes de donde se recopilaron
informaciones trascendentalmente para la investigacion. Verificamos las
referencias bibliogréaficas, respetando los derechos de autor, con la finalidad de
determinar plagio y similitud con otros trabajos de investigaciéon con el uso la
herramienta de TURNITIN. Por otro lado, la empresa Liguria S.A.C., nos brindé la
autorizacion para utilizar el nombre y datos de la empresa mediante una carta de

autorizacion. (Anexo N° 58)
Recursos y presupuesto

De acuerdo a los autores determinan que el termino de presupuesto es una fuente
principal que cuenta como una herramienta, que esta encaminado hacia la guia de
una organizacion que empieza desde las evaluaciones, asi también como la
propuesta de objetivos que de cierta forma se tiene que incluir estrategias (Welsch,
2005). En el presente proyecto de investigacion se va detallar minimamente la
inversién econdmica que se requiere; asimismo, con la ayuda de los codigos que
implanta el Ministerio de Economia y Finanzas, por ende, se procedera a mostrar
en cuadros determinados donde se detallara (monetario y no monetario). En la

siguiente tabla detallaremos los aportes monetarios.
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4. RESULTADOS

4.1. ANALISIS DESCRIPTIVO
4.1.1 Variable Dependiente (X): Productividad

Se presenta la productividad antes y después de la intervencion anterior del mes
de noviembre y posterior de la propuesta Abril y mayo, teniendo en cuenta que el
numero de datos de estudio es por un periodo de 30 dias por mes para la

produccion del derivado de pota.

Tabla N° 39: Productividad porcentaje de mejora (Pre - Test y Post - Test)
PRODUCTIVIDAD

DIA PRE - TEST POST - TEST
1 57.86% 60.36%
2 60.04% 60.57%
3 57.12% 59.95%
4 52.55% 58.15%
5 57.75% 60.22%
6 61.46% 62.85%
7 56.39% 59.13%
8 54.53% 57.23%
9 51.69% 58.29%
10 54.92% 63.82%
11 55.53% 58.15%
12 58.67% 59.42%
13 55.00% 55.60%
14 59.58% 61.32%
15 55.36% 58.15%
16 59.02% 62.85%
17 54.69% 57.44%
18 60.47% 61.03%
19 60.01% 62.85%
20 58.28% 60.09%
21 58.33% 60.92%
22 60.42% 61.88%
23 55.80% 58.15%
24 54.82% 58.15%
25 56.71% 57.36%
26 55.47% 59.47%
27 57.20% 61.88%
28 58.33% 61.06%
29 61.26% 64.14%
30 56.91% 59.47%

PROMEDIO 57%% 60%
INCREMENTO 2.88%

Fuente: Elaboracion propia
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De acuerdo a la Tabla N° 39, se present6 que hay una diferencia en la productividad

entre el antes y después, de un 4.88% en el que se aprecia en la tabla.

Figura N° 31: Productividad (Pre - Test y Post - Test)

PRODUCTIVIDAD
75.00% 64.14%  66.00%
0,
70.00% 62.85% Ml 62.85% 62.85% 64.00%
60.22%
62.009
65.00% 60.36% 59 13-, 61.32%) 58.159 %
59.42% 58.15%
., 60.04% 61.46% 59.589 57.36% 20% 60.00%
60.00% o 58.33) 57%
57.86% . 58.15% 59.47%) 58.00%
55.00%  57.12% 51.69% 5.36% 58.28% 50.47% 56.91%
54.92% 55.60% o, 2 a4% 56.71%  55.47% 56.00%
52.55% 54.53% N 5553% 55009, O+69% 55.80%  s5g 159
0, . . ‘o
50.00% 54.00%
45.00% 52.00%
40.00% 50.00%
1 2 3 4 5 6 7 8 910 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

—PRE-TEST —POST-TEST

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 32: Mejora de la Productividad (Pre - Test y Post - Test)

PRODUCTIVIDAD

60.00%
59.00%
58.00%
57.00%
56.00%
55.00%

Pre - Test Post - Test

Fuente: Elaboracion propia

En la Figura N° 32, se visualiza que la productividad tiene un promedio entre el Pre
- Test de 57% y en el Post - Test de 60%, con una diferencia de 4.88% donde se
visualiza un incremento lo cual la variable independiente experimento después de

la implementacién de la herramienta.
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Analisis Estadistico de la Productividad

Posteriormente se tomara en consideracion estos datos analizados del Microsoft
Excel, lo cual se pasara al SPSS, cuyo fin es lograr desarrollar un analisis
descriptivo. Mediante el Software SPSS se logré analizar la media de la
productividad, lo cual en el antes de la implementacion de la herramienta es de
0.57 y después de la implementacién de la metodologia es de 0.60, visualizandose

una mejora en la productividad.

Tabla N° 40: Analisis descriptivo de la productividad (SPSS)

Estadisticos

PRE - TEST POST - TEST

N Valido 30 30
Perdidos 0 0
Media 57.2000 59.9000
Mediana 57.0000 60.0000
Moda 55.00 58.00
Desv. Desviacion 2.35475 2.21826
Asimetria -0.172 0.257
Error estandar de asimetria 0.427 0.427
Curtosis -0.633 -0.862
Error estandar de curtosis 0.833 0.833

Fuente: Elaboracion propia

En la presente Tabla N° 40, se observa el promedio de valores respecto a la
productividad, en base a la media se obtiene en el antes de la implementacion fue
de 0.572000 y después de la implementacion fue 0.59900, respecto a la muestra
obtuvo un valor central de 0.57 que es el antes de la implementacion y en el
después de la implementacion fue de 0.60 en base de la mediana. Asimismo,
referente a la moda en el antes y después de la aplicacién, fue de 0.55 a 0.58, en
cuanto al valor de dispersion en base a la media en el antes de la implementacién
es de 0.235475 y después de la aplicacion es de 0.221826 referente a la desviacién

estandar.
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Indicador de Eficiencia: Continuamente, se presenta la eficiencia del antes que
fue en el mes de noviembre y después de la implementacion en el mes de abril y
mayo, teniendo en cuenta que el numero de datos para el estudio fue por un periodo
de 30 dias.

Tabla N° 41: Datos de la Eficiencia (Pre — Test y Post — Test)

} EFICIENCIA
DIA PRE - TEST POST - TEST
1 73.09% 75.69%
2 73.26% 73.61%
3 73.44% 76.39%
4 70.07% 72.92%
5 72.95% 73.19%
6 75.00% 76.39%
7 70.00% 72.99%
8 70.10% 72.92%
9 72.97% 73.09%
10 73.23% 76.39%
11 70.14% 72.92%
12 71.60% 72.22%
13 69.48% 69.72%
14 73.96% 75.69%
15 71.18% 72.92%
16 73.26% 76.39%
17 72.92% 73.19%
18 76.39% 76.53%
19 73.23% 76.39%
20 73.61% 75.35%
21 71.18% 72.92%
22 75.00% 76.39%
23 70.49% 72.92%
24 73.09% 76.56%
25 72.92% 73.09%
26 70.07% 71.18%
27 73.54% 76.39%
28 75.00% 76.56%
29 76.04% 79.17%
30 69.44% 71.18%
PROMEDIO 73% 74%
AUMENTO 2.51%

Fuente: Elaboracion propia

En la presente tabla N° 41, se aprecia la diferencia que hay entre el antes y después
de la implementacién, lo cual es de un 2.51% entre el Pre - Test y Post — Test

respecto a la eficiencia.
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Figura N° 33: Eficiencia (Pre - Test y Post - Test)
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Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 34: Mejora de la eficiencia (Pre - Test y Post - Test)

EFICIENCIA

75%
74%
73%
72%
71%

70%
Pre - Test Post - Test

Fuente: Elaboracion propia

En la Figura N° 34, se observa que la eficiencia tiene un promedio entre el Pre -
Testde 73% y en el Post - Test de 74%, con una diferencia de 2.51%, es decir que
hay un incremento lo cual la eficiencia experimento después la aplicacién de la

herramienta.
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Analisis Estadistico de la eficiencia

Gracias al Software SPSS se logré analizar la media de la eficiencia lo cual el antes
de la implementacion de la herramienta es de 0.73 y después de la implementacién

de la metodologia es de 0.74, visualizandose una mejora en la eficiencia.

Tabla N° 42: Analisis descriptivo de la eficiencia (SPSS)

Estadisticos

PRE - TEST POST - TEST

N Valido 30 30
Perdidos 0 0
Media 72.4667 74.3333
Mediana 73.0000 73.5000
Moda 73.00 73.00
Desv. Desviacion 2.02967 2.15492
Varianza 4,120 4,644
Asimetria -0.134 0.023
Error estandar de asimetria 0.427 0.427
Curtosis -0.905 -0.663
Error estandar de curtosis 0.833 0.833

Fuente: Elaboracion propia

En la presente Tabla N° 42, se observa el promedio de valores respecto a la
eficiencia, en base a la media se obtiene en el antes de la implementacion fue de
0.724667 y después de la implementacion fue 0.743333, respecto a la muestra
obtuvo un valor central de 0.730000 que es el antes de la implementacién y en el
después de la implementacion fue de 0.73500 en base de la mediana. Asimismo,
en cuanto al valor de dispersion en base a la media en el antes de la
implementacion es de 0.202967 y después de la aplicacién es de 0.215492

referente a la desviacion estandar.
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Indicador de Eficacia: Por consiguiente en la tabla se visualiza la eficacia antes
noviembre y después de la propuesta abril y mayo, teniendo en cuenta los dias con
datos cuantificables para el estudio del trabajo que sera en periodo de 30 dias

habiles.

Tabla N° 43: Datos de la Eficacia (Pre - Test y Post - Test)

; EFICACIA
DIA PRE-TEST  POST-TEST
1 79.17% 79.75%
2 81.94% 82.28%
3 77.78% 78.48%
Z 75.00% 79.75%
5 7917% 82.28%
6 81.94% 82.28%
7 80.56% 81.01%
8 77.78% 78.48%
9 70.83% 79.75%
10 75.00% 83.54%
11 7917% 79.75%
12 81.94% 82.28%
13 7917% 79.75%
12 80.56% 81.01%
15 77.78% 79.75%
16 80.56% 82.28%
17 75.00% 78.48%
18 7917% 79.75%
19 81.94% 82.28%
20 7917% 79.75%
21 81.94% 83.54%
22 80.56% 81.01%
23 7917% 79.75%
24 75.00% 75.95%
25 77.78% 78.48%
26 7917% 83.54%
27 77.78% 81.01%
28 77.78% 79.75%
29 80.56% 81.01%
30 81.94% 83.54%
PROMEDIO 79% 81%
AUMENTO 2.32%

Fuente: Elaboracion propia

En la presente Tabla N° 43, Se aprecia el promedio de la diferencia tanto el antes
y el después de la implementacion, lo cual es de un 2.32% entre ambos promedios

respecto a la eficacia.
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Figura N° 35: Eficacia (Pre - Test y Post - Test)
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Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 36: Mejora de la Eficacia (Pre - Test y Post - Test)
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Fuente: Elaboracion propia

En la Figura N° 36, Se visualiza que la eficacia promedio entre el antes de 79%y en
el después de 81%, con una diferencia de 2.32%, es decir que hay una diferencia

lo cual la eficacia experimento después de la adaptacion a la herramienta.
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Analisis Estadistico de la eficacia

Mediante el Software SPSS se logré analizar la media de la eficacia, lo cual el antes
de la implementacion de la herramienta es de 0.79 y después de la implementacion

de la metodologia es de 0.81, visualizandose una mejora en la eficacia.

Tabla N° 44: Andlisis descriptivo de la eficacia (SPSS)

Estadisticos

PRE - TEST POST - TEST

N Valido 30 30
Perdidos 0 0
Media 78.9333 80.7000
Mediana 79.0000 80.5000
Moda 79.00 80.00
Desv. Desviacion 2.67728 1.95024
Varianza 7.168 3.803
Asimetria -1.021 -0.144
Error estandar de asimetria 0.427 0.427
Curtosis 1.241 0.165
Error estandar de curtosis 0.833 0.833

Fuente: Elaboracion propia

En la presente tabla N° 44, Se visualiza el promedio de valores respecto a la
eficacia, en base a la media se obtiene en el antes de la implementacion fue de
0.789333 y después de la implementacion fue 0.807000, respecto a la muestra
extrajo una determinacion de 0.79 que es el antes de la implementacion y en el
después de la implementacién fue de 0.805000 en base de la mediana. Asimismo,
referente a la moda en el antes y después de la aplicacién, fue de 0.79 a 0.80, en
cuanto la determinacion de dispersion en base a la media después de la ejecucion
es de 0.267728 y después de la aplicacion es de 0.195024 referente a la desviacién

estandar.
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4.1.2 Variable Independiente (X): Estudio del Trabajo

Con respecto a uno de los indicadores para nuestra variable independiente son las
actividades que agregan valor a la produccién del derivado de pota, se presenta en
los resultados del antes y después, sobre los resultados observamos que el indice
de las tareas que agregan valor en el Pre — test es de 85% el cual incremento en
un 3.88% luego de haber aplicado el método planteado del Post — test, alcanzando

un resultado de 88.88%, de actividades que agregan valor.

Tabla N° 45: indice de Actividades que Agregan Valor (Pre - Test y Post — Test)

23
Antes AAV = #AAV AAV = =85%
HTA 27
D : H#HAAV _ 9
espues AAV = AAV = = 88.88%
#TA 27

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 37: Actividades que Agregan Valor (Pre - Test y Post - Test)
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Figura N° 38: Resultados del Estudio de Métodos (Pre - Test y Post - Test)

ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR

PRE - TEST POST - TEST

Fuente: Elaboracion propia

Para poner llevar a cabo el analisis descriptivo con el total de actividades que
agregan valor al proceso en la prueba anterior, con la mejora de minimizar actividad
innecesarios, con la ayuda del tiempo estandar con el antes y después del tiempo
que se requiera para el proceso del derivado de pota. En la siguiente tabla

visualizamos la disminucion de tiempos innecesarios.

Tabla N° 46: Tiempo Estandar (Pre - Test y Post - Test)

Tiempo Pre - Test Post- Test
Estandar (min) 34 31

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 39: Tiempo Estandar (Pre - Test y Post - Test)

TIEMPO ESTANDAR

3.50 3.00
3.00 2.31 2.50
2.50
2.00
2.00 53 2.05
1.50
1.50
1.00
1.00
0.50 0-50
: 0.31
033 %42 031%51 036 040 | 2039 032 0.49 455
0.00 : . 0.00

1T 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23

—e—Pre - Test —e—Post - Test

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 40: Resultados Estudio de Tiempos (Pre - Test y Post - Test)

TIEMPO ESTANDAR

PRE - TEST POST - TEST

Fuente: Elaboracion propia

Respecto al estudio de tiempos lo cual viene hacer el tiempo estandar donde se
realizé6 un antes y después, fue de un 34 minutos, los resultados del antes y

después obteniendo una diferencia de 3 minutos con el incremento de un 13.25%.

4.2. ANALISIS INFERENCIAL

En poder justificar el andlisis inferencial consiguiente al programa de SPSS con la
cantidad de informaciones recolectadas para diagnosticar esta herramienta, por ello si
la prueba es mayor o igual a 30 se utiliza la herramienta de Shapiro — wilk. Asi para la

prueba mayor a 30 se detalla con la prueba de Kolmogrov — Smirnov. .

En vista de que la presente investigacion tiene el analisis mediante el estadigrafo de
Shapiro — Wilk.

Tabla N° 47: Diferencia del Estadigrafo del Antes y Después

ANTES DESPUES ESTADIGRAFO
PARAMETRICO PARAMETRICO T STUDENT
PARAMETRICO NO PARAMETRICO WILCOXON

NO PARAMETRICO NO PARAMETRICO WILCOXON
Fuente: Elaboracion propia
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Estas pruebas nos serviran para tomar la determinacion si nuestros datos son

paramétricos o no paramétricos.

Si Prator < 0.05, al dato de la serie tiene un comportamiento (No paramétrico)

Si Prator > 0.05, al dato de la serie tiene un comportamiento (Paramétrico)
4.2.1 Contrastacion de la Hipotesis General
Con la finalidad de realizar la contrastacion de la hipotesis general, es necesario
primero determinar si los datos corresponden a la serie de productividad que son
de tipo paramétrico o no paramétrico, para tal fin en vista que las series de ambos

datos son mayores que 30, se procedera el analisis de normalidad mediante el

estadigrafo de Kolmogorov.

Tabla N° 48: Prueba de normalidad — Productividad

Prueba de normalidad

Kolmogorov - Smirnov Shapiro - Wilk
Estadistico gl sig. Estadistico gl Sig.
PRE - TEST 0.125 30 0.200 0.95 30 0171
POS - TEST 0.137 30 0.154 0.953 30 0.207

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Creacioén de significancia de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

De la Tabla N° 48, se puede verificar que la significancia de la productividad, antes
y después, es mayor a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisién,
queda demostrado que se tiene comportamiento paramétrico. Dado que lo que se
quiere es saber si la productividad ha mejorado, se procedera al analisis con el

estadigrafo de T — Student.

Se procede a realizar la T — Student con las siguientes hipotesis alterna y hipétesis

nula que son las siguientes:

Ho: La aplicacion del estudio del trabajo en la linea de productividad no mejora la

produccion en la empresa pesquera Liguria S.A.C., Callao 2021. .
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Ha: La aplicacidon del estudio del trabajo en la linea de productividad mejora la

produccion en la empresa pesquera Liguria S.A.C., Callao, 2021.

Por consiguiente mostramos la regla de decision:

Hj: upa = ppd

Hp: pipa< ptpa

Tabla N° 49: Contrastacion de la Hipotesis General (Prueba T — Student)

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. confianza de la
Desv. Error diferencia Sig.
Media| Desviacién | Promedio | Inferior | Superior t gl | (bilateral)
Par
PRETEST- 1.82228| 0.33270| -3.38045| -2.01955| -8.115| 29 0.000
1
POSTEST | 2.70000

Fuente: Elaboracion propia

Con la aplicacién de la Prueba T — Student, queda demostrado que la media de la

productividad antes (0.000) es menor que la media de la productividad después

(2.70000), y se acepta la hipdtesis de la investigacion alterna, por la cual queda

demostrado que la aplicacién del Estudio del trabajo en la linea de produccién del

derivado de pota mejora la productividad en la empresa Liguria S.A.C.

Para conllevar el Pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de la

prueba de T — Student segun el caso a ambas productividades:

Si Pyalor < 0.05, se rechasa la hipétesis nula

Si Pvaior > 0.05, se acepta la hipdtesis nula

A fin de confirmar que el analisis es el correcto, procederemos mediante el analisis.
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4.2.2 Contrastacion de Hipétesis Especificas

Para realizar la contrastacion de una de las hipotesis especificas, primero hemos
evaluado si los datos de la eficacia son de tipo paramétrico o no paramétrico, para
tal fin en vista que las series de ambos datos son mayores que 30, se procedera el

analisis de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro — Wilk.
Tabla N° 50: Prueba de normalidad — Eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov - Smirnov Shapiro - Wilk
Estadistico gl sig. Estadistico gl Sig.
PRETEST 0.197 30 0.004 0.879 30 0.003
POSTEST 0.193 30 0.006 0.930 30 0.050

a. Correccion de significaciéon de Lilliefors
Fuente: Elaboracion propia

De la tabla N° 50, Se puede verificar que la significancia de la eficacia el antes es
0.003 siendo menor a 0.05 y en el después fue 0.050, siendo ambos menora 0.05,
por lo tanto queda demostrado que se tiene comportamiento no paramétrico. Dado
qgue lo que se quiere es saber si la eficacia ha mejorado, se procedera al analisis

con el estadigrafo de Wilcoxon.

Se procede a realizar la prueba Wilcoxon con las siguientes hipotesis nula y la

hipétesis alterna que son la siguiente:

Ho: La aplicacién del estudio del trabajo en la linea de produccion del derivado de

pota no mejora la eficacia de la empresa pesquera Liguria S.A.C., Callao, 2021.

Ha: La aplicacion del estudio del trabajo en la linea de produccién del derivado de

pota mejora la eficacia de la empresa pesquera Liguria S.A.C., Callao, 2021.

Consiguiente, se determina la regla de decision para la correcta contrastacion

Hj: upa = ppd

Hp:ppa<pipa
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Tabla N° 51: Contrastacion de Hipotesis Especifica (Eficacia — Prueba Wilcoxon)

Estadisticos descriptivos

N Media Desv. Desviacion Minimo Maximo
PRETEST 30 78.9333 2.67728 71.00 82.00
POSTEST 30 80.7000 1.95024 76.00 84.00

Fuente: Elaboracion propia

Si Pvator < 0.05, se rechasa la hipétesis nula

Si Puaior > 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Estadisticos de prueba

POSTEST -

PRETEST
Z -3.862
Sig. asintética (bilateral) 0.000

Con la Prueba Wilcoxon, queda demostrado que el valor de significancia es de

0.000, esto quiere indicar que es menor a 0.05 por lo tanto, en tal razén se rechaza

la hipotesis nula de que la aplicacion del estudio de trabajo no mejora la eficacia, y

se acepta la hipotesis de la investigacién alterna, por la cual queda demostrado que

la produccion del derivado de pota mejora la eficacia de la empresa pesquera Liguria

S.A.C., Callao, 2021.
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Contrastacion de la Hipotesis Especifica de Eficiencia:

Para realizar la contrastacion de la hipdtesis especifica de eficiencia, primero
hemos evaluado si los datos de la eficiencia son de tipo paramétrico o no
paramétrico. En vista de que la presente investigacién tiene una muestra igual a 30
dias, se realiz6é una prueba de normalidad mediante la utilizacion del estadigrafo de
Shapiro — Wilk.

Tabla N° 52: Prueba de Normalidad — Eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov - Smirnov Shapiro - Wilk
Estadistico gl sig. Estadistico gl Sig.
PRETEST 0.237 30 0.000 0.918 30 0.024
POSTEST 0.232 30 0.000 0.917 30 0.022

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla N° 52, se visualiza que el nivel de significancia de la eficiencia en el
antes es de 0.024 siendo menor a 0.05 y en el después fue 0.022, siendo ambos
menor a 0.05, por lo tanto, dado que lo que se quiere es saber si la eficiencia

ha mejorado, se procedera al analisis con el estadigrafo Wilcoxon.

Se procede a realizar la prueba Wilcoxon con las siguientes hipotesis alterna y la

hipétesis nula que son la siguiente:

Ho: La aplicacién del estudio del trabajo en la linea de produccion del derivado de

pota no mejora la eficiencia de la empresa pesquera Liguria S.A.C., Callao, 2021.

Ha: La aplicacién del estudio del trabajo en la linea de produccién del derivado de

pota mejora la eficiencia de la empresa pesquera Liguria S.A.C., Callao, 2021.
Consiguiente, se evalua la regla de decision:

Hj: upa = ppd

Hp:ppa<pipa
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Tabla N° 53: Contrastacion de Hipotesis Especifica (Eficiencia— Prueba Wilcoxon)

Estadisticos descriptivos

N Media Desv. Desviacion Minimo
PRETEST 30 72.4667 2.02967 69.00
POSTEST 30 74.3333 2.15492 70.00

Fuente: Elaboracién propia

Si Pyator < 0.05, se rechaZa la hipotesis nula

Si Pyaior > 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Estadisticos de prueba

POSTEST -

PRETEST
z -4.435
Sig. asintotica (bilateral) 0.000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon.
b. Se vasa en rangos negativos.
Fuente: SPSS

Con la Prueba Wilcoxon, queda demostrado que el valor de significancia es de

0.000, esto quiere indicar que es menor a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la

regla de decision se rechaza la hipétesis nula y se acepta que la aplicacién del estudio

del trabajo en la linea de produccién del derivado de pota mejora la eficiencia de la

empresa pesquera Liguria S.A.C., Callao, 2021.

119



4.3. MEJORAS RESULTANTES DE LA INVESTIGACION

4.4. ANALISIS ECONOMICO FINANCIERO

e Determinacién de la Inversion de implementacion

En esta parte de investigacion se estimara las ganancias y los costos que se tendra

al aplicar el método propuesto en un escenario optimista ademas se genero el Ratio

— Costo beneficio, de esta manera e presenta el método de forma econdmica,

donde se implementa el proceso para la produccién del derivado de pota que

requiere un costo total de S/ 8.74., teniendo en cuenta los costos en recursos

humanos y, los materiales. La cantidad invertida servira para mejora la

productividad en el area de operaciones de la empresa pesquera LIGURIA S.A.C.

A. Recurso Humano

Tabla N° 54: Requerimiento de Recurso Humano

RoU AN

DESCRIPCION | COORDINACION | AUDITORIAS | CAPACITACION| mpLEMENTAGIGN| im0 ce | CostoHora- 1 o vrin b | costo TOTAL
Horas Hombre

Jefe e produceion 6 12 B 23 56 |S/ 1148 ils/ 643

Coordinad d 6 12 B 23 56 |S/ 1150 tls/ 644

Operaciones

Asserte de 6 12 B 23 56 |s/ 774 tls/ 433

Operaciones

Aoterde 6 12 8 23 5 |S/ 6.3 ilsi 343

produccion

Registradores b 12 8 23 5 |S/ 5.54 1S/ 310

Secretariado ; 12 B 23 56 |S/ 618 s/ 346

Investigador 10 28 10 16 188 |S/ 5.80 1S/ 1090
Total S/ 3810

Fuente: Elaboracion propia

120




B. Requerimiento de Materiales

Tabla N° 55: Requerimiento de Materiales

RECURSOS MATERIALES

RECURSOS CANTIDAD COSTO COSTO TOTAL
Cronometro 1 S/ 85| s/ 85
Archivadores 1 S/ 12| S/ 12
Apuntes 1 S/ 5| S/ 5
Laptop 1 S/ 3,850 | S/ 3,850
Impresora 1 S/ 480 | S/ 480
Tinta de Impresora 4 S/ 28| S/ 112
Plumones 4 S/ 71 S/ 28
Lapiceros 3 S/ 6| S/ 18
Pizarra acrilica 1 S/ 55| s/ 55
Escobas y recogedores 5 S/ 12| S/ 60
Sesto de basura 4 S/ 18| S/ 72
Clip 5 S/ 2| s/ 10
Silla Giratoria 3 S/ 48| S/ 144
Total S/ 4,931.00

Fuente: Elaboracion propia

C. Total, Inversion

Tabla N° 56: Total de Inversion

Total, Inversion Monto (S/) Tabla
Recurso Humano S/ 3,810 Tabla N° 39
Requerimiento Materiales S/ 4,931 Tabla N° 40

Total S/ 8,741 Tabla N° 41

Fuente: Elaboracion propia
e Determinacion del ahorro generado por la inversion

Se muestra en la tabla el costo de la produccién antes y después de la mejora
tomada, durante los 30 dias habiles de la produccion del derivado de pota en la

empresa pesquera Liguria S.A.C.

El desarrollo de los costos cuantificado en el Pre — test, con la finalidad de analizar
en el promedio de produccién durante los 30 dias habiles antes de la mejora, donde

se analizo el costo unitario.
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Tabla N° 57: Determinacion por la Inversion

Costos Directos
Sacos de materia prima 10 Kg. Aprox. S/ 68| S/ 65| S/ 3
Plasticos S/ 280| S/ 250 S/ 34
Costales S/ 250| S/ 2351 S/ 15
Cintas ajustables S/ 36| S/ 18| S/ 18
Barras de identificacion S/ 12| S/ 24| S/ 12
Costo Total S/ 646 S/ 592| S/ 79
Costo de Mano de Obra
Operario S/ 68,994 | S/ 72,000.00( s/ 3,006.00
Limpieza S/ 3,798 | S/ 2,848.00| S/ 950.00
Registrador S/ 2,967 | S/ 1,977.80| S/ 988.90
Costo Total S/ 75,759| S/ 76,826 S/ 1,067,
Materiales Indirectos
Tinta de Impresora S/ 140.00 | S/ 112] S/ 28.00
Comprobante S/ 16.00| S/ 8| S/ 8.00
Alquiler de local S/ 6,000 | S/ 6,000 S/ -
Costo Total S/ 6,156| S/ 6,120 S/ 36.00
Mano de Obra Indirecta
Coordinadorde Op eraciones S/ 4900| S/ 2,450 S/ 2,450
Asistente de Operaciones S/ 2,600 | S/ 1,300 S/ 1,300
Auxiliar de la Materia Prima S/ 2,060 | S/ 1,030| S/ 1,030
Costo Total S/ 9,560 S/ 4,780 | S/ 4,780
Otros Costos Indirectos
Internet S/ 120| S/ 80| S/ 40
Teléfono S/ 85| S/ 65| S/ 20
Luz S/ 1,200| S/ 980 | S/ 220
Agua S/ 1,250 | S/ 1,200| S/ 50
Costo Total S/ 2,655 S/ 2,325| S/ 330
Gastos
Administrativos
Gerente General S/ 5,500 S/ 6,000 S/ 500
Ingeniero Control de Calidad S/ 8,300 | S/ 8,600| S/ 300
Ingeniero Control de produccion S/ 4,100 | S/ 8,600 S/ 4,500
Supervisor S/ 4,200 S/ 2,300| S/ 1,900
Personal Admirativo S/ 1,650 | S/ 1,700 | S/ 50
Recursos Humanos S/ 2,300 S/ 2,500| S/ 200
Logistica S/ 1,100 | S/ 2,500 S/ 1,400
Costo Total S/ 27,150 ( S/ 32,200 S/ 5,050
Costo Total de produccién S/ 121,926 | S/ 122,843 | S/ -917
Ahorro Neto S/ 11,341
Costos Materia Prima
Produccion (Paquetes de 10 Kg) S/ 120,250 | S/ 146,250 | S/ 26,000
Costo (Kilogramos) S/ 6.80| S/ 6.50| S/ 0.30
Anexos Ver Anexo N° 52| Ver Anexo N° 53 Ver Tabla N° 42

Fuente: Elaboracion propia

Se presenta en un resumen que se analiza en un periodo de producciéon de 2,250

paquetes de 10 kg, con la materia prima del derivado de pota que es la cantidad

promedio realizado en 30 dias después de la mejora, donde se obtuvo un costo en

kilogramo de S/ 6.50.
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Tabla N° 58: Resumen del Costo de Produccion

RESUMEN DEL COSTO DE PRODUCCION

Pre - Test Post - Test
Produccién diaria 1850 kg. 2250 kg.
Produccion 30 dias (Kg) S/ 120,250 | S/ 146,250
Costo Total (S/) S/ 121,926 | S/ 121,858
Costo Kilogramo S/ 6.80| S/ 6.50
Anexo Anexo N2 52 Anexo N2 53

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla visualizamos el resumen del costo de produccion del derivado de pota
antes de la produccion se genero S/ 121,926 y luego del estudio incremento en S/
121,843, dado de la capacidad del aumento de la produccién. Ahorro (S/ 0.3 por
Kilogramo), que es total de S/ 12,341.

Figura N° 41: Comparacion del costo kilogramos (Pre - Test y Post - Test)

COSTO KILOGRAMOS

ANTES DESPUES

Fuente: Elaboracion propia

En la Figura N° 41, se visualiza el costo en kilogramos del producto del derivado
de pota antes de la mejora fue 6.80 soles, representando una mejora del 6.50 precio

FOB en el mercado.

Tabla N° 59: Costo de la Herramienta

COSTO DE HERRAMIENTA

Capacitacion 12| S/ 80| S/ 960
Manuales 6| S/ 60| S/ 360
TOTAL S/ 1,320

Fuente: Elaboracion propia
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En la Tabla N°® 59, se muestran los costos de la herramienta que comprende la

capacitaciéon y la realizacion de manual de calidad, procedimientos y propuestas

del manejo de herramienta.

4.3.1 Analisis Beneficio Costo

Tabla N° 60: Régimen de contribucion Noviembre (2020)

ESTIMACION DEL MARGEN DE CONTRIBUCION

Empresa: Liguria S.A.C. Método: PRE-TEST POST-TEST
Elaborado por: Juan José Liberato & Vivian Tejada | Proceso: Del derivado de pota
DIAS UNIDADES PI\!II;CrIlg : E COSTO VENTAS COSTOS MARGEN PE
TRABAJADOS PRODUCIDAS KILOGRAMOS KILOGRAMOS VARIABLES CONTRIBUCION
A B C D=AxB E=AxC F=D-E
1 1100 S/ 6.85( S/ 6.50| S/ 7,535| S/ 7,150| S/ 385
2 1021 S/ 6.85( S/ 6.50| S/ 6,994 S/ 6,637| S/ 357
3 1059 S/ 6.85| S/ 6.50| S/ 7,254| S/ 6,884 S/ 371
4 1050 S/ 6.85( S/ 6.50( S/ 7,193| S/ 6,825| S/ 368
5 1028 S/ 6.85| S/ 6.50( S/ 7,042| S/ 6,682 S/ 360
6 1058 S/ 6.85( S/ 6.50| S/ 7,247 S/ 6,877 S/ 370
7 1002 S/ 6.85| S/ 6.50( S/ 6,864| S/ 6,513 S/ 351
8 1000 S/ 6.85( S/ 6.50| S/ 6,850 S/ 6,500( S/ 350
9 1075 S/ 6.85| S/ 6.50( S/ 7,364| S/ 6,988( S/ 376
10 978 S/ 6.85| S/ 6.50( S/ 6,699| S/ 6,357 S/ 342
11 1037 S/ 6.85( S/ 6.50| S/ 7,103| S/ 6,741( S/ 363
12 935 S/ 6.85( S/ 6.50| S/ 6,405 S/ 6,078 S/ 327
13 1115 S/ 6.85( S/ 6.50| S/ 7,638| S/ 7,248| S/ 390
14 999 S/ 6.85| S/ 6.50( S/ 6,843| S/ 6,494 S/ 350
15 1102 S/ 6.85| S/ 6.50( S/ 7,549| S/ 7,163| S/ 386
16 975 S/ 6.85| S/ 6.50( S/ 6,679| S/ 6,338 S/ 341
17 1054 S/ 6.85( S/ 6.50| S/ 7,220 S/ 6,851| S/ 369
18 1037 S/ 6.85( S/ 6.50| S/ 7,103| S/ 6,741( S/ 363
19 1011 S/ 6.85( S/ 6.50| S/ 6,925 S/ 6,572 S/ 354
20 1030 S/ 6.85| S/ 6.50( S/ 7,056| S/ 6,695| S/ 361
21 977 S/ 6.85( S/ 6.50| S/ 6,692 S/ 6,351 S/ 342
22 980 S/ 6.85( S/ 6.50| S/ 6,713 S/ 6,370| S/ 343
23 1080 S/ 6.85( S/ 6.50| S/ 7,398| S/ 7,020| S/ 378
24 1052 S/ 6.85( S/ 6.50| S/ 7,206| S/ 6,838| S/ 368
25 1280 S/ 6.85( S/ 6.50| S/ 8,768 S/ 8,320( S/ 448
26 1100 S/ 6.85( S/ 6.50| S/ 7,535| S/ 7,150| S/ 385
27 1050 S/ 6.85( S/ 6.50| S/ 7,193| S/ 6,825| S/ 368
28 1100 S/ 6.85( S/ 6.50| S/ 7,535| S/ 7,150| S/ 385
29 1300 S/ 6.85| S/ 6.50( S/ 8,905| S/ 8,450| S/ 455
30 1200 S/ 6.85( S/ 6.50| S/ 8,220( S/ 7,800| S/ 420
TOTAL 31785 S/ 6.85| S/ 6.50( S/ 217,727| SI  206,603| S/ 11,125

Fuente: Elaboracion propia

Se realiz6 el calculo en un periodo de 30 dias habiles, dentro de los dias de trabajo

se puede observar que la produccién del derivado fue de 31,785 kilogramos; y el

margen de venta incremento el monto de S/ 217,727, con el costo de S/ 206,602

con una margen de S/ 11,124. Entre los meses de Abril — Mayo del 2021.
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Tabla N° 61: Régimen de Contribucion Abril — Mayo (2021)

ESTIMACION DEL MARGEN DE CONTRIBUCION

Empresa: Liguria S.A.C. Método: PRE-TEST POST-TEST
Elaborado por: |Juan José Liberato & Vivian Tejada | Proceso: Del derivado de pota
DIAS UNIDADES P"‘;fgr'ﬁ :E cosTo VENTAS COSTOS | MARGEN DE
TRABAJADOS PRODUCIDAS UNITARIO UNITARIO VARIABLES CONTRIBUCION
A B C D=AxB E=AxC F=D-E
1 1100 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 7,535| S/ 5,775| S/ 1,760
2 1250 S/ 6.85| S/ 5.25( S/ 8,563| S/ 6,563 S/ 2,000
3 1180 S/ 6.85| S/ 5.25( S/ 8,083| S/ 6,195| S/ 1,888
4 1280 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 8,768| S/ 6,720| S/ 2,048
5 1028 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 7,042| S/ 5,397| S/ 1,645
6 1390 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 9,5622| S/ 7,298 S/ 2,224
7 1100 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 7,535| S/ 5,775| S/ 1,760
8 1000 S/ 6.85| S/ 5.25( S/ 6,850| S/ 5,250| S/ 1,600
9 1075 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 7,364| S/ 5,644 S/ 1,720
10 1250 S/ 6.85| S/ 5.25( S/ 8,563| S/ 6,563 S/ 2,000
11 1190 S/ 6.85| S/ 5.25( S/ 8,152| S/ 6,248| S/ 1,904
12 1240 S/ 6.85| S/ 5.25( S/ 8,494| S/ 6,510 S/ 1,984
13 1115 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 7,638| S/ 5,854| S/ 1,784
14 1350 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 9,248| S/ 7,088| S/ 2,160
15 1102 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 7,549| S/ 5,786| S/ 1,763
16 1350 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 9,248| S/ 7,088| S/ 2,160
17 1054 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 7,220| S/ 5,534 S/ 1,686
18 1320 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 9,042| S/ 6,930 S/ 2,112
19 1200 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 8,220| S/ 6,300 S/ 1,920
20 1030 S/ 6.85| S/ 5.25( S/ 7,056| S/ 5,408| S/ 1,648
21 1400 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 9,590| S/ 7,350| S/ 2,240
22 1400 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 9,590| S/ 7,350| S/ 2,240
23 1080 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 7,398| S/ 5,670| S/ 1,728
24 1052 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 7,206| S/ 5,523| S/ 1,683
25 1280 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 8,768| S/ 6,720| S/ 2,048
26 1100 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 7,535| S/ 5,775| S/ 1,760
27 1350 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 9,248| S/ 7,088| S/ 2,160
28 1100 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 7,535| S/ 5,775| S/ 1,760
29 1300 S/ 6.85| S/ 5.25( S/ 8,905| S/ 6,825| S/ 2,080
30 1320 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 9,042| S/ 6,930 S/ 2,112
TOTAL 35986 S/ 6.85| S/ 5.25| S/ 246,504 S/ 188,927 S/ 57,578

Fuente: Elaboracion propia

En este periodo de 30 dias se produjeron 35,986 Kilogramos del derivado de pota,

obteniendo un ingreso es S/ 188,926 con la comparacién del margen fue S/ 57,577.

En el siguiente resumen del margen se realiza la comparacion del antes y después

de la produccion del derivado de pota en la empresa pesquera Liguria S.A.C.

Tabla N° 62: Resumen del Régimen de Contribucion (en soles)

Margen de

Ventas ‘ Costos Variable ) » Ver Tabla
Contribucién
Pre test S/ 217,727] S/ 206,203] S/ 11,125 Tabla N° 45
Post Test S/ 246,504 S/ 188,927 S/ 57,578 Tabla N° 46
Variacion (A) S/ 28,777) S/ 17,276) S/ 46,453

Fuente: Elaboracion propia
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4.3.2 VAN y TIR

Con un detalle de observacion del incremento de ventas tiene una diferencia de S/ 28,777, con la ayuda del margen de
contribucion que se pospuso, por consiguiente conllevaremos a la realizacion del analisis costo — beneficio que se realizara con

la ponderacion que tendra que ser mayor a 1 para disponer si la investigacidon sea factible.
Tabla N° 63: Informacion previa al Calculo del VAN y TIR

DERIVADODE  DERIVADO DE

POTA POTA PRECIO  COSTO  COSTO VENIAS  COSTOS  COSTOS  NCREWENTO  INCRENENTO

PRODUCIDAS ~ PRODUCIDAS  DIFERENCIA KILOGRAMOS  KILOGRAMOS  VENTAS ANTES . ,
PROMEDIO PORLNES - PORINES - KILOGRAMOS ANTES  DESPUES DESPUES ANTES DESPUES COSTOS  VENTAS

ANTES DESPUES
31785 35986 4201 | S/ 6.85 S/ 6.50) S/ 625\ S/ 27721 S/ 246504| S/ 206603| S/ 188927\ S/ 17216| S/ 28717

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 64: Calculo del VAN y TIR

FLUJO DE CAJA

PERIODO Periodo 0 Periodo 1 | Periodo 2 | Periodo3 | Periodo 4 | Periodo5 | Periodo 6 | Periodo7 | Periodo8 | Periodo 9 | Periodol0 | Periodoll | Periodo 12
INCREMENTO EN LAS VENTAS S/ 28,777/S/ 28,771|S/ 28,777\S/ 28,777 S/ 28,771 S/ 28,777 S/ 28,777| S/ 28,771 S/ 28,777 S/ 28,777 S/ 28,771\ S/ 28,771
INCREMENTO COSTO VARIABLE S/ 17,276/S/ 17,276S/ 17,276 S/ 17,276 S/ 17,276| S/ 17,276 S/ 17,276| S/ 17,276 S/ 17,276 S/ 17,276 S/ 17,276 S/ 17,276
INCREMENTO MARGEN DE CONTRIBUCION (- S/ 11,501 S/ 11,501 S/ 11,501} S/ 11,501 S/ 11,501| S/ 11,501 S/ 11,501] S/ 11,501| S/ 11,501f S/ 11,501 S/ 11,501 S/ 11,501
(0STO DE LA HERRAMIENTA (- S/ 1,320S/ 1320(S/ 13201S/ 1,3201S/ 153205/ 1,320 S/ 1,320 S/ 1,320 S/ 1,320 S/ 1,320 S/ 1,320[ S/ 1,320
INVERSION S/ 50,000

FLUJO DE CAJA S/ 10,181S/ 10,181{S/ 10,181| S/ 10,181 S/ 10,181| S/ 10,181 S/ 10,181] S/ 10,181| S/ 10,181{ S/ 10,181 S/ 10,181] S/ 10,181

Fuente: Elaboracién propia
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Para cuantificar el VAN, se estimula en esta etapa que se tomo en cuenta 12
periodos, presentamos un incremento de las ventas de la produccion del derivado
de pota, con una tasa de interés anual de 12% para lo cual se convierte en una
tasa mensual con los cuales denominan la productividad, con el desarrollo del

aumento del produccién en la empresa pesquera Liguria S.A.C., es rentable.

Tasa Interna de Retorno (TIR)

Se conllevara la tasa interna de retorno con 12 periodos, por lo tanto se conlleva la tasa

mensual, la correspondiente examinacion toma en cuenta S/ 50,000.

Tabla N° 65: Tasa Interna de Retorno

TIR
N° de pedidos 12
Tipo de periodo ANUAL
Tasa Anual 12%
Tasa Mensual 0.01%
TIR | __560%

Fuente: Elaboracion propia

Por lo tanto, analizamos la tasa con un porcentaje 560%, con una diferencia elevada
de la tasa inicial de 12% con una significancia que el trabajo de investigacion conlleva

con la aceptacion del interés sobre el capital generado con el cambio inmediata.

Valor Actual Neto (VAN)
Tabla N° 66: Valor Actual Neto

FLUJO NETO
EFECTIVO

50,000
38,559

38,559
38,559
38,559
38,559
38,559
38,559

38,559
38,559
38,559
38,559
VAN 124,564

Nl 2| 3| ©f @|N[o|ofs{wl v~ ]
n

Fuente: Elaboracion propia
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Conllevamos que en la Tabla N° 66, demuestra el VAN con un valor monetario de
S/ 124,564.00 en un periodo de 12 meses.

Analisis Beneficio - Costo (B/C)

Se especifica si el proyecto de investigacion es viable mediante el andlisis, si el
resultado es mayor a 1, entonces la investigacién es menor de 1, entonces el

proyecto debe ser rechazado.

Cc 17,276

El resultado es de un promedio de 1.66, es decir mayor a 1, conseguido la inversion
del proyecto es viable. Esto significa que, por cada un nuevo sol invertido en el

proyecto de investigacion, la ganancia sera de S/ 0.66.
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V. DISCUSION

El presente trabajo de investigacion que conlleva la aplicacién del estudio de
trabajo para incrementar la productividad en el procesamiento de produccion de
pota en laempresa Liguria S.A.C; se logré cumplir con los objetivos propuestos para
la presente investigacion, asimismo, estos fueron logrados mediante la disminucion
de tiempos y por las actividades que no agregan valor al proceso de la pota, a todo
ello llego a incidir en la eficacia y eficiencia lo cual también obtuvo un incremento,

dado que la productividad experimento un efecto de forma favorable en la empresa.

Si bien es cierto, existieron varias causas por las cuales afectaron a la eficacia y
eficiencia, por consiguiente, a la productividad. Posteriormente se mencionara
respecto a las causas que se hallaron en el area de produccion del procesamiento
de la pota, por medio de la aplicacion del Estudio de trabajo se logré solucionar, ya
que antes de implementacion se obtenia una productividad de 57% y en el después
de la aplicacion se obtuvo un 60%, notandose positivamente un incremento de 5%
en la productividad. Asi también, obtuvo importantes resultados que coinciden con
las investigaciones previas mencionadas en el marco tedrico dentro de los
antecedentes en las cuales se encuentran: Paredes (2018), Llontop (2017),

Bustamante y Rodriguez (2018).

Asimismo, una de las causas fue por la falta de estandarizacion en los
procedimientos, para ser mas precisos al momento de realizar el procesamiento de
la materia prima de pota, no contaban con una estandarizacion fijas en los
procesos, es decir trabajaban de forma practico, lo cual empleaban en el proceso
a su conveniencia de acuerdo al criterio de cada operario; asimismo, la empresa
Liguria S.A.C, contaba con una forma en el procedimiento para la produccion de la
pota, lo cual no estaba registrado, de manera que si se contrataba un trabajador
nuevo no sabria exactamente cual es la manera correcta para laborar al momento
de realizar en alguna actividad que le asignen dentro del proceso del derivado de
pota. Después del analisis se plantea como finalidad resolver aquella causa, lo cual
se estandarizo en el proceso de la pota, de esta manera se evita las demoras al
momento de realizar la actividad. Por lo cual, esto se demostr6 mediante la

reduccion del tiempo de produccién, de forma se logré tener una mejora en la
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productividad. Asimismo, es de suma importancia mencionar la investigacion de los
autores Bustamante, M. y Rodriguez, R.(2018) hacen mencién que es importante
aplicar la metodologia del estudio de tiempos y movimientos, para el desarrollo de
la productividad, ya que de esta manera han logrado la reduccion en los tiempos
que le toma en el procesamiento de elaboracién desde su materia prima al terminar
su producto, debido a que los colaboradores al momento de realizar sus actividades
lo desarrollaban de una forma empirica, ya que ellos no tenian con exactitud en
cuanto tiempo tenian que realizar dicha actividad, ocasionan dado retrasos en el

proceso.

Asi también, la presente investigacion logro hallar los diferentes motivos por las
cuales se vio afectada la productividad, es por esta razén que la investigacion se
capté en cambiar la herramienta de trabajo, dado que una de las causas del
problema era de que el método que desarrollaban era por la observacién y
experiencia, es decir de forma empirica; esto quiere indicar que no se contaba
con los tiempos estandarizados, por consecuencia generaba un sobre tiempos.
Gracias a la implementacion del estudio del trabajo, se logré positivamente brindar
solucién al problema, mediante el estudio de tiempos donde se determind el
tiempos estandar; asimismo, en la tabla N° 63, se evidencia la variable dependiente
lo cual es la productividad, sostiene que mediante la “Aplicacién del estudio del
trabajo para mejorar la productividad del procesamiento de pota en la empresa
Liguria S.A.C., Callo, 2021”, logro de manera positiva incrementar la productividad,
en la tabla mencionada se demostré que en el pre test y post test tienen un
promedio al comenzar de 0.572 y después de la implementacion se obtiene un
0.600, logrando una mejora de 4.88%, esto quiere determinar qué aumento la

productividad en el procesamiento de pota de la empresa Liguria S.A.C.

El resultado se logro por el respaldo del autor Valentin, J.(2018) desarrollo en su
tesis sobre los métodos de la aplicacion del estudio de trabajo en la empresa
molinera, lo cual tuvo como finalidad incrementar la productividad en el proceso de
envasados de harina; asimismo, el autor menciona que segun el diagnostico que
obtuvo es que los trabajadores al momento de realizar sus actividades hacian
movimientos innecesarios, consiguiendo un incremento en sus tiempos, logrando

un aumento en sus tiempos estandar, como consecuencia tenian la baja
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productividad, al lograr supervisar todo esto el investigador decide y en compairiia
de la empresa en cambiar el método de trabajo, lo cual procedié a establecer un
cronograma para el proceso de la harina, y de esta forma disminuir los movimientos
y tiempos que requiera para realizar las actividades. Dado a esto el autor logro
reducir los movimientos y tiempos; por lo tanto, se evidencio positivamente una
mejora en la productividad en el area de proceso, de un 105 a 143 sacos por hora,

en cuanto su eficiencia y eficacia, obtuvo una mejora en 15%y 8%.

Posteriormente al llevar a cabo el estudio con el andlisis de la eficiencia se
conforma que el estudio del trabajo aplicado, mejora la eficiencia en el
procesamiento de pota en la pesquera Liguria S.A.C., puesto que los resultados
obtenidos antes del estudio de esta herramienta era de un 73% de eficiencia,
subsiguiente la eficiencia fue de 74% para alcanzar estos resultados se analizo el
tiempo real empleado en la productividad del derivado de pota con los tiempos
programados que la empresa decreta, incrementando en 2.51% con respecto al
anterior, subsiguiente se consideré como poblacion a la cantidad programada diaria
de la produccion del derivado de pota, en una etapa de 30 dias habiles laborables,
la muestra abarca el total de la poblacién por lo tanto, no se empleo el muestreo,
la técnica que se utilizé fue la observacion directa con los instrumentos obtenidos
necesarios para la recoleccion de datos fueron las fichas de registro de datos y el
cronometro, con el favor de estos instrumentos se pudo investigar el calculo y
almacenar los tiempos observados en la productividad. Por ello de esta manera se
analizo las horas reales de la produccion durante los 30 dias habiles del estudio, a
su vez se analizdé las hora programadas para los operarios que puedan aplicar
correctamente el tiempo en sus tareas, entonces para encontrar la eficiencia se
investigo con el tiempo real de la produccion del derivado de pota; alcanzando con
el trabajo de investigacién de Bustamante, M y Rodriguez, R (2018)., “Estudio de
tiempos y movimientos para mejorar la productividad de la empresa Kuri Néctar
S.A.C". El proyecto de investigacion mencionada utilizé diagramas de analisis del
procesos y diagramas de operaciones para estimar las actividades que generen al
estudio de tiempos y movimientos, luego de la aplicacion del estudio se determino
un nuevo tiempo estandar de 230.41 minutos a paridad de la inicial el cual fue de
279.16 minutos minimizando en 48.74 minutos, a su vez obtuvo una produccion de

1762 cajas/dia aumentando en 401 cajas/dia en paralelo con la produccién inicial,
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como resultado final extrajo una eficiencia de 41.5%, optando una eficiencia inicial
de 38.8% es decir tuvo un aumento de 7%. La poblacion establecié una
concordancia con los procesos de produccion y los 34 operarios de la empresa, la
muestra es igual a la poblacién y también se planted la técnica de la observacion
directa donde se realizé los datos de forma ordenada en un tablero de tareas
empleado por los operarios en el proceso de néctar de granadilla y maracuya, como
herramienta se utilizé el cronometro, analisis documentado y guias de observacion.
Para la investigacion de datos descriptivos se trabajo con el programa de Microsoft
Excel donde se observa un incremento de la eficiencia, en conclusion, en la
investigacion se denegd la hipdtesis nula y se acepta la hipétesis del investigador
el cual demuestra que la estandarizacion de tiempo y estudio de movimientos y en
el término de produccién de néctar de granadilla y maracuya aumento la produccién
en la organizacion, subsiguiente, mejord la eficiencia. El analisis tedrico segun
Crueles (2012), identifica que la eficiencia verifica la relacion entre produccién y
recursos, analizando de forma adecuada las actividades, es decir con la técnica de
poder lograr los objetivos empleando el minimo de recursos. Los resultados
alcanzados se pueden aplicar con métodos propuestos en otras empresas
alcanzando el contexto en que se encuentre puesto que la mayor parte de la
organizacion busca la identificacion de utilizar una minima cantidad de recursos

necesarios.

Finalmente el analisis de la eficacia se constato que el estudio del estudio del
trabajo mejordla eficacia en el procesamiento de pota en la pesquera Liguria
S.A.C., puesto que los resultados adquiridos antes del estudio del trabajo de esta
herramienta era de un 79% de eficacia, después del estudio del trabajo la eficacia
fue de 81%, para llegar a obtener los resultados, se establece la produccion real
del derivado de pota que la pesquera decreta del derivado de pota que la empresa
establece, incrementando en 2.32%, por ello para alcanzar los resultados se
analizaran los procesos, los tiempos muertos se eliminaron, se detallo una nueva
distribucion de equipos, se tomaron en cuenta las principales causas, asi aplicar la
investigacion del estudio del trabajo; apreciando con el trabajo del autor PAJUELO,
Alfredo; en su tesis desarrollado “Aplicacion del estudio del trabajo en el area de
armado para aumentar el nivel de produccion en la empresa de calzado RAPTOR,

S.J.L., se lucro aumentar la eficacia en un 2.19%.
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herramienta. Donde las mejoras a plantear fueron por medio de 2 herramientas en
las cuales el estudio de movimiento y tiempos, con las herramientas necesarios,
diagrama de flujo, diagrama bimanual, diagrama de operaciones y los resultados
fueron favor, donde los resultados de operaciones Pre — test fue de 68.46% durante
los 8 semanas y el Post — test aumento a un 74.81%, en actividades improductivos

presenta un indice de 31.54% y se disminuyo a un 25.19%.

Para concluir, es importante destacar que la presente trabajo de investigacion se
conlleva en la mejora continua del procesamiento de pota, subsiguiente en el
estudio de tiempos, que se conllevo a realizar cambios positivos en las actividades
que se desarrollara con los personales que ayuda a mejorar la produccion, gracias
a la reduccion de tiempos en la productividad, disminuyendo también la fatiga de

los personales.

Después de llevar a cabo la implementacion de las herramientas del Estudio del
trabajo a fin de aumentar la produccion en el procesamiento de pota en la empresa
Liguria S.A.C, pudimos cumplir con los objetivos incrementando lo planteado en la
presente proyecto de investigacion, por lo cual se alcanzaron mediante la
disminucién de tiempos, también por actividades que no agregan valor al
procesamiento de la pota,considerablemente incremento la eficacia y eficiencia; ya
que la productividad experimento un efecto de forma beneficiosa en la empresa

Liguria.
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VI. CONCLUSIONES

Los resultados de la conclusién a las que se llego a aplicar el estudio del trabajo en
el area de produccion en la empresa pesquera Liguria S.A.C., conllevar una mejora

de la productividad con una mejora continua, la mejora de la eficiencia y la eficacia.

1. Se planted por consiguiente mejorar la productividad de la materia prima y las
dimensiones que la conforman: el método de eficacia y la eficiencia. La cual se
utilizé el indicador en cada dimension. Con un nuevo método de propuesta se
brind6 charlas, capacitaciones sobre el correcto proceso del derivado, acoger
con las competencias de plantas procesadoras que tienen convenio con
Sanipes, Sanidad pesquera, Ministerio de produccion, cabe resaltar que cada
planta procesadora tiene condiciones diferentes para la productividad, por
ello, las capacitaciones dieron que los resultados obtenidos de los registradores
despejen sus dudas y eviten las interrogantes a la produccion del derivado de
pota. Con los datos extraidos por un periodo de 30 dias, Pre — test y Post — test
se obtuvo como resultado una mejora de 4.88%antes de aplicar la herramienta
del estudio de trabajo la empresa pesquera tenia una media de productividad
de 60% con estos resultados se cumple el objetivo del proyecto de

investigacion.

2. Con respecto a la eficiencia se pudo observar la situacion asi analizar en la que
se encontraba la empresa pesquera, asi aplicar el estudio del trabajo, por ello
se aplico para una mejora continua con diagrama de analisis, diagrama de
operaciones, diagrama de bimanual los cuales ayudaron a los colaboradores de
la empresa, a su vez se desarrollo un nuevo diagrama de recorrido con un mejor
método de distribucion. La mejora se obtuvo como resultado inicial del pre -
test es de 73% vy el resultado depost - test fue de 74% de eficiencia, mejorando

el resultado en un 2.51%.

3. Como ultima conclusién con respecto a la eficacia, se pudo analizar el tiempo
estandar mejorando el resultado en Post — test aplicando el estudio del trabajo,
por consiguiente la capacidad de la produccion programada incremento
obteniendo una eficacia. Como resultado inicial del pre - test de 79% vy el
resultado de post - test 81% mejorando en un resultado de 2.32%.
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Vi. RECOMENDACIONES

1.

Se recomienda que la empresa tenga el compromiso de mantener el método
de trabajo propuesto. “Aplicacion del estudio de trabajo para mejorar la
productividad del procesamiento de pota en la empresa Liguria S.A.C.,
Callao, 2021. En vista de que es favorable la implementacion de una mejora
continua, con un incremento en la productividad. Por lo cual, se conlleva a
la gerencia de la empresa y al encargado del area de produccion del
procesamiento de pota, que debe de continuar con la herramienta de
aplicacién del Estudio de trabajo, ya que se evidencié que ayuda a la
reduccion y eliminacién de los tiempos improductivos, asi como también a
las actividades que no agregan valor, se logra eliminar esas causas que lo
ocasionaban; asimismo, es recomendable llevar un control ala aplicacién de
los métodos después de la implementacion, por un periodode 30 dias, con
la finalidad de que los resultados logrados sean mucho mas significativos y

asi tengan una mayor validez.

Consiguientemente se recomienda al jefe de produccién a ser eficiente en
realizar una programacién de implementacion sobre el estudio del trabajo en
el area del procesamiento de pota para mejorar la productividad, a fin de que
siempre sea probable las actualizaciones de tiempos y también sobre los
métodos de trabajo, y de esta forma conseguir una optimizacion en la
eficacia y eficiencia, y asi lograr una mejor productividad y por consiguiente

una rentabilidad de la empresa pesquera Liguria S.A.C.

Por ultimo, para lograr un éxito muy eficaz en la herramienta de la aplicacion
del Estudio del Trabajo, se recomienda a la organizacién cumplir con todas
las pautas manifestadas de acuerdo a los procedimientos del presente
trabajo, de igual forma se sugiere contar con capacitaciones programadas;
asimismo, se debe considerar una iniciativa respecto a los métodos como el
estudio de tiempos y estudio de métodos, a fin de que se vuelva un habito
en los colaboradores, también se debe brindar. Incentivos como

reconocimientos u otra forma, a fin de motivarlos a los colaboradores.
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ANEXOS

Anexo N° 2: Matriz de Operacionalizacion de Variables

VARIABLES

DEFINICION CONCEPTUAL

DEFINICION OPERACIONAL

Produccion programada

DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
Porcentaje de actividades que Agregan Valor
Es el andlisis organizado de los Estudio de método | | ), Actividades que agregan valor g Razon
métodos para realizar actividades| El estudio del trabajo, se mide a Z Total d e activi d ad es +100 A’
con la finalidad de mejorarla | través de estudio de tiemposy
utilizacion eficaz de los recursos y|  estudio de métodos, con sus
establecer normas de rendimiento|  indicadores porcentaje de Tiempo Estandar
con respecto a las actividades | actividades que agregan valory
que se estan realizando. tiempo estandar.
L estuciode tempo | Tiompo Btindar = Tiempo Normal (L + Suplemento) | |~ Rezon
] "
~ Tiemporeal de a produccion
Eficiencia | [ndice de Eficiencia = : P —— Razén
Es la relacion entre los productos |  La productividad se mide en lempo pm‘gmma i epm Acclon
logrados y insumos que fueron | funcién de eficiencia y eficacia
utilizados o los factores de la | considerando sus indicadores de
produccion que intervienen. indice de eficiencia e indice de —
(Garcia, 2011, p. 17) eficacia. , o Produccion real
Eficacia Indice de Eficacia = Razén




Anexo N° 3: Instrumentos de recolecciéon de datos

DiagramaNum. Hoja. Num.

DIAGRAMA BIMANUAL DE PROCESOS

Resumen

Dibujo y Pieza :

Operacion:

Lugar:

Metodo:

Operario (s):

Elaborado por:

Aprovado por :

Fecha:

Simbolo

Simbolo

Descripcion Mano lzquierda

=D

V| O |=

» v

Descripcion mano derecha

Observaciones

9P i

Ing. \gfe <c

=

Taved en Vendto ¥ al




TOMA DE TIEMPOS INICIAL DE LA PRODUCTIVIDAD DEL DERIVADO DE POTA - INVERSIONES PESQUERAS LIGURIASA.C.

Areas: Produccion de materia prima Servicio Produccion Hoja N° 1 )
- . ) = Liberato Juan José
Proceso: Derivado de pota Consideraciones Producto Derivado de pota Inicio 24110120 Elaborado por: Teiada Vivi
ntrumento: Cronometro rocu efivado e po Final 22111120 ejada vivian

Dias - Tiempo (min)
Operacin 1 2 | 3] 4 5 | 6 |78 9 [10[11[12[13[14 |15 |16 |17 |18 |19 |20 |21 |22 [ 23 |24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 [T.prom |T.Prom

(seg) | (seg) |(seg)| (seg) |(seg) | (seg) [(seg)| (seg) | (seg) | (seg) | (seg) | (seg) | (seg) | (seg) | (seg) | (seg) | (seg) | (seg) | (seg) | (seg) | (seg) | (seg) | (seg) | (seg) | (seg) | (seg) | (seg) | (seg) | (seg) | (seg)| (seg) | (min)

Tiempo Total (seg)

Tiemnn Tatal (min)

c///(//a

Ing. Vgl vt Taxed exn eodNo ¥ a




DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS Operario

Diagrama Num. Hoja Nume.

Material

Equipo

Lo

Ing. k\c‘,dc,v-‘t Taved en Verntho ¥ a,

Actividad:
Area: Operacion O
Transporte >
Demora »
Actividad: Inspeccién_ |
Almacenamiento 7
Distancia (min)
Tiempo (hora-hombre)
Lugar: sala de proceso Costos:
Operario(s) : Ficha Num. Mano'de obra:
Materiales:
Elaborado por: Fecha: Totales:
Aprobado por: Fecha: Simbolo
. Distanci Tiempo . ) 3
e Descripcion Cant. Operario (min)  (seg) O [:> » Observacion Actividad improductiva
/ actividad productiva
1
2
3
4
5
6
7
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
Total




CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR - PROCESO DE ELABORACION DEL DERIVADO DE POTA

- ————T EMPRESA: Liguria S.A.C. AREA Produccién
& > e ————— METODO PRE-TEST |POST-TEST|PROCESO Derivado de la pota
== =S ELABORADO POR
Ere—l O iI-xy : Producto: Congelad
L l<SL X1~ Juan José Liberato & Vivian Tejada roduc ongelado
PROMEDIO | WESTINGHOUSE SUPLEMENTOS
1+FACTOR DE TIEMPO TOTAL TIEMPO
TEM OPERACION TIPO DE OPERACION | DEL TEMPO H E | cD | cs | VALORIZACION | NORMAL (TN) SUPLEMENTOS | ESTANDAR
OBSERVADO c v

Total tiemnolmin):

c/(/{//M

Ing. Qogkvr vaxed en Ventova



CALCULO DE LA EFICIENCIA, EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE E BORACION DE POTA

EMPRESA INVERSIONES PESQUERAS LIGURIA S.A.C METODO PRE - TEST POST - TEST
ELABORADO POR ] Juan José Liberato - Vivian Tejada PROCESO Elaboracion de pota
FORMULA TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
Observacién Cronémetro/Ficha de registro
Indice de eficiencia = Tiempo real de la produccitn_ indice de eficacia — Produccién real

Tiempo progr de pr

Produccién programada
Observacion Cronémetro/Ficha de registro

PRODUCTIVIDAD Eficiencia Observacién Cronémetro/Ficha de registro Productividad = Eficiencia * Eficacia
A C D E=B/A G=E*F
MATERIA PRIMA DE

MATERIA PRIMA DE
PRODUCCION REAL

DIAS TRABAJADOS TIEMPO REALES

DE PRODUCION PRODUCTIVIDAD

EFICIENCIA PRODUCCION
PROGRAMADA

OON(O|0(Sd|W(N|=

c//// -

INng. Qoge vt vaved en Vet o Y a,




Anexo N° 4: Matriz de Coherencia

TITULO

PROBLEMA
GENERAL

OBJETIVO

HIPOTESIS

Estudio del
trabajo para
mejorar la
productividad
en el area de
produccion de
la empresa
Liguria S.A.C.

GENERAL

¢, De qué manera
el estudio del
trabajo mejorara
la productividad
en el area de
produccion de la
empresa Liguria
s.a.c., Callao,
20207

ESPECIFICOS

¢, De qué manera
el estudio del
trabajo mejorara
la eficiencia en el
area de
produccion de la
empresa Liguria

s.a.c., Callao,
20207

GENERAL

Determinar de qué
manera el estudio
del trabajo mejora
la productividad en
el area de
produccion de la
empresa Liguria

s.a.c., Callao, 2020.

ESPECIFICOS

Determinar de qué
manera el estudio
del trabajo mejora
la eficiencia en el
area de produccion
de la empresa
Liguria s.a.c.,
Callao, 2020.

GENERAL

El estudio del
trabajo mejora la
productividad en el
area de produccion
de la empresa
Liguria s.a.c.,
Callao, 2020.

ESPECIFICOS

El estudio del
trabajo mejora la
eficiencia en el
area de produccion
de la empresa
Liguria s.a.c.,
Callao, 2020.

¢ De qué manera
el estudio del
trabajo mejorara
la eficacia en el
area de
produccion de la
empresa Liguria
s.a.c., Callao,
20207

Determinar de qué
manera el estudio
del trabajo mejora
la eficacia en el
area de produccion
de la empresa
Liguria s.a.c.,
Callao, 2020.

El estudio del
trabajo mejora la
eficacia en el area
de produccién de la
empresa Liguria
s.a.c., Callao, 2020.




Anexo N° 5: Juicio de expertos

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE DEL ESTUDIO DEL TRABAJO

N DIMENSIONES
o

Pertinencia’

Relevancia?

Claridad?®

Sugerencias

DIMENSION 1: Estudio de métodos

Si No

Si No

Si No

X Actividades que agregan valor

1 3 Total de actividades

Porcentaje de actividades que agregan valor

x100%

v

v

v

DIMENSION 2: Estudio de tiempos

Tiempo estandar

Tiempo estandar = Tiempo normal *(1+suplemento)

v

v

v

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad:

SI1 HAY SUFICIENCIA

Aplicable [ x ]

Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. José Luis Carrién Nin DNI: 07444710

No aplicable [ ]

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial/Economista/Magister en Costos y Presupuestos/Magister en Administracién/Doctor en Administracion.

1Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son

suficientes para medir la dimensién

...16..de...Junio....del 2021

7/
7

Reg. CIP. 62913 - Reg. CEL 7464

Dr. Ing. José Luis Cvano’n Nin

Firma del Experto Informante.




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE DE PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES

Pertinencia
1

Relevancia
2

Claridad
3

Sugerencias

DIMENSION 1: Eficiencia

Si No

Si No

Si No

1 Indice de eficiencia
Tiempo real de la produccién

" Tiempo programado de produccién

v

v

v

DIMENSION 2: Eficacia

Produccién real

i d. d . - e
S e Produccién programada

v

v

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

SI HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. José Luis Carrion Nin DNI: 07444710

No aplicable [ ]

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial/Economista/Magister en Costos y Presupuestos/Magister en Administracion/Doctor en Administracion.

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimensién

....16....de...Junio.....del 2021

el

Dr. Irng/]bsé Luis C)“rrio'n Nin

Reg. CIP. 62913 - Reg. CEL 746

Firma del Fxnerta Infarmante.



W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE DEL ESTUDIO DEL TRABAJO

N DIMENSIONES Pertinencia' | Relevancia? Claridad® Sugerencias

(-]

DIMENSION 1: Estudio de métodos Si No Si No Si No

Porcentaje de actividades que agregan valor

X Actividades que agregan valor

1009
1 Z Total de actividades 20k

DIMENSION 2: Estudio de tiempos

Tiempo estandar

2
Tiempo estandar = Tiempo normal *(1+suplemento)
Observaciones (precisar si hay suficiencia): si hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Panta Salazar Javier Francisco DNI: 02636381

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial.
17 de junio del 2021

conciso, exacto y directo

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. ”

2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o / < '

dimension especifica del constructo ( / j*\_, ' )

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es JI/ ’ \' P Lo PR
o ;‘ E w o

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son
suficientes para medir la dimension Firma del Exnerto Informanta.



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE DE PRODUCTIVIDAD

Tiempo real de la produccién

= Tiempo programado de produccion

N° DIMENSIONES Pertinencia | Relevancia Claridad Sugerencias
1 2 3
DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
1 Indice de eficiencia

DIMENSION 2: Eficacia

2
indice d o Produccién real
S s Produccién programada
Observaciones (precisar si hay suficiencia): si hay suficiencia
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Panta Salazar Javier Francisco

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

DNI: 02636381

17 de junio del 2021

”

/ TS— \
L

Firma del Experto Informante.



SIDAD CESAR VAL

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE DEL ESTUDIO DEL TRABAJO

N DIMENSIONES Pertinencia’ | Relevancia*® Claridad® Sugerencias
o
DIMENSION 1: Estudio de métodos Si No Si No Si No
Porcentaje de actividades que agregan valor
X Actividades que agregan valor 100% \/ \/ \/
1 X Total de actividades *® ?
DIMENSION 2: Estudio de tiempos
Tiempo estandar \/ \/ \/
2
Tiempo estandar = Tiempo normal *(1+suplemento)

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

S1 HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Cerna Garnique Betsy Roxana Lourdes DNI: 41848703

No aplicable [ ]

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial/Economista/Magister en Costos y Presupuestos/Magister en Administracion/Doctor en Administracion.

'Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

iClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son
suficientes para medir la dimensién

...16..de...Junio....del 2021

Firma del Exnerta Infarmante




/ERSIDAD CESAR VA

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE DE PRODUCTIVIDAD

Froduccion real

indice de eficacia =
Produccign programada

N° DIMENSIONES Pertinencia | Relevancia Claridad Sugerencias
1 2 3
DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
1 indice de eficiencia \/ \/ \/
_ Tiempo real de la produccién
- Tiempo programado de produccidén
DIMENSION 2: Eficacia
2 v v v

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad:

SI HAY SUFICIENCIA

Aplicable [ x ]

Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Cerna Garnique Betsy Roxana Lourdes DNI: 41848703

No aplicable [ ]

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial/Economista/Magister en Costos y Presupuestos/Magister en Administracién/Doctor en Administracion.

'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
?Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

!Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

....16....de...Junio.....del 2021
|

S . / I

S A el b ol

Firma del Exnerta Infarmanta




Anexo N° 6: Certificado de calibracion del Cronéometro




Anexo N° 7: Ficha técnica — Cronémetro

Modelo OM2 - 008| Model DMz2- 008 Marca| Trademark: Nahita

Gronmetro con memoria y con posibilidad de medir el tiempo  Memories elapsed time and up to 99 split times and lap tmes it
ranseurido y hasta 99 empos acumulados y timpos de vuetd: - also memorzes the fastest and the slowest L and the average

aemas ispone d memora pa i vuea mas i, | s et e Renatedcountdov function ith lam, paceunctionand
y ¢l tiempo medio de vuelta, Funcion de cuenta aras repetida con

programmable alarm,

alarma, marcacion delrtmo y alarma programable.
Referencia  Code 30810208
Reloj/ Clock Modo 12024 h/ Mode 12 0r 24 h
Calendario Ao, mes, dia y dia de la semana
Calendar Year, month, day and day of the week
Cronometro 9 59 min 59, precision 1/100 ¢
Stopwateh 0 h 50 min 50, resolution 1/100
Memorias 8 tiempos acumulados y tiempos de vuelta
Memories 8 split fimes and lap times
Cuenta alras Max. 9 59 min 59
Countdown Max.0h 50 min50s
Ritmo 8 valore de rtmo entre 10-240 tonos/min

Pace 8 pace values from 10+240 counts/min



Anexo N° 8: Matriz Ishikawa

MANO DE MATERIA
0BRA PRIMA METODO
Exce;so dg
Fatiga del personal ——> manipulacidn Operaciones manuales
Tiempo de trabajos no
Escasa capacitation = Productos estandarizados
defectuosos
Baja
productividad
eneldreade
Constante Escasa luminacion produccion
perdida de filo
5:%2%:2:;” — de los cuchillos
£ Acumulacion de
i desperdicios en el
mantenimient ;
; piso
0 de equipos
Escasa
inspeccion de =, Balanzas
materia prima conmala Ambiente frio
estabilidad

MEDICION MAQUINARIA MEDIO AMBIENTE




Anexo N° 9: Causas y Efectos del personal

E ’ !a||ga !e‘ persona‘

C2 Escasa capacitacion

C3 Exceso de manipulacion

C4 Productos defectuosos

C5 Operaciones manuales

C6 Tiempo de trabajo no estandarizados
C7 Escaso control de despacho

C8 Constante perdida de filo de los cuchillos
C9 Escaso mantenimiento de equipos

C10 Balanzas con mala estabilidad

C11 Acumulacién de desperdicios en el piso
C12 Ambiente frio

C13 Escasa iluminacion

Anexo N° 10: Criterio de evaluacion para realizar la Matriz correlaciéon

CRITERIOS DE EVALUACION

NO existe relacion
Existe una escasa relaciéon 1
Existe una fuerte medicion 2

Existe una fuerte relacion 3




Anexo N° 11: Matriz de Correlacién

CAUSAS

C1

05

C6 e c8 C9 A 7 A VA O

3

1 2 2 1 2 1 1 0 0
(2 1 2 2 2 1 1 0 0
3 0 1 1 0 0 0 0 2 0
o4 1 0o N 10 0 00
5 2 1 2 0 1 1 0 1 0 2
(6 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0
¢ 0 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 2
8 0 1 0 1 0 0 0 2 1 2 1 0
9 0 2 0 1 2 0 1 0 0 0 0 1
¢10 0 1 0 1 1 1 1 0 2 1 2
ot 0 2 1 2 0 2 1 0 2 0
¢12 0 1 2 1 0 0 1 1 0
C13 1 0 0 1 2 0 1 0
TOTALPASVO 5 12 6 10 ) 4 6 6
Anexo N° 12: Relacion de Casualidad
18
1; *5
15 *12
" ¢ [ cRmcos | "
5 [PASVOS] _ | o
12 & 8,12 & 12,12 6
11 ¢ 5 11
10 4
9 S *6
8 L 2 6,8 . *6
g & 7.7 & 10,7 *10
5 ¢ 6,5 *5
3l RaX _sovos IR
’ ACTIVOS
g ¢ 10,3 *6
1 P o7
0
01 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18

TOTAL
ACTVOS

12

—~ 0O U1 — OO




Anexo N° 13: Causas ordenadas descendentemente de acuerdo a su frecuencia

UNTAE PUNTAE  PUNTAE

\° PRINCIPALES CAUSAS PUNTAJES PORCENTUAL  PORCENTUAL

ACUMULADO PARCIAL  ACUMULADA

G5 Operaciones manuales 0 0 13.99% 13.99%
Gl Fafiga del personal 17 3 1.89% 25.88%
C9  Escaso mantenimiento de equinos 16 53 11.19% 3107%
6 Tiempo de rabajos no estandarizados 15 68 10.49% 47 56%
(2 Escasa capacitacion 13 81 9.09% 56.65%
12 Acumulacion de desperdicios en el piso 12 % 8.39% 65.04%
G8  Constante perdida de flo de los cuchillos 10 103 6.99% 1203%
C7 Escaso control de despacho 10 13 6.99% 79.02%
G Exceso de manipulacion § 121 5.5%% 84.62%
C10 Balanzas con mala estabilidad § 129 5.59% 90.21%
G4 Productos defectuosos [ 136 4.90% 9%.11%
C13 Ambiente fri 5 4t 350% 98.61%
G Escasa luminacion 2 143 f.40% 100.00%
Total 183 100.00%

Anexo N° 14: Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO




Anexo N° 15: Matriz de Estratificacion por areas

N° CAPACITACION DE PERSONAL DEFICIENTE PUNTAJES AREA
C1 Fatiga del personal 17 Estudio del trabajo
C2 Escasa capacitacion 13 Gestidn
C3 Exceso de manipulacion 8 Gesttion
C4 Productos defectuosos 7 Calidad
C5 Operaciones manuales 20 Estudio del trabajo
C6 Tiempo de trabajo no estandarizados 15 Estudio del trabajo
C7 Escaso control de despacho 10 Estudio del trabajo
C8 Constante perdida de filo de los cuchillos 10 mantenimiento
Cco Escaso mantenimiento de equipos 16 mantenimiento
C10 Balanzas con mala estabilidad 8 mantenimiento
C11 Acumulacidén de desperdicios en el piso 12 Gestion
C12 Ambiente frio 5 Gestidn
C13 Escasa iluminacidn 2 Mantenimiento
Anexo N° 16: Porcentaje de puntaje por area
Area Puntaje Porcentaje

Produccion 62 43%

Calidad 7 5%

Mantenimiento 36 25%

Gestion 38 27%

Total 143 100%

Anexo N° 17: Porcentaje de causas por area

® Produccion
m Calidad
Mantenimiento

Gestion



Anexo N° 18: Matriz de alternativas de solucion

CRITERIOS
Alematias T|ernpo_t’1e Complejidad  Sostenibilidad ~ Completa 1o
aplicacion
1 Estudio del trabajo 2 2 2 2 2 10
Lean Manufacturing 1 0 1 2 2 6
Ergonomia 1 1 1 2 1 6

Anexo N° 19: Criterio de evaluacion para realizar la matriz de alternativas

de solucion
CRITERIO DE EVALUACION

No bueno 0
Bueno 1
Muy bueno 2

Anexo N° 20: Puntaje de prioridad por area

12
10

10

8 6 6

6

4

2

0

Estudio del trabajo Lean Ergonomia

Manufacturing



Anexo N° 21: Matriz de priorizaciéon

Produccion 0 0 0 0 Estudio del Trabajo
Calidad 3 3 5 2 0 3 | Ao | 16 | 3% | 2 4 3 |Lean manufactoring
Postura 3 3 0 0 2 4 |Medio| 12 [ 2% | 3 4 2 |Ergonomia

Total 6 6 10 ] 2 2 | 1 0 37 | 100% | 8 | 10 | 9

Anexo N° 22: Criterio para el nivel de criticidad

NIVELES DE CRITICIDAD
Ba)o

Alto
Medio

Anexo N° 23: Criterio para el nivel de impacto

nivel de impacto

Alto 10
Bajo 0

Anexo N° 24: Puntaje de prioridad por areas

45% o

40% 200
35%
30%
25%
20%
15%
10%
5%

0%

33 %
27 %

Produccion Calidad Postura



Anexo N° 25: Estudio del trabajo

>
" Estudio
\ del
\_ trabajo
—

Estudio de métodos

Para simplificar la tarea
y establecer métodos
mas econdmicos para

efectuarla

Medicion del trabajo

Para determinar cuanto
tiempo deberia
insumirse en llevarla a
cabo

l

/ Mayor \
| producti f;
vidad /




Anexo N° 26: Etapas del estudio del trabajo

SELECCIONAR
El trabajo que se va estudiar

1

REGISTRAR INFORMACION
Mediante la recopilacién de
datos o la observacion directa

3

EXAMINAR
Criticamente el objetivo, el
lugar, el orden y el método de
trabajo

l
CREAR
Nuevos meétodos, basandose en
las aportaciones de los
interesados

v

EVALUAR
Los resultados de diferentes
soluciones

1

DETERMINAR
Nuevos meétodos y presentarlos

1

IMPLANTAR
Nuevos meétodos y formar al
personal para aplicarlos

1

MANTENER
Y establecer procedimientos de
control

Anexo N° 27: Definiciones importantes de la productividad

C >

Productividad

BAJA




Anexo N° 28: Ocho pasos del estudio de métodos

Aplicacion del Estudio del Trabajo Detalles

En esta primera etapa se toma las 27 operaciones
1 Seleccionar el trabajo a estudiar del proceso de produccioén en la elaboracion del
derivado de la pota.

Se procedié a elaborar un diagrama de andlisis de
procesos del derivado de pota, donde se sefala las
actividades que agregan valor y las que no agregan
valor; lo cual se tomd cuatro actividades que son mas
Después se examiné aquellas actividades que son
23 los que agregan valor y 4 que no agregan valor,
que requieren ser mejoradas a fin de llevar a cabo la
clasificacion mediante el método interrogatorio de las
Se establecioé el método de Interrogacion sistematico,
lo cual brinda una solucién a cada actividad que no
agrega valor.

2 Registrar los detalles del procesamiento

w

Examinar informacién registrada

4 Establecer el método adecuado

Después de la implementaciéon post - test, mediante
el diagrama de andlisis se observa una reduccién de
tiempo, esto quiere decir que mejoro las actividades
que no agregan valor.

Se llevo a cabo a través de la aplicacion del manual
de funciones del estudio de método, mediante esto
se logré examinar el tiempo de produccién, como
actividades repetitivas a fin de tener un proceso
Luego de crear el método mediante capacitaciones,
se fue informando a los colaboradores para que

asimilen la implementacién del nuevo método, se
logré resultados beneficiosos para la empresa

5 Evaluar los resultados

6 Definir el nuevo método adecuado

7 Implementar el nuevo método adecuado

Posteriormente se procedié a controlar la

8 Controlar y Mantener . " ) .
implementaciéon a fin de mantener el nuevo método.

Anexo N° 29: Simbolos de diagrama de recorrido

Simbolo Indicacion Significado

Etapa de proceso para la transformacion de un
Operacién producto o ejecucién de un servicio.

Ejecucion del control de calidad en cualquier
Inspeccién etapa del proceso.

Es utilizada para representar un movimiento de
Transporte materia prima, producto en proceso y/o

producto terminado dentro del proceso.

Utilizado para la representacion de un
Almacenamiento | aimacenamiento durante el flujo de proceso.

Se utiliza en el proceso para expresar que
Demora o Retraso | existe una operacién que causa retraso en el
flujo o cuando lo almacenado es inferior a la
capacidad de carga.




Anexo N° 30: Pasos para aplicar en un estudio de medicidon

.“.‘.
=» »
-5 | 4
&S

Anexo N° 31: La productividad y sus elementos

Eficiencia = 50%

Eficacia = 80%

50% del tiempo se pierde en:

Programacion
Paros no programados

Desbalanceo de
capacidades

Mantenimiento y
reparaciones

De 100 unidades
80estan libres de efectos

20 tuvieron algun tipo de
efecto

Anexo N° 32:

Factor de la Eficiencia

Método
Velocidad de los
movimientos - Esfuerzo

Condiciones de trabajo




Anexo N° 33: Diagrama de Operaciones de Procesos tentaculo de pota

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL DERIVADO DE POTA (TENTACULO)

Pesquera Liguia SA.C
|PROCESO Inspeccion y envasado del dervados de Pota |METODO PRE - TEST | POST - TEST |
{HORA DE INICIO {9:00 horas ANALISTA Juan José Liberato & Vivian Tejada
{HORA DE TERMINO [5:00 horas HOJA 1

Pota Tentaculo (Maleria Prima)

8 min @ Recepcinar la materla
prima

1| nspeccionarla mteri
2min pricia

Aqua

Corar y lavar la

Imin | 101 ] maleraprima
N _/

3 i Q Cortar los ramales

1 Muestreo de materia
3 min Pyima

Inspeceionar corles —)

Smin  [10-2| Envasarypesarel
producto

SIMBOLOANTIDAL| TIEMPO 15 min ° Temperatura 10° C
O 4 | 28min
D ) Smin 21 ° Empaquetar

D 2 | 2min

TOTAL [ 8 | 48min PRODUCTO TERMINADO




Anexo N° 34: Diagrama de Operaciones de Procesos de cabeza de pota

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL DERIVADO DE POTA (CABEZA)

EMPRESA Pesquera Liguia S.AC
PROCESO Inspeccion y envasado del dervados de Pota [METODO PRE - TEST I POST - TEST I
HORA DE INICIO  19:00 horas ANALISTA Juan José Liberato & Vivian Tejada
HORA DE TERMINO|5:00 horas HOJA 1

Pota Cabeza (Materia Prima)

8 min @ Recepeinar [a materia
prima

Inspeccionar la materia
2 min prima

Mo —

Cortar y lavar a
3 min \IOIJ materia prima

3 min @ Cortar las cabezas

) 1 Muestreo de materia
3 min prma
Inspeccionar cortes
Smn [ 10.2 ] Envasarypesarel
producto

SIMBOLOCANTIDAL TIEMPO 15 min Temperalura 10° C
O 4 | 28min
D ) i 21 Empaquetar

I/ '\l
. 2 2 min
N\ /]

TOTAL | 8 [ 48min PRODUCTO TERMINADO

—CG OGO




Anexo N° 35: Diagrama de Operaciones de Procesos de manto de pota

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL DERIVADO DE POTA (MANTO)
EMPRESA Pesquera Ligura S.A.C

PROCESO inspeccion y envasado del derivado de Pota [METODO PRE - TEST | POST-TESTl
HORA DE INICIO  {9:00 horas ANALISTA Juan José Liberato & Vivian Tejada
HORA DE TERMINO {5:00 horas HOJA 1

Manto Pota (Materia Prima)

8 min @ Recepcionar la
maleria prima

Inspeccionar la
amin | M| matera prina

Agua_.‘

. Cortary lavar el
2 min @ Tubo de Pota
5 min @ Retirar las telilas 3 capas

2min 12 [Muestreo de materia prima
hspeccionarcotes 7
, 1§ Envasarypesarel
LU R P
SEoLOfANTDA TENPO ‘o o —

O 4 | 30min
I:I 2| 4min amin [ o5 | Emeaquear

D 2 | 4min

TOTAL | 8§ | 38min PRODUCTO TERMINADO




Anexo N° 36: Diagrama de Operaciones de Procesos aleta de pota

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL DERIVADO DE POTA (ALETA)

EMPRESA Pesquera Liguia S.A.C
PROCESO Inspeccion y envasado del derivados de Pota [METODO PRE - TEST|POST-TEST]
HORA DE INICIO  {9:00 horas ANALISTA Juan José Liberato & Vivian Tejada
HORA DE TERMINO {5:00 horas HOJA 1
Aleta de Pota (Materia Prima)
8 min 0 Recepcionar la
l materia prima
1 Inspeccionar la materia
2min prima
Agua
Lavar la materia
2min prima
1 min @ Cortar en cruzla
materia prima
. 1 Controlar la calidad
2min seglin fichas técnicas
Inspeccionar cortes
—
gmin [10-1] Pesaryenvasarla
materia prima
SINBOLOFANTIOAD| TIEMPO o ° —
O 5 33 min
D 2| 4min T @ Enpaet
I/ \l
. { | 8min
N /]
TOTAL 8 45 min PRODUCTO TERMINADO




Anexo N° 37: Calculo del tiempo Estandar

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR - PROCESO DE ELABORACION DERIVADOS DE POTA

EMPRESA AREA
METODO PRE-TEST | POST - TEST PROCESO
ELABORADO POR PRODUCTO

e ACTIVIDAD PROT“:'EBL%DEL WESTINGHOUSE FACTOR DE J (')EF';"MPSL SUPLEMENTOS TOTAL TIEMPO
OBSERVADG - = = 5 VALoRizACION | NTEE - ——{SUPLEMENTOS| ESTANDAR

1

2

3

4

5

6

7

8

Tiempo total de la productividad (min)




Anexo N° 38: Tabla de Westinghouse

TABLA DE WESTINGHOUSE

ABILIDAD ESFUERZO

+0.15 A1 Extrema +0.13 A1 Excesivo
+0.13 A2 Extrema +0.12 A2 Excesivo
+o0.11 B1 Excelente +0.10 B1 Excelente
+o0.o08 B2 Excelente +o0.08 B2 Excelente
+0.06 c1 Buena +0.05 c1 Bueno
+0.03 c=2 Buena +0.02 c=2 Bueno

O.00 D Regular 0.00 D Regular
—0.05 E1 Aceptable —0.04a E1 Aceptable
—o0.10 E2 Aceptable —0.08 E2 Aceptable
—o0.16 F1 Deficiente —0.12 1 Deficiente
—O0.22 F2 Deficiente —O.17 F2 Deficiente

e CONDICIONES ~ —  CONSISTEN

+0.06 A Ideales +0.04 A Perfecta
+0.04 B Excelente +0.03 B Excelente
+0.02 c Buenas +0.01 c Buena

O0.00 D Regulares 0.00 D Regular
—o0.o3 E Aceptables —0.02 E Aceptable
—0.07 | Deficientes —0.04 F Deficiente

Anexo N° 39: Suplemento por descanso

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres

A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 - 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal o F. Concentracién intensa
Ligeramente mcoémoda 0 1 . . —
L. L Trabajos de cierta precision
incomoda (inclinado) 2 3 ) . .
L Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incoémoda (echado, 7 7 . . ap
estirado) Trabago; dg. gran precision o 5 s
C. Uso de fuerza/energia muscular _ _ Ty fatigosos
(Levantar, tirar, empujar) G. Ruido
Peso levantado [kg) Continuo 0 0
25 0 1 Intermitente y fuert 2 2
5 1 2 Intermitente y muy fuerte P
10 3 4 Estridente y fuerte -7
25 20 H. Tensién mental
? max Proceso bastante complejo 1 1
35.5 22 - Proceso complejo o atencion 4 4
D. Mala iluminaciéon dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 0 o Muy complejo 8 8
potencia calculada I. Monotonia
Bastante por dcléa)o . 2 2 Trabajo algo mondtono 0 0
Absolutamente msuficiente 5 5 Trabajo bastante monbtono 1 1
E. Condiciones atmosféricas . ) ‘
Indice de enfriamiento Kata Trabajo muy mondtono 4 4
16 0 J. Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido 0o o0
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2




Anexo N° 40: Alternativas de solucion de las principales causas

CAUSAS ALTERNATIVAS DE SOLUCION

= |
ESTUDIO DE METODOS - <f):4’3—‘

o J

METODO INADECUADO

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

ESTUDIO DETIEMPOS
TIEMPOS NO
ESTANDARIZADOS

MEDICION DEL TRBAJO

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

PRODUCTO DEFECTUOSOS P

MANUAL DE CONTROL DE CALIDAD

Anexo N° 41: Diagrama de Gantt de la implementacién de estudio de
métodos

DADES DE LA TAREA Oclubre |  Noviembre Marzo Abri Mayo
§1]52|53|54|51|52|S3|S4(S1|S2(S3|S4|S1(S2(S3(S4(S1(S2(S3

Coordinacion con el ingeniero de la planta encargado de produccion.

Realizamos la prueba covid para el ingreso a la empresa.

Anuncio de la aplicacion del estudio del trabajo a la gerencia.

Compras de los instrumentos como el tablero, crondmetro y entre otros.

Elaboraci6n de plan de actividades de la implementacion del Estudio del Trabajo.

Recoleccion para la variable independiente (Pre - Test).

Realizacion del DAP de los procesos del drea de produccion de pota (Pre - Test).

Calculo del tiempo estandar (Pre - Test).

Recoleccion de datos de la productividad (Pre - Test).

Planeacion de propuestas de solucién mediante los métodos del estudio de datos.
Implementacion y Ejecucion de las 8 etapas del Estudio del Trabajo

1|ldentificar el problema a través del diagrama de ishikawa y pareto.

2|Se describe todo el procedimiento del drea de produccion de la pota.

3|Se analiza los métodos de trabajo adecuado para el procesamiento de pota.

4 |Realizacion del Layout de los procesos que se realizan dentro de la produccion.

5|Analizar y determinar la secuencia de las actividad por medio del Layout.

6|Cambiar en el drea de recepcion.

7|Cambiar el método de trabajo.

8

9

o|loo|lv|lo|lo|ls]|w || —

—
=3

Mejorar la distribucion de los dinos.

Capacitar a los colaboradores, referente al método de trabajo.
20| Verificacin de los nuevos métodos de trabajo referente a la produccidn,
21 Realizacidn del DAP de los procesos en el area (Post - Test).

22/ Célculo del tiempo estandar (Post - Test).

23 | Analizar los tiempos estandar de cada actividad (Post - Test).

24 |Recoleccin de datos de la productividad (Post - Test).

25/ Andlisis econdmico financiero.

26| Andlisis de resultados.




Anexo N° 42: Presupuesto de la implementacion de la propuesta de

mejora (Estudio del trabajo)

PRESUPUESTO PARA IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA DE MEJORA

Clasificadores presupuestarios Recursos Descripcion | Unidad |C. Unitario | Cantidad | Total
2.3.15.12 Gastos por la adquisicion de papelera en Tablero Recistro de Unidad |8/ 800] 1 |§/ 800
general, materiales y utles de oficina, como implementos |__Hojas bond actif/;i dadesy paquete |§/ 1000] 1 S/ 1000
| escritori |, medi ibi .
s e TR gy | e | s |3 30| 2 |9 6
, Casio
o CONOMED \ eion S| uricad [S/ 3500 1 |S1 3500
2.4.12.16 Gastos por la adquisicion de equipos de Digital 80TW
instrumentos de medicion. Modelo St
Metro °egm V| nided |5/ 1800] 1 |S/ 1800
. y Mascarillas/
|20.§.:8l.11iZOSai:Lo:sfr?arlfsadqmsmon de prevencion ante EPP's guantes | Paquete |S/ 80.00| 1 |S/ 80.00
quPp ' quilurgicos
TOTAL S/15400| 7 | S/157.00




Anexo N° 43: Costo de la propuesta de cronograma de implementacion (Presupuesto monetario)

APORTE MONETARIO

APORTE
CLASIFIADORES PRESUPUESTADOS RECURSOS DESCRIPCION UNIDAD/DIAS
C. unitario | Cantidad I Total
APORTE MONETARIO
2.3.15.12 GASTOS POR LA ADQUISISCION DE PAPELERIA EN GENARAL, Boligrafo //Tesaltador/ corfector Unidad s/ 800 2 s/ 16.00
MATERIALES Y UTILES DE OFICINA, COMO IMPLEMENTOS PARA EL Tintas para impresora A Paquete s/ 60.00 1 s 60.00
Apuntes para el estudio 9 /
ESCRITORIO EN GENERAL, MEDIOS PARA ESCRIBIR Y CUANTIFICAR Y Hojas bond Patiicte s/ 10.00 = s/ 10:00
SE B Tableros/Apuntes Unidad s/ 12.00 2 s/ 24.00
TOTAL S/ 90.00 6 S/ 110.00
GASTOS OPERATIVOS
2.3.11.11 GASTOS POR LA ADQUISICION DE BEBIDAS EN SUS DIVERSAS Reuniones y
FORMAS, INSUMOS Y PRODUCTOS ALIMENTICIOS PARA EL CONSUMO Refrigerio capacitaciones dentro de DIAS s/ 24.00 2 s/ 48.00
HUMANO. la organizacién
Manual de
2.3.22.44 GASTOS POR CUBRIR LOS SERVICIOS DE IMPRESION, °'53ﬁ:'izf’°i°"e5 Y Unidad S 10.00 4 s/ 40.00
EMPASTADO Y ANILLADO DE DOCUMENTOS NECESARIOS PARA LA " s ncones
PRESTACION DE SERVICIOS PUBLICO Y ACTIVIDADES RELACIONADA SnLLes Manual de
I Unidad s/ 10.00 4 s/ 40.00
CON LA FUNCION PUBLICA e araIontd
Manual de la empresa Unidad s/ 35.00 s/ 35.00
2.3.27.13 GASTOS POR LA PRESTACION DE AUDITORIAS POR PERSONAS P Especialista en Gestion — — > S/*  $1760000
JURIDICAS por procesos y calidad
2.6.71.51 GASTOS EN PERSONAL QUE SE GENERAN POR LA FORMACION —
EFECTIVA DE DESTREZAS Y CAPACIDADES EN RECURSO HUMANO Capacitacién :"e?: ista f’; u Dias s/  250.00 2 s/ 500.00
PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD producciony cafida
2.2.24.15 SERVICIO PARA MANTENIMIENTO, REPARACION Y o ] )
ACONDICIONAMIENTO DE MAQUINAS Y EQUIPOS EN GENERAL Servicio técnico Laptop MacBooK Air Unidad s/ 160.00 1 s/ 160.00
2.3.22.11 SERVICIO DE SUMINISTRO DE ENERGIA ELECTRICA INTERIOR S oo db Siadiici i digiE o <% T56766 5 57 —_—
DE LA ORGANIZACION PARA EL FUNCIONAMIENTO DE LOS EQUIPOS rviclo doslectricidad ZOeNE oses : :
2.3.22.23 SERVICIOS POR INTERNET GASTOS POR CONCEPTO DE Servicio de internet Movistar Meses s/ 80.00 3 s/ 240.00
CONEXION PARA EL DESEMPERNO DE SUS FUNCIONES DE LA - - Entel Semanas s/ 45.00 3 s/ 135.00
ORGANIZACION Datosimoviles deiinternct Claro Semanas s/ 60.00 3 s/ 180.00
TOTAL s/ 1,594.00 28 s/ 3,338.00
PERSONAL
2.3.27.112 TRASLADOS DE LOS PERSONALES CON AUTOMOVILES U TRANSPORTE DE
LAS CARGAS, BIENES Y MATERIALES POR PERSONAS NATURALES O JURIDICAS PARA Pasajes San Juan de Miraflores Unidad s/ 60.00 2 s/ 120.00
LOS TRASLADOS
TOTAL s/ 60.00 2 s/ 120.00
TOTAL S/ 3,568.00




Anexo N° 44: Costo de la propuesta de cronograma de implementacion (Presupuesto no monetario)

CLASIFICACION PRESUPUESTADOS RECURSOS DESCRIPCION CARACTERISTICAS DEL APORTE
. R

APORTE NO MONETARIO

VALOR MONETARIO EN EL MERCADO

Precio en ddlar (S/3.65)

Precio en soles

2.1.11.14 GASTOS POR COMPLENTOS Y Liberato Astuhuaman, Juan José s/ 1,500.00
RETRIBUCION, LOS TECNICOS DE LA HORAS DE TRABAJO, DIAS, N

ADMINISTRACION CONTRATADOS A PLAZO SEMANAS, MESES utores del proyecto de la investigacién MESES -

INDETERMINADOS BAJO LA REGIMEN LABORAL Tejada Huaracha, Vivian s/ 1,500.00
ToTAL s/ 3,000.00

2.3.27.12 GASTOS POR LA PRESTACION DE
ASESORIAS POR PERSONAS JURIDICAS

Asesora

Magtr. Lopez Padilla, Rosario del Pilar

ASESORIA PARA EL PROYECTO DE
INVESTIGACION

MESES

Laptop MacBook Air Busqueda y recoleccién de datos UNIDAD B S 350000

MacBook Air s/ 3,500.00

26.32.11 GASTOS POR LA ADQUISICION DE EQUIPOS Po——— 5 000
Y MAQUINARIA DE OFICINA Celular msung Contacto con la organizacion y empresa UNIDAD B -

AT0 s/ 1,600.00

Impresora Hp Max 820 Imprimir documentos y informaciones requeridas UNIDAD _ s/ 650.00

ToTAL s/ 10,050.00

1,200.00

TOTAL

Repositorios para obtener titulo

1,200.00

Libros impresos ( 0, 2018) Unidad _ _
Introduccién al estudio del trabajo R
1996) Unidad _
2.3.19.11 LIBROS, ARTICULOS CIENTIFICOS, (Kanawaty,
BOLITINES DIGITALES E IMPRESOS, CON Metodologia de la investigacion ) R
Sustento y estud el ecto de tigacion i
ENSENANZAS DE LOS ASESORES VIRTUALES Y Libros digitales (Garcia, 2014) ustentoy estudio para el proy Investigaci Unidad _ _
PRESENCIALES, BIBLIOTECAS, ENTRE OTROS Melodologia de a investigacin -
(faupas, 2018) - -
Estudio del trabajo (L6pez, 2014) Unidad _ _
Asesoria tesis online Dr. Rosario Martinez Unidad _ S/ 550.00
2.6.61.32 GASTOS POR ADQUISICION DE SOFTWARE, Microsoft office Aplicxaciones de escritorio Unidad _ s/ 440.00
INCLUIDO LICENCIAS CUANDO SE REALIZAN EL
ESTUDIO (SOFTWARE MAS LICENCIA ) SPSS Datos estadisticos Unidad _ s/ 380.00
TOTAL s/ 1,370.00
TOTAL s/ 15,620.00




Anexo N° 45: Cronograma de ejecucion de la investigacion

CRONOGRAMA DE EJECUCION

2020 202
SESION ACTIVIDADES

SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE |  DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULlo
§1[S2| 53|54 51]52(S3)S54[S1)S52[S3[S4]|S1]S2[S3|S4]51)S52|S3[S4[S1{S2]53[S4[S1)S2]S3[S4[S1]S2[S3]S4]S1{S2]S3]S4|S1|S2|S3[S4]|S1]S2[S3]S4

Lineaminetos para la elaboracion del proyecto de
investigacion (Reglamento, lineas de investigaciony
esquema del proyecto de investigacion) y transversal éfica.

Introduccion: Realidad problematica/aproximacion
tematica, planteamientos del problema de investigacion,
fundamentacion teorica y revicion de trabajos previos.
Fundamentacion tedrica y revision de trabajos previos.
Justificacion/Hipdtesis/Objetivos (Cuantitativo)

Variables - Operacionalizacion (cuantitativo). Registro de
lalinea de investigacion, titulo, resumen de lo que se
trabajara en el proyecto de investigacion y palabras claves,
en el mddulo de productos observables enla Plataforma
TRILCE. Revision de originalidad del avance del proyecto
de investigacion en el programa Turnitin.

6 [Jornada de Investigacion 1

T |Enfoque, tipo, disefioy nivel de investigacion.

8 |Poblaciony muestralcriterios de seleccion.

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos (validez y
fiabilidad).

10 Procedimientos/ Métodos de andlisis de datos/ Aspectos
glicos.




1"

Aspectos administrativos: Recursos y
presupuesto, financiamiento y cronograma.
Referencias bibliogréficas.

12

Presentacion del informe del proyecto de
investigacion y observaciones del asesor. Andlisis
de originalidad del proyecto de investigacién
mediante el Programa Turnitin.

13

Presentacion del informe del proyecto de
investigacion al jurado evaluador, con
levantamiento de observacciones de asesor y con
resultado no mayor de 25% segun reporte del
Programa Turnitin.

T T T O POy e Tow
investigacion con el levantamiento de observaciones de
jurados y asesor. Decision final para que pase a
sustentacion (cronograma de sustentaciones). Registro
de presupuesto en el médulo de productos observables
en la Plataforma TRILCE.

Jornada de investigacion 2. Andlisis de originalidad del
pro proyecto de investigacién final en TURNITIN, luego
de sustentaccion. Actualizacion de datos y registro de
version final del proyecto de investigacion en TRILCE.

Jornada de investigacion 2. Andlisis de originalidad del
pro proyecto de investigacién final en TURNITIN, luego
de sustentaccion. Actualizacion de datos y registro de
version final del proyecto de investigacion en TRILCE.

Implementacion de propuesta

Lineamientos para la elaboracién del informe de
investigacion: reglamento y directivas vigentes, lineas de
investigacion, esquema del proyecto de investigaccion y
registro virtual del proyecto de investigacion.
Transversalidad ética. Revision del proyecto de
investigacion para su adaptacion al informe de
investigacion o tesis.

Procesamiento de datos de la prueba piloto. Evidencias
de validez y confiabilidad. Recoleccién y tabulacién de
datos paarciales.

Procesamiento de datos de la prueba piloto. Evidencias
de validez y confiabilidad. Recoleccién y tabulacién de
datos parciales.

20

Procesamiento de datos de la prueba piloto. Evidencias
de validez y confiabilidad. Recoleccién y tabulacién de
datos parciales.




Procesamiento de datos de la prueba piloto. Evidencias de
validez y confiabilidad. Recoleccién y tabulacién de datos
parciales.

21

Recoleccién y tabulacion de datos parciales. Registro de la
linea de investigacion, titulo, resumen de lo que se trabajard
en el informe de investigacion, resolucién de aprobacion del
proyecto de investigacion y palabras claves en la plataforma
TRILCE. Andlisis de la originalidad del informe de
investigacion en TURNITIN.

Jornada de investigacién 1

1N

Anlisis y redaccion de los resultados de la investigacion.

Andlisis y redaccion de la discusion de los resultados de la
investigacion.

Andlisis y redaccion de la discusion de los resultados de la
investigacion.

[Redaccion de las conclusiones y recomendaciones de Ia
investigacion.

Revision de la correspondencia entre los objetivos,
conclusiones y recomendaciones. Andlisis de originalidad del
informe de investigacion con resultado no mayor de 25%

Entrega preliminar del informe de investigacion para su
revision por el asesor. Actualizacion de los datos y registro
del informe de investigacion final en la Plataforma TRILCE.

Presentacion del informe final del informe de investigacién
con el levantamiento de observaciones de jurados y asesor,
con resultado no mayor de 25% segUn reporte de TURNITIN.
Decision final para que pase a sustentacion (cronograma de
sustentaciones). (*) Seleccion de los mejores informes de
investigacion de la Escuela Profesional en la semana 13. (**)
Participa en el Evento de proyectos Exitosos en la semana
14.

[Presentacion del informe final del informe de investigacion
con el levantamiento de observaciones de jurados y asesor,
con resultado no mayor de 25% segun reporte de TURNITIN.
Decesion final para que pase a sustentacion (cronograma de
sustentaciones). (*) Seleccién de los mejores informes de
investigacion de la Escuelaa Profesional en la semana 13. (**)
Participa en el Evento de proyectos Exitosos en la semana
14.

31

Jornada de investigacion 2. (07 al 19 de diciembre 2020).
Andlisis de originalidad del informe de investigacion final en
TURNITIN, luego de sustentacién. Actualizacién de los datos y
registro de la versién final del informe de investigacion
TRILCE.

Jornada de investigacion 2. (07 al 19 de diciembre 2020).
Andlisis de originalidad del informe de investigacion final en
TURNITIN, luego de sustentacion. Actualizacion de los datos y
registro de la version final del informe de investigacion
TRILCE.




Anexo N° 46: Actividades que agregan valor

item Actividades B SO
agregan valor (av)

1 Verificacion de la materia prima en el carro frigorifico
2 Descarga de las cubetas con materia prima en mesas de acero
3 Control de calidad
4 Seleccion de los moluscos en los dinos av
5 Traslado de los dinos con carretilla hidraulica
6 Pesado de dinos
7 Traslado de dinos a zona de espera para el proceso av
8 Llenado de hielo a los dinos para conservar el producto av
9 Traslado de dinos a la sala de proceso en carretillas hidraulicas av
10 Limpieza de las capaz de telillas de tubo de pota av
1 Limpieza (raspado de los tentaculos) av
12 Lavado de la materia prima av
13 | Corte de nucas y aleta de pota
14 | Corte de tubo de pota (retiro de las telillas) av
15 Despielado del manto de la pota av
16 Lavado de la materia prima seccionada av
17 Llenado a canastillas con el producto cortado av
18 Disefio requerido acorde a la clientela av
19 Habilitado de bandeja con plastico para el envasado av
20 Pesado del producto av
21 Envasado del producto av
22 Habilitado de canastillas en carretillas hidraulicas (tuneles de congelamiento)
23 | Verificacion de temperatura del producto av
24 | Sacado del producto de tlneles a zona del empaque av
25 Empaquetado en caja av
26 Etiquetado av
27  |Traslado a camaras de almacenamiento

Total 19

Anexo N° 47: Actividades que no agregan valor

‘ item ‘ Actividad

1

Verificacion de la materia prima en el carro frigorifico

Descarga de las cubetas con materia prima en mesas de acero

Control de calidad

Traslado de los dinos con carretilla hidraulica

Pesado de dinos

Corte de nucas y aleta de pota

Habilitado de canastillas en carretillas hidraulicas (tuneles de congelamiento)

| Nl ool o Bl w| DN

Traslado a camaras de almacenamiento




Anexo N° 48: Mejora de operaciones

Tiempo | Tiempo

o .
peraciones Estandar | Estandar

Mejora Después

El Ingeniero encargado del control de

Recepcion de materia prima 1.81 1.75 0.06 ) . . ) . Ingenieros capacitados
calidad inspecciona la materia prima
La materia prima se guardaba en dinos sin
Control de calidad 2.77 247 0.3 ningun tipo de inocuidad para conservar el Bien especificos con sus deberes

producto

El auxiliar de la verificacion del control de
Envasado del producto 0.73 0.35 0.38 La barra de especificaciones sin
ningunacapacitacion

Los auxiliares capacitados con la mejora
de control de barras

No se ejecutaba, la monta carga que Monta carga estable en el area asi hacer

Camaras de almacenamientdq 2.05 1.98 0.07 ) . .
permanecia estable dentro del area el trabajo eficaz

Anexo N° 49: Beneficios sociales

Beneficio So les
Vacaciones 1/24 sueldo S/. 38.75
Gratificaciones 1/12 sueldo S/. 77.9

CTS 1/24 sueldo S/. 38.79
ESSALUD 9% sueldo S/. 83.7
TOTAL S/. 238.7




Anexo N° 50: Costo en kilogramos del derivado de pota (Post - Test)

Costos Directos

Costo de Mano

de Obra

Material Unidad de Medida | Cantidad Costo Unitario Total
Sacos de materia prima 10 Kg. Paquete 1 s/ 65.00| s/ 65.00
Aprox.
Plasticos Paquete 1 S/ 28.00| S/ 28.00
Costales Paquete 1 S/ 40.00| S/ 40.00
Cintas ajustables Caja 1 S/ 18.00| S/ 18.00
Barras de identificacion Caja 1 S/ 12.00| S/ 12.00
Alquiler del local Alquiler 1 S/ 6,000.00| S/ 6,000.00
Total S/ 6,163.00

Materiales Ind

irectos

Material Unidad de Medida | Cantidad Costo Unitario Total
Operario Sueldo 20 S/ 1,149.90| S/ 22,998.00
Limpieza Sueldo 3 S/ 949.50| S/ 2,848.50
Registrador Sueldo 2 S/ 988.90| S/ 1,977.80
Total S/ 27,824.30

Mano de Obra

Indirecta

Material Unidad de Medida | Cantidad Costo Unitario Total
Tinta de Impresora Frasco 4 S/ 28.00| S/ 112.00
Comprobante Paquete 1 S/ 8.00| S/ 8.00
Total S/ 120.00

Otros Costos Indirectos

Material Unidad de Medida | Cantidad Costo Unitario Total
Coordinador de Operaciones Sueldo 1 S/ 2,450.00| S/ 2,450.00
Asistente de Operaciones Sueldo 1 S/ 1,300.00| S/ 1,300.00
Auxiliar de la Materia Prima Sueldo 1 S/ 1,030.00| S/ 1,030.00
Total S/ 4,780.00

Costo Total de Produccion

Produccion (Paquetes de 10 Kg)

1,350 Paquetes

S/

65.00

Material Unidad de Medida | Cantidad Costo Unitario Total
Wi-fi Servicio 1 S/ 80.00[ S/ 80.00
Teléfono Servicio 1 S/ 65.00| S/ 65.00
Luz Servicio 1 S/ 980.00| S/ 980.00
Agua Servicio 1 S/ 1,200.00| S/ 1,200.00
Total S/ 2,325.00

Material Unidad de Medida | Cantidad Costo Unitario Total
Gerente General Sueldo 1 S/ 6,000.00| S/ 6,000.00
Ingeniero Control de Calidad Sueldo 2 S/ 4,300.00| S/ 8,600.00
Ingeniero Control de produccion Sueldo 1 S/ 4,300.00| S/ 4,300.00
Supervisor Sueldo 1 S/ 2,300.00| s/ 2,300.00
Personal Admirativo Sueldo 1 S/ 1,700.00| S/ 1,700.00
Recursos Humanos Sueldo 2 S/ 1,250.00( S/ 2,500.00
Logistica Sueldo 1 S/ 1,250.00| S/ 1,250.00
Total S/ 26,650.00

[ st 67.862.30]

S/ 87,750.00

Costo (Kilogramos)

1 Kg

S/

6.50

S/ 6.50




Anexo N° 51: Requerimiento para la implementacién del estudio del trabajo

Capacitaciones Ndamero de Nuamero de | Costo Hora - Costo Total
Diarias Trabajadores Horas Hombre
Coordinador  de 1 56 s/ 1150| S/ 644.00
Operaciones
Asi
sistente de 1 56 s/ 7.74| S/ 433.44
Operaciones
Auxili
uxiliar de 1 56 s/ 6.13| S/ 343.28
produccién
Registradores 2 56 S/ 554 S/ 310.24
Secretariado 1 56 S/ 6.18( S/ 346.08
Total S/ 2,077.04
Capacitaciones Ndamero de Nuamero de | Costo Hora - Costo Total
Diarias Trabajadores Horas Hombre
Coordinador de 1 210 s/ 0.19| S/ 39.90
Operaciones
Asi
sistente de 1 210 s/ 0.15| S/ 3150
Operaciones
Auxili
uxiliar de 1 210 s/ 0.13| 8/ 27.30
produccién
Registrador 1 210 S/ 0.10| S/ 21.00
Secretariado 1 210 S/ 0.09| s/ 18.90
Total S/ 138.60
Total, Inversion S/ 2,215.64
Descripcion Cantidad Costo Costo Total
Cronometro 1 S/ 85.00| S/ 85.00
Archivadores 1 S/ 12.00| S/ 12.00
Apuntes 1 S/ 5.00( S/ 5.00
Laptop 1 S/ 4,999.00( S/ 4,999.00
Impresora 1 S/ 480.00| S/ 480.00
Tinta de Impresora 4 S/ 28.00| S/ 112.00
Lapiceros 3 S/ 6.00( S/ 18.00
Clip 5 S/ 2.00| s/ 10.00
Silla Giratoria 2 S/ 48.00| S/ 96.00
Total S/ 5,817.00

Resumen del Presupuesto

Recurso Humano

S/ 2,215.64

Materiales

S/5,817.00

S/ 8,032.64




Anexo N° 52: Diagrama de Operacionales de Procesos tentaculo de pota

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL DERIVADO DE POTA (TENTACULO)

EMPRESA Pesquera Liguria SAC
PROCESO Inspeccidn y envasado delderivados de Pola METODO PRE . TEST | POST - TEST |
HORA DENICIO 300 horas ANALISTA Juan José Liberato & Vivian Tejada
HORA DETERMINO  [5:00horas HOJA 1
Pota Tentaculo (Materia Prima)
4 min o Recepeinar [a materia
l prima
vy | ipecionara materia
21 prima
My =
Cortar y lavar la
Smin \mj maleria prima
31t e Cortar los ramales
0 Muestreo do materia
3 min prima
hspeccionar cortes
—
Smn [ 10-2 ] Envasary pesarel
producto
SHBOLO CANTDAD | TENPO 2 ‘0_3\ S
O 3 9min \/
D 2 5min it Empaguetar
(Y | s | 2
\ J |
TOTAL § 36min PRODUCTO TERMINADO




Anexo N° 53: Diagrama de Operaciones de Procesos de cabeza de pota

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL DERIVADO DE POTA (CABEZA)

EMPRESA Pesquera Liguria SAC

PROCESO Inspeccidn y envasado del derivados de Pota METODO PRE. TEST | POST - TEST |
HORADEINICIO {300 horas ANALISTA Juan José Liberalo & Vivan Tejada
HORADETERMINO {500 horas HOJA f

SIMBOLO | CANTIDAD

TIEMPO

O 3

9min

E

5min

I\

v

2 min

TOTAL | 8

37 min

Pola Cabeza (Materia Prima)

41min e Recepeinar la matera
prima

11 | nspeccionara mater
21 prima
N —

Cortar y lavar la
3min \'01/ Maleria prina
31t o Cortar las cabezas

. 12 | Muestreo de materia
3m|n prima
hspeccionar cortes [
Smin | 10-2 | Envesarypesarel
producto

10-3 Temperatura 10°C

15 min
2 Empaguetar
PRODUCTO TERMINADO




Anexo N° 54: Diagrama de Operaciones de Procesos de manto de pota

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL DERIVADO DE POTA (MANTO)

EMPRESA PesqueraLiguria SAC
PROCESO inpeccicny envasadodel dervado de Pola HETODO PRE- TEST | POST - TEST |
HORADEINICIO (900 horas ANALISTA Juan José Liberato & Vivian Tejada
HORA DETERMINO (500 horas HOJA 1
Manto Pota (Materia Prima)
4min ° Recepcionar la
materia prima
min | M Inspeccionar la
Agua
amin | 10 | Codarylavarel
. Retirar as telilas 3
§min capas
. i | Muestreo de materia
2min prima
Inspeccionar cortes N
; | Envasary pesar el
0-1
2mh producto
SIMBOLO | CANTIDAD | TIEMPO Hmin | 10-2 Temperatura 10° C
O 3 1 min
D ) dnin i Empaquetar
(Y | 8 | 4mn
N/ I
TOTAL § 19min PRODUCTO TERMINADO




Anexo N° 55: Diagrama de Operaciones de Procesos aleta de pota

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL DERIVADO DE POTA (ALETA)

EMPRESA PesqueraLiguria SAC

PROCESO Inspeccidn  envasado del deivados de Pola METODO PRE - TEST | POST-TEST |
HORADEINICIO ~ |3:00horas ANALISTA Juan Jose Liberalo & Vivian Tejada
HORADETERMINO (300 horas HOJA 1

SIMBOLO| CANTIDAD | TIEMPO
O 4 14min
D 2 3,58 min
a 2| fimin
4

TOTAL 8 .58 min

Aleta de Pota (Materia Prima)

4 min o

1.58 min

A P

2min

1 min °

21min
Inspeccionar cortes

—

7min

10 min

7min

-1

02

1

=

|~

=

Recepcionar la
maleria prima

Inspeccionar la maleria
prima

Lavar la materia
prima

Cortar en cruzla
maleria prima

Controlar la calidad
segin fichas tcnicas

Pesary envasar la
maleria prima

Temperatura 10° C

Empaquetar

PRODUCTO TERMINADO




Anexo N° 56: Evidencias en el interno del area de la empresa Liguria S.A.C







Anexo N° 57: Area externo de la empresa pesquera Liguria S.A.C




Anexo N° 58: Carta de Autorizacion

Lima, 16 de noviembre de 2020

De: Inversiones pesqueras Liguria S.A.C.
Para: Liberato Astuhuamén Juan José & Tejada Huaracha Vivian
ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR TESIS DE INVESTIGACION

Yo Hebert Paredes Ventura, superintendente de Planta Procesadora de Productos
Hidrobioldgicos, en mi calidad de representante legal de la empresa pesquera Liguria
S.A.C., autorizo a los estudiantes LIBERATO ASTUHUAMAN JUAN JOSE &
TEJADA HUARACHA VIVIAN, estudiantes de la Escuela Profesional de Ingenieria, de
la Universidad César Vallejo — Sede Lima Este, a utilizar informacién confidencial de la
empresa para el desarrollo del proyecto de tesis denominado “Aplicacién del estudio del
trabajo para mejorar la productividad del procesamiento de pota en la empresa
Liguria S.A.C., Callao, 2021”. Como condiciones contractuales, el estudiante se obliga
a (1) no divulgar ni usar para fines personales la informacion (documentos expedientes,
escritos, articulos, contratos, estados de cuenta y demas materiales) que, con objeto de la
relacion de trabajo, le fue suministrada;(2) no proporcionar a terceras personas,
verbalmente o por escrito, directa o indirectamente, informacién de alguna de las
actividades y/o procesos de cualquier clase que fuesen observadas en la empresa durante
la duracion del proyecto y (3) no utilizar completa o parcialmente ninguno de los
productos (documentos, metodologia, procesos y demas) relacionados con el proyecto.
El estudiante asume que toda la informacién y el resultado del proyecto seran de uso
exclusivamente académico.

El material suministrado por la empresa sera la base para la construccién de un estudio
de caso. La informacion y resultado que se obtenga del mismo podrian llegar a convertirse
en una herramienta didactica que apoye la informacion de los estudiantes de la Escuela
de Profesional de Ingenieria Industrial.

Atentamente,

17, i W

Ing. \-\C’I_/c_ﬁ Taved en Verova
Superintendencia Liguria S.A.C

Ruc: 20504968996

Av. Los Ferroles Nro. 338 Urb. Fundo Bocanegra bajo — Callao
rvelasco@serpes.com.pe
Tel: 950760194



