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RESUMEN

La presente investigacién tuvo como objetivo el estudio de métodos de trabajo para aumentar
la productividad en la linea de produccion de la empresa pesquera artesanal de Chimbote,
Chimbote 2018, se llevo a cabo mediante un estudio de investigacion de tipo pre-experimental;
se desarrollé a través de la observacion directa, aplicAndose a operarios que laboraban en la
operacion de corte y eviscerado, definidos segln criterios de inclusién. Los instrumentos que se
utilizaron para un mejor analisis fue el cursograma analitico, en el cual se registro los
movimientos y desplazamientos que realizaba el trabajador en el desarrollo de la operacion;
posteriormente se empled un diagrama bimanual para la descripcion de los movimientos de las
extremidades que la operaria emplea, por ultimo a través de la técnica de las 5w, se implemento
el nuevo método de trabajo con el proposito de incrementar la productividad. También, se
realizd un estudio de tiempo y balance de linea para aumenta el nimero de balanzas y reducir
tiempos improductivos dentro de la linea de produccion.

Finalmente se llegd a la conclusién, que, al ejecutar un estudio de tiempos y movimientos,
estableciendo un tiempo estandar y aplicando un nuevo método de trabajo, se logré un
incremento del 50.13% de productividad de la materia prima y finalmente un incremento de la
productividad de la mano de obra con relacion a dolares de un 51%. Lo cual beneficio a la
empresa econdmicamente obteniendo una mayor utilidad en los meses que se implementd el

nuevo método trabajo.

Palabras clave: Balance de linea, estudio de tiempo, método de trabajo, muestreo de trabajo,

productividad.
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ABSTRACT

The current research project aims to study working methods to increase productivity in the
production line of the artisanal fishery company of Chimbote, 2018, it is a pre-experimental
research type; It is applied through direct observation, applying on the crew who work in the
cutting and eviscerating operation, according to the inclusion criteria. The instruments that were
used for a better analysis were the analytical handwriting, in which the movements and
displacements that the worker made in the development of the operation were verified; later, a
bimanual diagram was used to describe the movements of the extremities that the operator uses.
Finally, through the 5w technique, the new work method was implemented with the purpose of
increasing productivity. A study of time and a balance of lines was also carried out to increase
the number of scales and reduce unproductive periods times within the production line.

Finally, it was concluded that, when executing a study of times and movements, establising a
standard time and applying a new working method, the productivity reised to 50.13% of the raw
material and finally an increase of the production of the workforce with a relation of 51%
dollars. Wich is an economical benefit for the company, obtaining a greater utility in the months
that the new working method.

Key Words: Line balance, time study, work method, work sampling, productivity.
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