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RESUMEN 

 
 

El presente informe tiene como finalidad mejorar la productividad 

mediante la aplicación de la ingeniería de métodos en el área de 

producción de la empresa Sermarsu S.A.C-Sullana-Piura 2021, mejorar 

la productividad es el objetivo de las organizaciones, que buscan la 

mejora continua en su línea de producción.  Se realizó una investigación 

cuantitativa de tipo pre experimental, donde las variables fueron 

manipuladas. Asimismo, es explicativa – transversal, pues las variables en 

estudio se explicaron de acuerdo a la realidad y se analizaron en un 

periodo corto de tiempo. Para lograr el objetivo, se utilizó el estudio de 

métodos y tiempos que ayudaron a conocer de forma detallada y minuciosa 

la etapa del proceso de producción. Se  concluye luego de la 

implementación  del nuevo método de trabajo los indicadores de eficiencia 

dieron como resultado 68.86% y la eficacia de 94.30 %, obteniendo así 

una nueva productividad de 68.96%,  asimismo este trabajo de 

investigación  su índice de beneficio costo es de 

2.68, para esto se tomaron como beneficio los nuevos ingresos de la 

empresa y los costos los gastos de fabricación que tiene la empresa. 

 

 
 
Palabras Claves: Ingeniería de Métodos, productividad, estudio de 

Método , tiempo 
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ABSTRACT 

 
 
The purpose of this report is to improve productivity through the application of 

method engineering in the production area of the company Sermarsu S.A.C-

Sullana-Piura 2021, considering that evaluating this productivity factor is of the 

utmost importance for organizations, since It is a strategy to face the challenges 

that arise in the market and to compete optimally in it. A pre-experimental 

quantitative research was carried out, where the variables were manipulated. 

Likewise, it is explanatory - cross-sectional, since the variables under study were 

explained according to reality and analyzed in a short period of time. To achieve 

the objective, the study of methods and times was used that helped to know in a 

detailed and thorough way the stage of the production process. After the 

investigation, it is concluded that after applying the new work method, the 

efficiency indicators resulted in 68.86% and the effectiveness of 94.30%, thus 

obtaining a new productivity of 68.96%, as well as the investigation if it is viable 

since the index of cost benefit is 2.68, for this the new income of the company and 

the costs of the manufacturing expenses that the company has were taken as a 

benefit.  

 

 

Keywords: Methods Engineering, productivity, Method study , time
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I. INTRODUCCIÓN 

El aumento de productividad es de increíble interés en las empresas puesto que 

su rentabilidad de la compañía se identifica directamente con este factor. En el 

 presente trabajo de investigación, el uso de estudio de métodos y tiempo, 

constituyen la herramienta de ingeniería de métodos, que resulta un soporte 

fundamental en la mejora de la productividad. 

La pota peruana es un producto considerado un gran alimento en los Estados 

Unidos, es promovido por Promperú. En territorio norteamericano se tomó la 

decisión de promover este tipo de alimento, se inició un trabajo en conjunto a 

12 empresas peruanas en una de las ferias más importantes a nivel 

internacional: Seafood Expo of North América. (SENA) 

 Según Intercurrente News, los países como Chile y China comercializan 

aproximadamente 300 000 toneladas y 200 000 toneladas respectivamente, 

donde en China se ha incrementado el sector pesquero, para que siga 

abasteciendo a la alta demanda que tiene dicho país. Siendo el calamar 

gigante congelado uno de los más importantes no convencional peruano de 

exportación, entre enero a abril de 2021 produjo 81 millones de dólares, el 

calamar congelado pre cocido generó cincuenta y ocho millones de dólares, se 

produjo un aumento de 45,90 % y 108 % en sus envíos. (VELASCO, 2017) 

“A día de hoy, el 45% de los negocios pesqueros en el Perú producen 

progresivamente más artículos bajo principios de alta calidad internacional 

establecidos para asegurar la satisfacción de los supuestos clientes, trabajando 

en su producción y eficiencia. Uno de los instrumentos fundamentales de las 

organizaciones es normalizar sus procedimientos de producción que permitan 

establecer una estrategia o acción en condiciones específicas, saber cómo se 

realizan los ejercicios, ordenar y utilizar productivamente los activos evitando 

retrasos en entregas, pérdidas, pérdidas y sobrecostos para la 

compañía.“(CASTAÑEDA, 2016). 

Durante los años 2008 y 2019 en la región de Piura se evidencio un incremento 

del 4,7%, según datos del INEI, representando el 2,7% de la producción de 

Piura y el 28% de la producción nacional en el año 2020. (CALLE,2020) 
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La empresa SERMARSU SAC se dedica a los hidrobiológicos congelados 

como especies (caballa, anchoveta, pota y jurel), adquiriendo artículos como 

congelados enteros en bloques de pota y pescado, tiene dificultades en los 

ciclos de su producción de calamar congelado, produciendo altas ocasiones en 

la realización de una actividad que influye en la rendimiento de materia prima y 

la productividad de la organización, adicionalmente por la ausencia de mano de 

obra, tiempo estándar y las estrategias para el procedimiento de congelación 

del calamar y por su ausencia de información sobre las técnicas de sus 

actividades, las cuales generan un sobrecosto en los recursos, materia y la 

mano de obra, y se tiene como resultado un producto de poco productividad.  

 

En este sentido, trabajos de investigación posteriores, como pregunta general, 

orientarán los desarrollos en los que se fundamenta, entre ellos: ¿En qué 

medida la ingeniería de métodos puede mejorar la productividad en el área 

productiva de una empresa? Las preguntas específicas que darán respuesta a 

preguntas generales son las siguientes: ¿Cuál es el estado actual del área de 

producción de SERMARSU SAC? ¿Cuál es el valor de la productividad previa 

a la implantación en las áreas productivas de la empresa? ¿Cómo se pueden 

implementar nuevos métodos para incrementar la productividad en las áreas 

productivas de SERMARSU SAC? ¿Cómo inciden en la productividad las 

propuestas de investigación en el área productiva de SERMARSU SAC? ¿Cuál 

es la relación costo-beneficio del método propuesto por SERMARSU SAC para 

aumentar la productividad? 

 

Esta investigación se justificó teóricamente ya que, con la diligencia de la 

ingeniería de métodos, a través de estudio de tiempos y métodos se advierte la 

disminución de tiempos y se analiza actividades innecesarias, tomando 

decisiones de suprimirlas del proceso,  asimismo inútiles desplazamientos. Se 

aplicaron instrumentos, por ejemplo, diagrama de Bimanual, recorridos, tal como 

la determinación de tiempo estándar, con un menor costo de ejecución. 

 

Se justificó técnicamente que la propuesta de ingeniería de métodos se logró 

aplicar estudios de tiempos y métodos con la finalidad de identificar actividades 
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que generan cuellos de botella, tiempos muertos, en el área de producción, 

lográndose mejoras en esas actividades que constituyen la línea de 

producción. 

-De igual manera, el estudio fue justificado metodológicamente en el hecho de 

que busca fomentar métodos sistematizados y tecnológicos para lograr 

resultados confiables y válidos del procedimiento de congelación del calamar 

en la organización SERMARSU SAC. además, se sumó a la mejora constante 

de procesos. 

En el lado social se justifica este trabajo de investigación porque con los 

resultados obtenidos se pueden tomar decisiones para administrar bien el 

proceso de producción y por ende brindar un mejor producto a la sociedad, y la 

presente investigación es que estará en el repositorio encuentra la Universidad 

población y la disponibilidad de empresas interesadas en mejorar los tiempos y 

movimientos de sus áreas productivas. 

 

Finalmente, el estudio se justificó de forma práctica, porque se aplicará 

ingeniería de métodos al proceso de la empresa SERMARSU SAC, con el 

propósito de mejorar la productividad de la misma. Por medio de la aplicación 

de esta herramienta de ingeniería industrial se pretende reducir las operaciones 

innecesarias que se realizan esta área durante el procesamiento de la materia 

prima.  

El presente trabajo de investigación tiene como objetivo principal: incrementar 

la productividad aplicando la ingeniería de métodos en el área de producción 

de las empresas SERMARSU SAC 2021. Para lograrlo se plantearon cinco 

objetivos específicos: Disponibilidad para diagnosticar el área de producción de 

SERMARSU SAC. Calcular la eficiencia y eficacia de las áreas de producción 

de la empresa antes de la implementación. Implementar nuevos métodos para 

incrementar la eficiencia y eficacia de las áreas productivas de la empresa. Los 

cambios en eficiencia y eficacia se estiman utilizando el protocolo de 

investigación para el área de producción de la empresa. Calcule la relación 

costo-beneficio del enfoque propuesto para mejorar la productividad de la 

empresa. 
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Como hipótesis general tenemos, la ingeniería de métodos mejora la 

productividad en el área de producción de la empresa SERMARSU SAC.  

 

II. MARCO TEÓRICO.  

Los antecedentes de esta investigación analizaron una mejora del proceso y 

para la productividad laboral, se buscaron investigaciones a nivel nacional e 

internacional. Estos antecedentes tendrán un rol importante en nuestro estudio 

porque se relaciona con la problemática.  

 

MONTOYA, (2020) realizó una investigación cuyo objetivo fue mejorar la 

productividad en la planta FIBROCEMENTO (Colombia), con base en la 

problemática encontrada relacionada a la baja productividad en la línea de 

producción de placas lo que generaba bajos resultados económicos en la 

empresa en comparación con los presupuestados. Se basó en una 

investigación aplicada con diseño mixto, de tipo descriptiva. Como resultado, el 

problema tuvo un impacto positivo en el ritmo y la producción de materia prima, 

pero para las paradas de producción y las interrupciones de la producción 

sugirió que se propongan nuevas estrategias para lograr las metas. 

 

ANDRADE (2020) Su investigación tiene como objetivo examinar las causas de 

la baja productividad y el tiempo de inactividad excesivo. Con un 41 % menos 

de tiempo de inactividad y un 50 % menos de mano de obra, se concluyó que 

este enfoque se utilizaría para rediseñar celdas de fabricación. En un sentido 

práctico, tenemos: diseñar una celda de fabricación que permita que los 

trabajadores sean accesibles y realicen el trabajo con menos fatiga. Impacto 

social: Las empresas deben designar un mayor interés en la salud ocupacional 

incorporando capital humano en sus planes de optimización para evitar futuros 

perjuicios a los empleados. Ingenio y valor: la colaboración clave para esta 

investigación se basa en desarrollar un enfoque práctico e innovador para 

diseñar o rediseñar células de fabricación, aumentando la productividad y 

teniendo en cuenta los factores humanos. 
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QUEVEDO (2018) el objetivo de su investigación es, contribuir una mejora de 

la ocupación del activo en la empresa de congelados Trust S.A.S (Colombia), a 

través del diseño y comercialización de la nueva planta de la producción de 

productos pre cocidos. Llegando a la conclusión, que el sistema productivo se 

identifican factores que si afectan el progreso de la fábrica por medio de un 

diagnóstico donde se determinó 28 causas en el diagrama de causa – efecto y 

a través del diagrama de Pareto proporciono 12 causas frecuentes, se hizo 

indispensable el ejecutar un estudio para culminar el proyecto, como: los flujos 

de todo el proceso, las restricciones, perdidas de materiales, demoras en las 

operaciones, el índice del uso de maquinaria y de equipos, vías de acceso, 

factores del edificio, condiciones del trabajo y los desperdicios.  

 

MINAYA (2018), en acuerdo a el Artículo “Investigación de tiempos y 

movimientos para trabajar la productividad de una compañía pesquera 

"distribuida en la Revista Científica Ingnosis; en base a un diseño no 

experimental se desarrolló, teniendo en cuenta como población las horas de los 

espacios de procesos, y como mostrado por las horas de los obreros en la 

región de corte; así mismo, a través del análisis de la circunstancia actual 

realizado, donde se aplicó la estrategia de Ishikawa y el procedimiento de 

interrogatorio, fue factible descubrir que el tema que ocasiona baja 

productividad fue la metodología trabajo, donde los aplazamientos fueron 20%; 

es decir 14,75% del tiempo total, y como lo indican los resultados se adquirió 

que dentro de la actividad de corte el tiempo se sometió a 37,78 min / panera a 

22,6 min / panera; expandiendo su productividad de 3.540 a 4.762 paneras por 

día; evidentemente exhibiendo el incremento en la eficiencia de corte de 0.63 

cajas - hombre a 0.72 cajas - hombre; que se dirige al 7.8% en contraste con la 

tasa actual. 

 

James (2020), por el uso de ingeniería de métodos, los ejercicios que estaban 

produciendo retrasos se percibieron, se agilizaron los procedimientos y se 

desecharon los que no agregaban un valor, adquiriendo los resultados: se 

disminuyó el 32% del costo de ensamblaje por pallet, al igual que el tiempo de 

trabajo de ensamblado de 180 min a 146 min. Al último, el autor infiere que la 
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utilidad del ciclo de fabricación de pallets pasó de fluctuar en algún lugar en el 

rango de 0,83 y 0,94 antes de la investigación, a 1,34 y 1,63 después de la 

investigación, la eficiencia y la eficacia antes de la implementación fue de 

59.4% y 69.5% y después de la implementación la eficiencia y la eficacia fue de 

75.8% y 82.9% , por lo que muy bien se puede concluir que las actualizaciones 

realizadas tuvieron un resultado beneficioso, ya que también debido a los 

resultados descritos anteriormente, fue factible cumplir con las limitaciones 

requeridos de tiempo que necesitaba el cliente para el transporte de pallets. 

García, BRAVO (2018) empleo un diseño de estudio pre experimental, cuya 

finalidad era la mejora del proceso de la producción donde se utilizaron 

herramientas para medir el trabajo y el estudio de métodos, tales fueron el 

diagrama hombre – máquina, cronometraje, DOP y DAP. Se obtuvo como 

resultado que dos operaciones ocasionaban demora, disminuyendo el tiempo a 

188,26 minutos, obteniendo una productividad de 938,38 kilogramo por hora y 

después de aplicar dichas herramientas se obtiene 985,29 kilogramo por hora. 

 

GAMME (2018) el objetivo de la investigación, es trabajar en la productividad 

por medio de una propuesta sobre el estudio de métodos. Se realizó una 

investigación no experimental, donde se ejecutó una ficha de registro de 

actividades y las fallas para estudiar el procedimiento, aplicar estrategias para 

interrogar al personal y saber la situación de la empresa, las fichas de 

investigación de los datos sobre el tiempo, kilos procesados, costos. Se logró 

una eficiencia de 93,25% en el proceso y de 0,81 de productividad y 2,1 de 

coeficiente de beneficio/costo. 

 

FERNÁNDEZ (2019) el objetivo de su investigación es mejorar los procesos y 

ahorrar el esfuerzo material – humano en la producción de pota en la empresa 

Fisholg & Hijos S.A.C. (Piura). Una de las conclusiones es que el método 

usado son técnicas importantes para el proceso de la producción con elevados 

volúmenes y la variabilidad del producto. Para un balance adecuado en la 

producción se necesitan mejores métodos de trabajo que tengan un tiempo 

estándar para realizar un trabajo calificado (personas capacitadas, experiencia 

y cualidades sobre la seguridad, cantidad y calidad) para así alcanzar un 



16 
 
 
 

normal ritmo de trabajo, se pudo incrementar la productividad y el coeficiente 

de B/C fue de 4,34. Siendo un rentable valor.  

En la presente investigación se buscó diversas teorías que se relacionan con la 

fundamentación de nuestro tema que se va a desarrollar, entre las teorías 

tenemos:  

 

La ingeniería de métodos según la definición de Niebel (2014) muestra que La 

ingeniería de Métodos es la estrategia responsable a desarrollar aún más la 

productividad por unidad de tiempo al disminuir los costos con activos similares 

o adquirirlos con menos, utilizando una investigación invariable y crítica de las 

procedimientos, operaciones y métodos de trabajo. 

 

Gutarra expresó que "Ingeniería de Métodos es una palabra que se utiliza para 

describir un conjunto de métodos de investigación, que se concentran en 

trabajar en la efectividad de máquinas y hombres [...] también busca la 

normalización y estandarización de ciclos" (2020, p. 35). 

Estudio de métodos BERMAN (2020). Lo caracteriza como la valoración de las 

técnicas que a día de hoy están y las que se planean con el propósito de 

formular, plantear y ejecutar nuevas estrategias que estén más sencillas de 

completar y que permitan abaratar costos. Para el autor, el motivo de la 

investigación de métodos es ampliar las ventajas para la asociación mediante 

la valoración de herramientas, espacios, primas, esfuerzos, instalaciones entre 

los diferentes recursos empleados para generar estima. 

 

Pasos para un estudio de métodos 1. "Seleccionar el estudio a considerar y 

caracterizar sus puntos. Considera diferentes variables, entre las que se 

destacan a continuación, destacando como cruciales: • Consideraciones 

económicas o de impacto sobre la mejora de costos • Consideraciones 

humanas. Consideraciones técnicas "(OIT, 1995, pág. 77). 2. "Examinar por 

percepción directa las realidades significativas identificadas con este trabajo y 

recopilar fuentes adecuadas toda la información adicional importante. (OIT, 

1995, pág. 77). 3. "Examinar fundamentalmente cómo se realiza el trabajo, su 

motivación, dónde se realiza, la agrupación en la que se realiza y las técnicas 
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utilizadas. El método de interrogatorio es el método para realizar la evaluación 

crítico presentando progresivamente cada movimiento con una serie 

sistemática y progresivas de interrogantes"(OIT, 1995, pág. 96). 

"Establecer la estrategia menos difícil y más económico a través de las 

aportaciones que se han supervisado. Por eso, un método es fundamental 

completo de técnicas, documentado en el diagrama y así definirlo. " (OIT, 1995, 

pág. 77). 5. "Evaluar las diversas opciones para establecer otra técnica 

observando la conexión de costo-eficacia entre la nueva estrategia y la actual" 

(OIT, 1995, pág. 77). 6. "Caracterizar la nueva técnica y presentarla a todas las 

personas a las que podría incluir (trabajadores, capataces y dirección)" (OIT, 

1995, p. 77). 7. "Ejecutar la nueva estrategia como práctica ordinaria y 

capacitar a unas de las personas que necesiten utilizarla" (OIT, 1995, pág. 77). 

8. "Controlar la utilización de la nueva técnica y ejecutar adecuados 

procedimientos para impedir una rotación al emplear el anterior método." (OIT, 

1995, pág. 77). 

García (2005, pág. 33). Es estar al corriente con lo que corresponde los 

recursos económicos, materiales y humano. Para generar productividad. Para 

esto, una investigación es importante para establecer una adecuada solución 

para cada procedimiento, y logra con lineamientos estudio de métodos. Para 

COSTA (2020), una buena parte de las mejoras en cuanto a estimación del 

trabajo parten de las investigaciones de nuevas estrategias, que parten de un 

estudio de tiempos. No obstante, se emplea con el objetivo final de un mejor 

control, en la medida productiva. Es necesario por ello la aplicación de 

metodologías de forma eficiente para así es menos complicado el trabajo. 

Procedimiento para óptimo estudio de métodos: Establece restricciones y 

objetivos del estudio. Comprende el método mediante gráficas. En cada región 

de trabajo proponer métodos 

Otra variable del trabajo es productividad, el cociente entre la cantidad de 

mercadería que produce y el número de los bienes empleados como; energía, 

máquinas, mano de obra, herramientas, instalaciones y materiales, de esta 

manera expandiendo la productividad se infiere trabajar en el empleo de 

recursos. (Castellares, 2018) 
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Productividad es fabricar artículos a un costo menor, mediante del trabajo. 

Productivo de los activos utilizados (capital y mano de obra). Al emplear 

eficazmente el cambio de recursos, el resultado se refleja con el ahorro de los 

insumos (BASU, 2018) 

 

La estimación de productividad es una forma de indicar que se emplea para 

saber la efectividad de recursos empleados, la productividad son las unidades 

entregadas y cada uno de los activos que interceden en la interacción de ciclo 

productivo ciclo determinado material, energía o mano de obra. (BURAWAT, 

2020) 

Las causas primordiales que se influyen en la productividad al generar tiempo 

inútil son: la inexactitud de asistencia del personal, la ausencia de materia 

prima, los cierres programados, las máquinas paradas debido a un 

mantenimiento no programado y las insuficiencias de dirección. Estas 

causalidades generan el tiempo de fabricación aumente por lo tanto influye a su 

productividad como muestra en la Figura 1.1 (CASTELLANOS, 2018). 

 

La mejora de la productividad puede ocurrir de dos formas: en el caso que 

disminuyan las entradas en cambio las salidas son constantes. Los recursos 

empleados se perciben como aportes como: materia prima, capital, mano de 

obra y energía que tiene a cargo de transfórmalas en salidas (CORTINA, Julio., 

2017). 

 

Desarrollar aún más la productividad requiere de la preparación inquebrantable 

de la mano de obra y un régimen de alimentación decente, con el objetivo de 

que pueda realizar más fácilmente sus actividades habituales. Conjuntamente, 

la mano de obra se evalúa sus capacidades y habilidades es su sitio de trabajo, 

En esta línea, ayuda a expandir la productividad en el negocio, en muchas 

organizaciones contratan por su bajo gasto personas con analfabetismo, de 

manera que no hace posible mejorar la productividad en corto plazo. (JAYA 

2018). 
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Los proyectos de la mejora de la productividad son respaldados por las altas 

administraciones, los cuales apoyan su avance estableciendo metas 

corporativas y decidiéndose por opciones alineadas con los objetivos a 

alcanzar. El personal especializado, por ejemplo, producción, supervisores y 

jefes de planta, realiza un actual diagnóstico de los ciclos y los otros planes o 

alternativas  de mejorar al corto plazo o largo, y de ejecutar estas opciones de 

mejora, intentan eliminar actividades que no aumenta el valor del artículo y 

restringe su productividad. 

 

Herramientas básicas que buscan desarrollar aún más la productividad y nos 

proporcionan información sobre  el 80% de los problemas que surgen en una 

empresa, para aplicar con precisión estos elementos es importante estar 

directamente involucrado con el ciclo, de esta forma se determina las 

deficiencias que surgen durante el procedimiento productivo mejorar (Gutiérrez 

y Vara, 2015, p. 140). 

Los siguientes son algunos instrumentos: histogramas, gráficas de control, 

Diagrama Pareto, diagrama de causa-efecto, diagrama de dispersión, hoja de 

verificación y lluvia de ideas. 

Al desarrollar del nuevo método se ejecuta por la recolección de datos se logró 

comparar estrategias alternativas y de tal forma se logró elegir su método más 

práctico y eficiente, mediante la recolección de datos, las estrategias electivas 

pueden estar a la altura y de esta manera se puede escoger la mejor 

estrategia, la más efectiva y razonable, ciertas condiciones que no se logran 

cambiar, por ende, la clasificación de la producción, distribución de las oficinas, 

manejo de materiales y equipos, para el avance de la nueva estrategia de 

trabajo, se debe pensar en las consecuencias de la medición obtenida inicial, 

de esta forma de dar respuestas de mejoras (VENTURA 2017): Identificar 

tareas que no tienen motivo y no tienen orden. Organizar los espacios para así 

no malgastar el tiempo en buscar y de esta forma sea más fácil el trabajo. 

Hacer más simples las operaciones si no pueden ser eliminadas, aunque se 

realice de forma más sencilla. Descartar las actividades que no tienen ningún 

motivo Verificar el cumplimiento con tareas asignados y la metodología a través 

de Auditorías. 
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III. 

El estudio que se emplea en esta investigación a medida que su finalidad ha 

sido de tipo Aplicado, puesto que se empleó técnicas de ingeniería de métodos 

para el mejor aprovechamiento de los recursos y disminuyo la hora de tareas y 

ejercicios inútiles, con lo cual se logra una mejora en eficacia se consiguió, lo 

que armonizaba con lo dicho por Valderrama. (2017). 

 

En cuanto a su trascendencia temporal es longitudinal, ya que este estudio se 

hizo en varios específicos momentos para hacer conjeturas comparables al 

cambio y los resultados mientras se controlaba menos una variable 

(Valderrama, 2017, p. 72). 

De acuerdo con la profundidad, la metodología de este proyecto es explicativo 

puesto que no solo describe fenómenos y conceptos, enfocando de responder 

la causa de eventos sociales o físicos, centrando debelar motivos por el cual 

causa un suceso y cuales sus condiciones para que pase, puesto que guarda 

similitud por lo dicho por Valderrama (2017). 

 

Por otra parte, según el carácter de medida el enfoque de este estudio es 

cuantitativo, ya que se centra en análisis y recolección de los datos para dar 

respuestas a las interrogantes dadas en este estudio, de la misma forma se 

empleó técnicas y métodos estadísticos para corroborar la hipótesis, por lo cual 

afirma Valderrama (2017). 

 

Por otro lado, con relación al diseño de investigación corresponde a un estudio 

experimental, ya que al accionar de mirar un fenómeno luego de ser 

manipulado o realizado de forma intencional una variable, se centra 

específicamente en el sub diseño pre experimental, puesto que en un grupo 

solo se forma para así lograr la medición de la variable dependiente, luego se 

le aplica la prueba experimental a la población y una post prueba que otra vez 

Metodología 

3.1 Tipo y diseño de investigación 
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mida la variable, esto también es mencionado por Valderrama (2017) 

 

El diseño de investigación se esquematizo de la siguiente manera: 

 

 

 

Dónde:  

 

3.2 Variables y operacionalización: 

En la presente investigación se incluyo dos variables de estudio:  

Variable independiente Ingeniería de métodos: La ingeniería de métodos, 

tal y como la define Niebel (2014), “es una técnica encargada de aumentar 

la productividad por unidad de tiempo, reduciendo costes con los mismos 

recursos, o adquiriendo costes con menos recursos, utilizando el estudio 

sistemático y crítico de las operaciones, procedimientos y formas de 

trabajo. métodos” (2014, p. 18).  

Productividad Variable Dependiente: La productividad es la producción de 

un producto a un menor costo a través del uso eficiente de los recursos 

(trabajo y capital) utilizados. A través de la transformación del uso eficiente 

de los recursos, los resultados se reflejan en el ahorro de insumos (García, 

2005, p. 9) 

 

3.3 Población, muestra y muestreo 

 

 

Población 

Está representada por el número total de actividades a analizar que tienen 
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atributos comunes. (DEVI, 2017).  

La población de esta investigación está compuesta por el área de producción 

de la empresa SERMARSU SAC-Sullana, y el tiempo, operación, 

rendimiento y rendimiento que se obtiene de cada operación de la línea de 

producción.  

 

Muestra 

 Una muestra es un dato extraído de la población general, un subconjunto de 

datos extraídos con las particularidades de la población objeto de estudio. 

(Mukherjee et al. 2018).  

Luego, una muestra del trabajo actual es un análisis de las actividades que 

componen la línea de producción durante un período de 30 días. 

 

Muestreo 

Posteriormente, el muestreo se puede definir de tal manera de selección 

sujetos de una población para incluirlos en la muestra representativa que 

tienen características de la población inicial. (Ñaupas y otros, 2019). 

Trabajaremos con un muestreo no probabilístico y por conveniencia.  

 

 

 

3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

El presente estudio, emplearon técnicas, por ejemplo, cronometraje, 

observación directa encuesta, y análisis documental. De manera distinta, en 

cuanto a la legitimidad, como lo comunica Valderrama (2013), “Es cuánto 

grado que un instrumento calcula realmente la variable que quiere 

cuantificar” (p.184). En consecuencia, para validar los instrumentos de 

recopilación de datos, se utilizó el sistema de juicio de expertos, en el que 

tres ingenieros fueron responsables de verificar y aprobar los datos para que 

la aplicación sea significativa. 

 

En la investigación se utilizaron las siguientes técnicas con los consiguientes 

instrumentos adecuados de cada una. 
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   Tabla Nº 01: Resumen de las técnicas e instrumentos de recolección de datos 
 

 

3.5 Procedimientos 

A completar el diagnóstico de la circunstancia, comenzamos por concertar 

una reunión con el jefe de producción, en la que se aplicó una encuesta 

conjunta tanto al responsable individual de la región como a los 

cooperadores que trabajan en área de producción, dicha encuesta tuvo 

como plazo para su realización un período de 30 min, la cual dio la facilidad 

de conocer y poseer una perspectiva mejor de la actualidad de la 

organización y sus procesos. A partir de ahí, para identificar los ejercicios 
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innecesarios, se hizo una inspección que comprendió una percepción del 

proceso, para conocer la forma y manera en que se completan los ejercicios, 

concretándolo a través de un esquema de análisis de procesos. 

 Los tiempos normal, promedio y estándar se obtuvieron utilizando un 

cronómetro; Estas estimaciones hicieron posible determinar el tiempo que un 

trabajador dedica recursos a realizar una acción, que luego se registró y 

manejó utilizando un diseño de registro de tiempo cronometrados. 

Finalmente, para calcular la productividad y sus registros de eficiencia y 

eficacia, se ejecutó una estimación del tiempo completo que se utilizó en un 

día para realizar el tiempo promedio de producción. 

Como avance posterior, se manejaron los resultados de las encuestas para 

descifrar las razones del problema; Se utilizará una ficha de evaluación, a 

través de un gráfico de causa- efecto; distinguir problemas existentes, 

además, de acuerdo a ello ordenarlos como su grado o porcentaje de 

ocurrencia; Se utilizará una hoja de evaluación, utilizando un diagrama de 

Pareto. Para detallar, conocer, identificar, analizar ejercicios inútiles que no 

mejoran la interacción, se utilizarán instrumentos, por ejemplo, la Ficha de 

evaluación: Diagrama de operaciones del proceso (DOP) y Diagrama de 

análisis de procesos (DAP), lo que nos permitirá tener una comprensión 

superior del ciclo y la forma en que se desarrollan cada uno de los ejercicios. 

Para la estimación del trabajo, que depende de estimar los tiempos normal, 

estándar y promedio que toman los colaboradores para realizar una acción, 

se empleara una Hoja de Registro de tiempos planificados, en la cual se 

organizará de manera eficiente para tener la opción de hacer los cálculos y 

tener la opción de sacar los resultados de cada uno de los tiempos; 

Igualmente, para cuantificar el nivel de Eficiencia y Eficacia de cada uno de 

los procesos de estudio, una Ficha de Evaluación realmente querrá procesar 

la información ya obtenidos, y trabajará en conjuntamente con las fichas de 

recolección horaria de los ejercicios realizados, como asimismo con las 

fichas de evaluación de los diagramas de análisis de operaciones. 

 

A raíz del manejo de esta información y la obtención de los resultados, busca 

impulsar una propuesta establecida en la ingeniería de métodos para que la 
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productividad mejore en áreas de producción, y se empleara a inicios de 

marzo del año 2022. 

Definitivamente, determinar la relación beneficio - costo de las estrategias 

métodos para seguir desarrollando la productividad en la organización 

SERMARSU SAC - Sullana, se inicia por decidir costos y beneficios que 

generan estos cambios de ciclo, mediante una progresión de proformas 

relación a los costos. que serán causados, que conducen a una mejora en la 

productividad. 
 

3.6 Método de análisis de datos 

 
Para Valderrama (2013, p.229) después de la obtención de la información, se 

realiza el examen de estos productos, para darle una respuesta a nuestra 

pregunta general y para reconocer la hipótesis que hemos planteado, esta 

investigación será cuantitativo. Se utilizó la estadística descriptiva con el 

objetivo de visualizar cómo evoluciona la productividad aplicando tablas 

estadísticas y gráficos de columnas, se presentan datos para la productividad, 

eficacia y eficiencia. Se utilizó las pruebas estadísticas como la T-Student 

para probar la hipótesis de investigación. En cuanto a la información se 

utilizaran formatos de instrumentos para la recolección de los datos, tales 

como: cuestionarios a los operarios y al jefe de producción, el diagrama de 

causa-efecto y el uso de diagramas de operaciones de procesos y el 

diagrama de análisis de procesos, la ficha de registro de los tiempos con el 

cronometro de cada una de las actividades y un check list sobre la 

productividad.  

Se utilizará la estadística inferencial para analizar las hipótesis, 

después del a determinación de la normalidad que se realizará con 

la prueba Kolmogorov Smirnov, de esta forma se realizará la 

comparación de las medias, analizando con los datos recolectado 

antes y después de la implementación para saber si son pruebas 

paramétricas y no paramétricas, para luego decidir si la hipótesis 

es aceptada o rechazada. 
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3.7 Aspectos éticos 

Los investigadores de este trabajo de investigación garantizan que la 

información utilizada en el trabajo es válida, así mismo se asegura que los datos 

recabados en la organización metalmecánica serán tratados en secreto y serán 

utilizados exclusivamente para este trabajo (Acevedo, 2002).  

 

Se aplicaron principios de justicia, autonomía, beneficencia y no maleficencia; 

beneficencia depende de la forma en que las ventajas deben ser amplificadas 

y limitar los daños, los miembros en el trabajo de investigación deben tener 

información completa sobre los peligros y ventajas. Principio de autonomía 

depende de la forma en que el persona pueda dotarse de la demostración de 

sí mismo personalmente, principio de intencionalidad depende de la forma en 

que el miembro desee participar en el estudio y tenga el nivel o grado de 

entendimiento para realizar aquello. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



27 
 
 
 

IV. RESULTADOS 

4.1. Elaborar un diagnóstico de la situación actual del área de producción de la 

empresa SERMARSU SAC. 

 

La empresa SERMARSU SAC se dedica al congelado de productos 

hidrobiológicos con especies, como: el jurel, la pota, la anchoveta y la caballa, 

los cuales son procesados y se obtienen productos congelados. 

 

En el diagnostico se da inicio con la aplicación de este cuestionario con 

probables causas generadoras de la problemática en el área de producción 

de la empresa SERMARSU SAC, en su momento solo en ese horario se 

encontraban 10 colaboradores, siendo el resultado el que se muestra: 

 

Tabla N°  02 : Resultados de los cuestionarios aplicados  a trabajadores 

 

 

Frente a este diagnóstico con los colaboradores, además de las observaciones 

en la región, se elaboró el siguiente cuadro de Ishikawa, que muestra todas las 

causas más destacadas de la atención insuficiente a los clientes. 

Fuente: Elaboración. propia 
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Figura N° 01 : Diagrama Causa y efecto 

 
 
 
 
 

Con el diagrama de causa – efecto, se analizó los problemas que ocurren en el 

área de estudio con el fin de solucionar los problemas que más perjudican a 

todo el proceso de la empresa Sermarsu S.A.C – Sullana. Se obtuvieron un 

total de 22 causas, después se elaboró una tabla matriz relacional (ver Anexo 

3: Matriz relacional) donde cada una de las causas tienen su puntaje según su 

valor de participación, luego son evaluadas en el diagrama de Pareto (ver 

Anexo 3: porcentajes de las causas) y su diagrama de Pareto (ver figura 2) 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración. propia 
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Figura N° 02 : Diagrama de Pareto 

 
 

 
 

Por medio del diagrama de Pareto, nos indican las causas que se provocan 

tener una productividad baja, esto sucede porque los métodos de trabajos 

utilizados no son eficaz, entre las causas que se identificaron tenemos: no 

tienen una estandarización de proceso, trabajo desordenado, tiempos 

variables, falta capacitación, falta de compromiso, no hay control y seguimiento 

de procesos, falta de motivación. y todo ello conlleva a ocasionar demoras. 

Para un mayor entendimiento de los problemas que suceden en los procesos 

mencionados, el diagrama constituye una buena herramienta de gestión de 

calidad, para que pueda ser usada.  

 

El diagrama de operaciones muestra las operaciones e inspecciones que se 

efectúan en el área de producción de la empresa Sermarsu S.A.C-Sullana. 

 

Este diagrama de operaciones me ha servido para identificar actividades 

innecesarias que pueden ser eliminadas sin afectar negativamente el proceso y 

calidad del producto. El diagrama de análisis de operaciones, representa 

gráficamente la secuencia de cada operación, transporte, inspección, y 

almacenamiento que ocurre durante todo el proceso. 
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Fig. N° 03.- Diagrama de operaciones del proceso 
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                      Fig. N° 04.- Diagrama de análisis  del proceso actual 

 

    Fuente: Elaboración. propia 
 

Este diagrama analítico de operaciones da a conocer el proceso y tiempo que 

demora cada actividad por 13 toneladas de materia prima. Obteniendo como 

resultado que los trabajadores realizan el proceso completo en 221.30 minutos. 

Siendo la actividad con mayor requerimiento de tiempo la limpieza del manto, 

nuca y tentáculos, luego el codificado y el traslado del manto, aleta, nuca y 

tentáculo, el cual se realiza de manera manual, y posteriormente el corte de 

tubo para dar forma de manto. 
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4.2.- Calcular la eficiencia, eficacia antes de la implementación, en el área de 

producción de la empresa. 

 

Eficiencia Actual: 

 

Usando el valor del tiempo estándar, podemos calcular el tiempo total, lo nos 

permitirá, encontrar la eficiencia. En este análisis, especificar 1 turno por día de 

8 horas cada uno resulta en 480 minutos por día; sin embargo, el tiempo entre 

comidas y descansos debe restarse de 80 minutos (60 minutos para comidas y 

20 minutos para descansos). La diferencia entre el tiempo ideal por día y el 

tiempo de descanso da como resultado un total de 400 minutos por día, sin 

embargo, como hay 10 trabajadores en el área, el tiempo total del área es de 

4000 minutos. 

También debemos encontrar el cálculo del tiempo útil, el cual se obtiene del 

producto de la producción diaria y el tiempo estándar.  

 

 

 
    Tu(n) = Pl(n) × TE 

 

Dónde: Tu(n): Tiempo útil en día “n” , Pl(n): Producción lograda en día “n”   

 

TE: Tiempo estándar = 239.02 minutos 
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Tabla N°  03 : Índice de eficiencia actual 

Fecha Producc
ión  
tonelada
s 

Tiempo útil 
(minutos) 

Tiempo total 
(minutos) 

Índice de 
Eficiencia 

15/04/2022 10.2 2438.04 4000 60.95 

16/04/2022 10.7 2557.51 4000 63.94 

16/0452022 10.8 2581.42 4000 64.54 

17/04/2022 10.4 2486.12 4000 62.15 

18/04/2022 9.85 2354.35 4000 58.88 

19/04/2022 10.6 2533.61 4000 63.34 

20/04/2022 10.7 2557.51 4000 63.94 

21/04/2022 9.9 2366.30 4000 59.16 

22/04/2022 10.3 2461.91 4000 61.55 

23/04/2022 9.8 2342.4 4000 58.56 

24/04/2022 10.5 2509.71 4000 62.74 

25/04/2022 10.4 2486.12 4000 62.15 

26/04/2022 9.9 2366.30 4000 59.16 

27/04/2022 10.3 2461.91 4000 61.55 

28/04/2022 10.5 2509.71 4000 62.74 

Promedio    61.69 

                                                                                                                                                                                                            

Esta tabla muestra el valor del índice de eficiencia de 61.69%, el cual se 

obtiene de la relación entre tiempo útil y el tiempo total diaria. 

 

Eficacia actual: 

 

Producción programada = 13 toneladas diarias. 
Producción programada =  
 

 

 

IEc: Índice de Eficacia 

Pl: Producción lograda  

Pp: Producción programada 
 
 

Fuente: Elaboración. propia 
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Tabla N°  04 : Índice de eficacia actual 

Fecha Producción 
lograda 
(tonel) 

 

Producción 
programada. 

(tonel) 
 

 
Índice de  
Eficacia 

15/04/2022 10.2 13 78.46 

16/04/2022 10.7 13 82.31 

16/0452022 10.8 13 83.07 

17/04/2022 10.4 13 80.0 

18/04/2022 9.85 13 75.77 

19/04/2022 10.6 13 81.54 

20/04/2022 10.7 13 82.31 

21/04/2022 9.9 13 76.15 

22/04/2022 10.3 13 79.23 

23/04/2022 9.8 13 75.38 

24/04/2022 10.5 13 80.77 

25/04/2022 10.4 13 80.0 

26/04/2022 9.9 13 76.15 

27/04/2022 10.3 13 79.23 

28/04/2022 10.5 13 80.77 

Promedio   79.41 

                        

 

La tabla muestra el valor del Índice de Eficiencia 79,41%, que se deriva de la 

relación entre la producción lograda y la producción diaria planificada. 

 

Finalmente, el valor de la productividad (la variable dependiente) se obtiene al 

multiplicar la eficiencia por la eficacia, tal como se muestra en la Tabla de 

registro de Productividad 15 día del mes de mayo del 2022. 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración.propia 
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Tabla N°  05 : Índice de productividad 

Fecha Eficiencia Eficacia Productividad 

15/04/2022 60.95 78.46 47.82 

16/04/2022 63.94 82.31 52.63 

16/0452022 64.54 83.07 53.61 

17/04/2022 62.15 80.0 49.72 

18/04/2022 58.88 75.77 44.61 

19/04/2022 63.34 81.54 51.65 

20/04/2022 63.94 82.31 52.63 

21/04/2022 59.16 76.15 45.05 

22/04/2022 61.55 79.23 48.77 

23/04/2022 58.56 75.38 44.14 

24/04/2022 62.74 80.77 50.68 

25/04/2022 62.15 80.0 49.72 

26/04/2022 59.16 76.15 45.05 

27/04/2022 61.55 79.23 48.77 

28/04/2022 62.74 80.77 50.68 

Promedio   49.04% 

                       

           

 

La tabla nos muestra el valor de la variable independiente, donde la 

productividad toma el valor de 49,04%, dicho valor se obtiene del producto de 

los índices de la eficacia y eficiencia. Todo esto se refleja en una productividad 

baja en el  área de producción de la empresa Sermarsu S.A.C en la ciudad de 

Sullana.  

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración.propia 
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4.3.- Implementar el nuevo método para el incremento de la eficiencia y eficacia 

en el área de producción de la empresa. 

 

Se tomaron datos del tiempo que suceden en cada una de las actividades, se 

obtienen datos en todas las operaciones, generando un tiempo estándar en las 

operaciones donde se originen unos cuellos de botella. Se realizó el grafico de 

un diagrama de las actividades que se proponen ciertos cambios que son 

adecuados para todo el proceso, se realizan capacitaciones los trabajadores 

para desarrollen un buen labor, porque en la actualidad el trabajador no se 

capacita para realizar su actividad de manera correcta, se llevaran a cabo 

monitoreo del trabajo y se verificara un buen desempeño.  

 

Fig. N° 05: Diagrama de análisis  del proceso propuesto 

 

En la figura 5: Lo estamos viendo actualizar al tiempo estándar ya establecido 

para cada actividad, ganar 157.2 minutos, reducir tiempos muertos y cuellos 
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de botella, lo que ayudará a que el proceso sea más rápido, y analizar las 

propuestas de procesos del área de producción actual para la empresa 

Empresa Sermarsu S.A.C-, se consideró eliminar la actividad traslado de 

manto, nuca, aleta y tentáculos (manual), puesto que esta actividad se puede 

reemplazar por los estándares de rendimiento del producto disminuyendo 

64.1 minutos por cada 13 toneladas. Así mismo se reemplazó la actividad de 

traslado del manto de forma manual y se y se fusionaron el corte de tubo para 

dar forma de manto y la Limpieza del manto, nuca y tentáculos. Se tomó la 

decisión de prescindir de tres trabajadores. 

 

4.4.- Estimar la variación de la eficiencia y eficacia con la propuesta de 

investigación en el área de producción de la empresa.  

 

Eficiencia propuesta: 

 

Usando el valor del tiempo estándar, se puede calcular el tiempo total, lo que 

permitirá calcular la eficiencia, siguiendo la lógica que se muestra a continuación: 

En este análisis, especificar 1 turno por día de 8 horas cada uno resulta en 480 

minutos por día; sin embargo, el el tiempo entre comidas y descansos debe 

restarse de 80 minutos (60 minutos para comidas y 20 minutos para descansos).  

La diferencia entre el tiempo ideal por día y el tiempo de descanso da como 

resultado un total de 400 minutos por día, sin embargo, como hay 7 trabajadores 

en el área, el tiempo total en el área es de 2800 minutos. Otro valor importante 

para el cálculo de la eficiencia es el tiempo útil, que se obtiene del producto entre 

la producción del día (especificado en la ficha de registro de eficiencia) y el 

tiempo estándar. 

 
     
    Tu(n) = Pl(n) × TE 
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Dónde: Tu(n): Tiempo útil en día “n” , Pl(n): Producción lograda en día “n”   

 

TE: Tiempo estándar = 157.2 minutos 

Tabla N°  06 : Índice de eficiencia propuesta 

Fecha Producció
n  
(toneladas
) 

Tiempo 
útil 

(minutos) 

Tiempo total 
(minutos) 

Índice de 
Eficiencia 

01/05/2022 12.3 1933.6 2800 69.05 

02/05/2022 12.5 1965 2800 70.17 

03/05/2022 12.4 1949.3 2800 69.61 

04/05/2022 12.1 1902.1 2800 67.93 

05/05/2022 11.9 1870.68 2800 66.81 

06/05/2022 12.7 1996.4 2800 71.30 

07/05/2022 12.3 1933.6 2800 69.05 

08/05/2022 12.5 1965 2800 70.17 

09/05/2022 12.0 1886.4 2800 67.37 

10/05/2022 11.9 1870.68 2800 66.81 

11/05/2022 12.3 1933.6 2800 69.05 

12/05/2022 12.0 1886.4 2800 67.37 

13/05/2022 12.4 1949.3 2800 69.61 

14/05/2022 12.2 1915.4 2800 68.40 

15/05/2022 12.5 1965 2800 70.17 

Promedio    68.86 

                                                                                                                                                                                                            

 

Esta tabla muestra el valor del índice de eficiencia de 68.86%, el cual se 

obtiene de la relación entre tiempo útil y el tiempo total diaria. 

 

Eficacia actual: 

Producción programada = 13 toneladas diarias. 
Producción programada =  
 

 

 

IEc: Índice de Eficacia 

Pl: Producción lograda  

Pp: Producción programada 
 
 
 

Fuente: Elaboración  propia 
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Tabla N°  07: Índice de eficacia propuesta 

Fecha Producció
n lograda 

(tonel) 
 

Producción 
programada. 

(tonel) 
 

 
Índice de  
Eficacia 

01/05/2022 12.3 13 94.6 

02/05/2022 12.5 13 96.1 

03/05/2022 12.4 13 95.3 

04/05/2022 12.1 13 93.0 

05/05/2022 11.9 13 91.5 

06/05/2022 12.7 13 97.6 

07/05/2022 12.3 13 94.6 

08/05/2022 12.5 13 96.1 

09/05/2022 12.0 13 92.3 

10/05/2022 11.9 13 91.5 

11/05/2022 12.3 13 94.6 

12/05/2022 12.0 13 92.3 

13/05/2022 12.4 13 95.3 

14/05/2022 12.2 13 93.8 

15/05/2022 12.5 13 96.1 

Promedio   94.3 

 

 

Se calculó el valor del índice de eficacia, siendo 94,3%. Dicho valor se obtuvo 

de relacionar la producción lograda entre la producción que se programa día a 

día.  

Se obtiene el valor de la variable dependiente (productividad) a través del 

producto de la eficacia y eficiencia, como lo podemos observar en la tabla de la 

ficha de registro de la productividad en los quince días del mes de abril del año 

2022.  

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración. propia 
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Tabla N°  08 : Índice de productividad propuesta 

Fecha Eficiencia Eficacia Productividad 

15/04/2022 69.05 94.6 65.32 

16/04/2022 70.17 96.1 67.43 

16/0452022 69.61 95.3 66.33 

17/04/2022 67.93 93.0 63.17 

18/04/2022 66.81 91.5 61.13 

19/04/2022 71.30 97.6 69.58 

20/04/2022 69.05 94.6 95.32 

21/04/2022 70.17 96.1 67.43 

22/04/2022 67.37 92.3 62.18 

23/04/2022 66.81 91.5 61.13 

24/04/2022 69.05 94.6 95.32 

25/04/2022 67.37 92.3 62.18 

26/04/2022 69.61 95.3 66.33 

27/04/2022 68.40 93.8 64.15 

28/04/2022 70.17 96.1 67.43 

Promedio   68.96 

                      

 

En la tabla se muestra el valor de la variable independiente, cuyo valor es 

68,96% y se obtiene de multiplicar el índice de eficiencia y el índice de su 

eficacia. Esto refleja el incremento que se dio en la productividad dentro del 

área de producción de la empresa Sermarsu S.A.C-Sullana. 

 

Tabla N°  09 : Variación de eficiencia, eficacia y productividad 

 

 ACTUAL PROPUESTO VARIACIÓN 

EFICIENCIA 61.69 68.86 7.27 

EFICACIA 79.41 94.3 14.89 

PRODUCTIVIDAD 49.04 68.96 19.92 

 

 

 

Fuente: Elaboración. propia 
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4.5.-Calcular la relación beneficio - costo de la propuesta de métodos para la 

mejora de la productividad en la empresa. 

 

Las mediciones de la productividad se realizaron tomando como salida 13 

toneladas de pota en un día de producción durante el mes de abril, 10 

operarios inician el proceso, sobre las horas hombre que laboran en la línea de 

producción (solo mano de obra directa) se calcularon que son 80 horas por 

hombre en total. 

En el automatización de los beneficios por el aumento de la productividad de la 

maquinaria se llegó a un valor de 64,10 minutos al día que se reduce 

constantemente. El tiempo de duración del proceso es de 157.2 minutos. 

 

Tabla N°  10 :Costo del proceso 

 
Proceso 

 
Costo por 

producto o 
actividad por 

tonelada 

 
Rendimiento 

por producto 

 
Costo por 
proceso de 
1 tonelada 

Recepción S/17.00  0 S/13.00 

Filete S/140.00  0 S/140.0 

 
Limpieza 

Tubo S/170.00 49.30% S/83.81 

Nuca S/140.00 15.40% S/21.56 

Tentáculo S/135.00 21.40% S/28.89 

Aleta S/18.00 13.40% S/2.41 

Mermado S/0.00 0.50% S/0.00 

Total 100.00% S/289.67 

 

 

Tiempo ganado = 64.1 min x 24 días = 25.64  horas  

Beneficio = 25.64 horas x 19.92 toneladas / hora-máquina = 812 litros  x S/ 

22.00 =  S/ 17 864.00 

                   S/ 17 864.00 x 12 meses = S/ 214 368 

Para el cálculo del beneficio por aumento de productividad de la materia prima 

se apreció un incremento del 2% en la producción 

Beneficio = 420 litros x 0.02 = 9 litros  x S/ 22  x 12 meses =S/ 2376 

Elaboración propia, 2022. 
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Costos directos de la propuesta 

a) Costos de mano de obra 

Este costo está representado por la mano de obra de 4 operarios que se 

encargara de la gestión de las operaciones. 

 
 

b) Materiales directos para la propuesta 

 

En el siguiente cuadro se detalla el costo, el cual se incurrió en base al 

presupuesto entregado por la constructora considerando la estructura y 

arquitectura, equipamiento y accesorios cuyos precios han sido fijados en 

el mercado. 

Tabla 12: Materiales directos para la propuesta 

Descripción Costo (soles) 

Maquinaria Maquina etiquetadora 2300.00 

Carrito de transporte 420.00 

Equipos Balanza 480.00 

Termómetro digital 420.00 

Accesorios Mesa lavado MP 195.00 

Estantes para almacén 480.00 

EPP 1272.12 

Instalaciones Eléctricas 380.00 

total  5,567.12 

            

 

 

 

 

Elaboración propia, 2022. 
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Costos directos totales 

 
Tabla 14: Costos Directos Totales 

Año Mano de obra 
directa (soles) 

Materiales directos 
(soles) 

Costo directo total 
(soles) 

1 66,480.00 5,567.12 72,047.12 
2 66,480.00 5,567.12 72,047.12 
3 66,480.00 5,567.12 72,047.12 

 

Elaboración propia, 2022. 

 

Costos indirectos de la propuesta 

 
a) Gastos indirectos 

 
Estos gastos están dirigidos por la depreciación de los bienes adquiridos 

durante el proyecto. 
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b) Costos indirectos totales 

 

Los costos indirectos totales para la propuesta de redistribución se muestran 

en  el cuadro N°16. 

Tabla 16: Gastos indirectos totales 

AÑO MATERIAL 
INDIRECTO 
(s/) 

GASTOS 
INDIRECTOS 
(s/) 

MANO OBRA 
INDIRECTA (S/) 

COSTO 
INDIRECTO 
TOTAL 

1 0 7700 0 7700 

2 0 7700 0 7700 

3 0 7700 0 7700 

 

 

Costos totales 

 

Tabla 17: Costos Totales 

 

 

 

 

 

Elaboración propia, 2022. 

 
Tabla 18: Cálculo de la relación beneficio / costo de la propuesta 

  
 

 

Elaboración propia, 2022. 
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V. DISCUSIÓN 
 

La presente investigación tuvo como propósito mejorar la productividad 

mediante la aplicación de la ingeniería de métodos en el área de producción de 

la empresa Sermarsu S.A.C-Sullana-Piura 2021. 

Como primer paso, se diagnosticó y se identificaron su actual situación de la 

empresa, con el diagrama de Ishikawa, se pudo conocer las 22 causas que 

generan una baja productividad en la producción, luego se analiza cuáles de 

las causas son más recurrentes, este analiza se llevó a cabo con el diagrama 

de Pareto, donde nos indican las causas más frecuentes : No hay 

estandarización de proceso, trabajo desordenado, tiempos variables, falta 

capacitación, falta de compromiso, no hay control y seguimiento de procesos, 

falta de motivación, y todo ello conlleva a ocasionar demoras. Una manera de 

conocer con más detalle todo el proceso, es con la aplicación de dos 

diagramas, estos son: el diagrama de operaciones (DOP) y el diagrama de 

actividades (DAP) para analizar profundamente las etapas donde se 

involucra el trabajador. Con las herramientas se identificó que el tiempo 

estándar en realizar el proceso completo tiene una duración 221.30 de 

minutos. Siendo la actividad con mayor requerimiento de tiempo la limpieza del 

manto, nuca y tentáculos, luego el codificado del manto, aleta, nuca y 

tentáculo y el traslado de manto, nuca, aleta y tentáculo el cual se realiza de 

manera manual, y posteriormente el corte de tubo para dar forma de manto. 

Asimismo, coincide con nuestro trabajo de investigación QUEVEDO (2018), 

se llegó a la conclusión, en el sistema productivo se identificaron muchos 

factores que afectan el desarrollo de la planta a través de un diagnóstico 

donde se determinó 28 causas en el diagrama de causa – efecto y a través del 

diagrama de Pareto proporciono 12 causas frecuentes. MINAYA (2018), aplicó 

la estrategia de Ishikawa y el procedimiento de interrogatorio, fue factible 

descubrir que las causas generadoras de la baja productividad. García, 

BRAVO (2018) se aplicaron herramientas que miden el estudio de tiempos y 

de métodos, tales como: el uso de cronometro, el DAP, DOP y el diagrama de 

hombre-máquina donde obtenemos la duración del ciclo de la producción, 
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donde analizamos los resultados y denotamos la fiabilidad de la aplicación.  

En relación al cálculo de la eficiencia y eficacia antes de la implementación, en 

el área de producción de la empresa los porcentajes de eficiencia y eficacia 

se lograron identificar mediante el uso de un formato de hoja de cálculos y a 

partir de ello conocer la productividad. Se obtuvo como resultado para el área 

de producción un porcentaje de 61.69 % de eficiencia y 79.41% de eficacia, 

generando una productividad de 49,04%. Esto se relaciona con la investigación 

realizada por James (2020), quien concluye que la eficiencia y la eficacia antes 

de la implementación fue de 59.4% y 69.5% y después de la implementación 

la eficiencia y la eficacia fue de 75.8% y 82.9% , por lo que muy bien se puede 

concluir que las actualizaciones realizadas tuvieron un resultado beneficioso, 

ya que también debido a los resultados descritos anteriormente, fue factible 

cumplir con las limitaciones requeridos de tiempo que necesitaba el cliente para 

el transporte de pallets. 

Al implementar el nuevo método para el incremento de la eficiencia y eficacia 

en el área de producción de la empresa Sermarsu S.A.C, se obtuvo como 

resultado que se actualizo con el tiempo estándar ya establecido para cada 

actividad obteniéndose 157.2 minutos, lográndose disminuir tiempos muertos 

y cuellos de botella lo que ayudara a que el flujo se más rápido y analizando 

la propuesta actual del proceso en el área de producción de la empresa 

Sermarsu S.A.C-, se consideró eliminar la actividad traslado de manto, nuca, 

aleta y tentáculos (manual), puesto que esta actividad se puede reemplazar 

por los estándares de rendimiento del producto disminuyendo 64.1 minutos 

por cada 13 toneladas. Así mismo se reemplazó la actividad de traslado del 

manto de forma manual y se y se fusionaron el corte de tubo para dar forma 

de manto y la Limpieza del manto, nuca y tentáculos. Se tomó la decisión de 

prescindir de tres trabajadores. Lo cual coincide con el trabajo de investigación 

de Minaya (2018), luego de la implementación los aplazamientos fueron 

20%; es decir 14,75% del tiempo total, y como lo indican los resultados se 

adquirió que dentro de la actividad de corte el tiempo se redujo de 37,78 min / 

panera a 22,6 min / panera; expandiendo su productividad de 3.540 a 4.762 

paneras por día; evidentemente exhibiendo el incremento en la eficiencia de 
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corte de 0.63 cajas- hombre a 0.72 cajas - hombre; que se dirige al 7.8% en 

contraste con la tasa actual. Según lo referido anteriormente se resume que el 

estudio de tiempos y el análisis de los procesos productivos nos ayudaran a 

eliminar actividades innecesarias, reducir tiempos en el proceso y aumentar la 

producción de la empresa, así mismo se validan los resultados. 

Estimar la variación de la eficiencia y eficacia con la implementación de la 

propuesta de investigación en el área de producción de la empresa, en nuestra 

investigación se obtuvo como resultado luego de la implementación un 

porcentaje de 68.86 % de eficiencia y 94.30% de eficacia, generando una 

productividad de 68,96%. Esto se relaciona con la investigación realizada por 

James (2020), quien concluye que la eficiencia y la eficacia antes de la 

implementación fue de 59.4% y 69.5% y después de la implementación la 

eficiencia y la eficacia fue de 75.8% y 82.9%, por lo que muy bien se puede 

concluir que las actualizaciones realizadas tuvieron un resultado beneficioso. 

Al calcular la relación beneficio - costo de la implementación para mejorar la 

productividad en la empresa, en realidad tenemos que averiguar si es factible 

y si es rentable, la debemos ejecutar, es por eso que es importante el estudio 

para analizar el beneficio – coste.  En la investigación encontramos que el 

índice tiene un valor de 2,68, este valor nos indica que, si la empresa aplica 

nuestro estudio, obtendrá un favorable resultado en sus costes. Este 

resultado se relaciona con la investigación de Gamme (2018), donde realiza 

su investigación en una cooperativa en Ayabaca, su objetivo principal fue 

trabajar sobre la productividad logrando una eficiencia del proceso de 93,25%, 

una productividad de 0.81 y un coeficiente de beneficio /costo de 2.1. Por 

ende, se llega a la conclusión que la implementación de una propuesta sobre 

ingeniería de métodos si es viable para la mejora de su productividad, porque 

genera una positiva rentabilidad en la empresa.  
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VI. CONCLUSIONES 
 

1. Se concluyó que los trabajadores realizan el proceso completo en 221.30 

minutos que la causa principal de la baja productividad con mayor 

requerimiento de tiempo la limpieza del manto, nuca y tentáculos, luego el 

codificado y el traslado del manto, aleta, nuca y tentáculo, el cual se realiza 

de manera manual, y posteriormente el corte de tubo para dar forma de 

manto. 

2. Se concluyó que los porcentajes de eficacia y eficiencia fueron pieza clave 

para poder determinar la productividad en el área de producción de la 

empresa antes de la implementación, se obtuvo como resultado para el área 

de producción un porcentaje de 61.69 % de eficiencia y 79.41% de eficacia, 

generando una productividad de 49,04%. 

3. Se concluyó que al implementar un nuevo método de trabajo con el tiempo 

estándar ya determinado para cada actividad obteniéndose 157.2 minutos, 

conseguir reducir tiempos muertos y cuellos de botella, se consideró eliminar 

la actividad traslado de manto, nuca, aleta y tentáculos (manual), puesto que 

esta actividad se puede reemplazar por los estándares de rendimiento del 

producto disminuyendo 64.1 minutos por cada 13 toneladas. Así mismo se 

reemplazó la actividad de traslado del manto de forma manual y se 

fusionaron el corte de tubo para dar forma de manto y la Limpieza del manto, 

nuca y tentáculos. Se tomó la decisión de prescindir de tres trabajadores. 

4. Se llegó a la conclusión, después de aplicar el método nuevo de trabajo, se 

obtuvo como resultado en los indicadores de eficiencia, el valor de 68,86% y 

de eficacia se obtuvo 94,30%, por lo que su nueva productividad tuvo un 

valor de 68,96%.  

5. La investigación es viable, porque el índice de beneficio – costo, su valor es 

2,68, se tomó como beneficio el ingreso nuevo de la empresa y los gastos de 

la producción que tiene la empresa.  
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VII. RECOMENDACIONES  
 

1. Se recomienda la estandarización de los procesos, porque se demostró 

que, con ellos se mejora la productividad y se tiene un ahorro significativo.  

2. Se recomienda capacitar de manera constante a todas las personas y de 

este modo no se perderá la cultura del trabajo eficiente, también se 

ofrecerán los necesarios materiales para el desarrollo de la actividad de 

manera eficiente sin que los clientes y la empresa se perjudiquen.  

3. Se recomienda monitorear el nuevo método que se ha implementado en el 

área de producción hasta que se visualice, que los trabajadores ya se 

adaptaron al nuevo método.  

4. Se recomienda seguir mejorando los tiempos y en experimentar nuevos 

formar de ejecutar las actividades del personal y llegar a favorables 

resultados con herramientas que se sujeten a una mejora de la 

productividad.  

5. Se aconseja a futuras investigaciones a enfocarse en el factor mano de 

obra, porque puede existir una capacidad y destreza para adaptarse de 

otra manera.  
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ANEXOS 
Anexo 01: Matriz de operacionalización 

VARIABLE 
DE ESTUDIO 

DEFINICIÓN CONCEPTUAL  DEFINICIÓN OPERACIONAL Dimensión INDICADORES ESCALA DE 
MEDICIÓN 

V
a

ri
a
b

le
 I

n
d

e
p

e
n

d
ie

n
te

 :
 

In
g

e
n

ie
rí

a
 d

e
 m

é
to

d
o

s
  La ingeniería de métodos su definición 

según  Niebel (2014) indica que 
“Ingeniería de Métodos es la técnica 
encargada de mejorar la productividad 
por unidad de tiempo reduciendo 
costos con los mismos recursos u 
obtener los mismos con menos, 
empleando un estudio sistemático y 
crítico de las operaciones, 
procedimientos y métodos de trabajo” 
(2014, p. 18)  

 

Será medido a través de la 
revisión y análisis documental 
de información de formatos de 
control empleados de la 
organización. 

Estudio de 

método. 

Numero de oportunidades de mejora  
 
 
 
 
 
Razón 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Numero de causas raíces 

Numero de problemas más frecuentes 

Número de  operaciones actuales 

Número de actividades propuesta 

Estudio de 

Tiempos 

𝑇𝑆 = 𝑇𝑁 ∗ (1 + 𝑆) 
TS= tiempo estándar, S= suplementos 

𝑇𝑁 = 𝑇𝑒 (𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 %) 

TN= tiempo normal 

𝑇𝑃 =  
∑ 𝑑𝑒 𝑇. 𝑂𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑇𝑜𝑡. 𝑂𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠
 

TP = Tiempo Promedio 

𝐵𝑒𝑛𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑜𝑠 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑝𝑢𝑒𝑠𝑡𝑎

𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜𝑠 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑝𝑢𝑒𝑠𝑡𝑎
 

BENEFICIO / 
COSTO 

Beneficios 

Costos 

Variable 
Dependiente

: 
Productivida

d 

La productividad es fabricar productos 
a un menor costo, a través del empleo 
eficiente de los recursos utilizados 
(mano de obra y capital). Al utilizar de 
forma eficaz la transformación de los 
recursos, los resultados son reflejados 
con el 
ahorro de los insumos (García, 2005, 
p. 9) 

 

EFICIENCIA = 

(
𝑇𝐼𝐸𝑀𝑃𝑂 𝑈𝑇𝐼𝐿

𝑇𝐼𝐸𝑀𝑃𝑂 𝑇𝑂𝑇𝐴𝐿
) 𝑋 100 

 
EFICIENCIA 

Porcentaje de eficiencia 

EFICACIA 
=

 (
𝑃𝑅𝑂𝐷𝑈𝐶𝐶𝐼Ó𝑁 𝐷𝐼𝐴𝑅𝐼𝐴

 𝑃𝑅𝑂𝐷𝑈𝐶𝐶𝐼Ó𝑁 𝑃𝑅𝑂𝐺𝑅𝐴𝑀𝐴𝐷𝐴𝑆
) 𝑋100 

EFICACIA Porcentaje eficacia 
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Anexo 3: Instrumentos  

Anexo 3.1: Cuestionario operarios de área 

 

 

A continuación, se presentan un listado de causas que probablemente generan la 

baja productividad, este instrumento  forma parte de una Investigación de Tesis 

que lleva el nombre de " Mejoramiento de la productividad mediante la aplicación de la 

ingeniería de métodos en el área de producción de la empresa Sermarsu S.A.C-Sullana-

Piura 2021”. La información recabada será totalmente confidencial y para fines 

estrictamente del estudio. Señor colaborador  si usted considera SI  es causa 

anote “1” y considera que no es causa “0” 

 

Causas Calificación 
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Anexo 3.2: Matriz relacional 

 
Elemento Posibles causas C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 FREC ubic 

C1 Trabajo 
desordenado 

 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 9 2 

C2 No hay 

estandarización de 
proceso. 

1  1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 11 1 

C3 Tiempos variados 0 1  1 0 1 1 1 0 0 1 1 7 3 

C4 Tiempo innecesario 1 1 0  0 1 1 1 0 1 0 0 6 8 

C5 Falta de cultura 
organizacional. 

1 1 0 1  1 1 0 0 0 0 0 5 9 

C6 Falta capacitación. 0 1 1 1 1  1 0 0 0 1 1 7 4 

C7 Falta de 
compromiso. 

0 1 1 1 1 1  0 0 0 1 1 7 5 

C8 Manipulación 
incorrecta 

0 0 1 0 0 0 0  0 1 1 1 4 10 

C9 Falta de 
concientización 

0 1 0 0 1 0 0 0  0 0 0 2 11 

C10 Piso resbaladizo. 0 0 0 0 0 0 0 1 0  1 0 2 12 

C11 No hay control y 

seguimiento de 
procesos. 

1 1 1 0 0 1 1 1 0 0  1 7 6 

C12 Falta de motivación 1 1 1 0 0 1 1 1 0 0 1  7 7 

 

Elemento Posibles causas FREC ubic 

C2 No hay estandarización de 
proceso. 

11 1 

C1 Trabajo desordenado 9 2 

C3 Tiempos variados 7 3 

C6 Falta capacitación. 7 4 

C7 Falta de compromiso. 7 5 

C11 No hay control y seguimiento 
de procesos. 

7 6 

C12 Falta de motivación 7 7 

C4 Tiempo innecesario 6 8 

C5 Falta de cultura 
organizacional. 

5 9 

C8 Manipulación incorrecta 4 10 

C9 Falta de concientización 2 11 

C10 Piso resbaladizo. 2 12 
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Anexo 3.3: Diagrama de causa y efecto 
 

 

Anexo 3.4: Diagrama de Pareto. 
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Anexo 3.5: Diagrama de operaciones 
 

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 

EMPRESA: PÁGINA: 

DEPARTAMENTO: FECHA: 

PRODUCTO: METODO DE TRABAJO: 

DIAGRAMA HECHO POR: APROBADO POR: 

 

Símbolo Resumen Cantidad 

 Operaciones  

 Inspecciones  
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Anexo 3.6: Diagrama de análisis de procesos. 
 

Cursograma analítico (DAP)
 Operario/material/equipo 

Diagrama Nº: Hoja Nº: Resumen 

Objeto: Actividad Actual Propue 

sto 

Economía 

Operación    

Transporte    

Actividad: Espera    

Inspección    

Almacenamiento    

Método: Actual/ Propuesto Distancia (m)    

Lugar: Tiempo 

(min-hombre) 

   

Operario: Ficha Número: Costo 

Hora= 

   

Compuesto por: Fecha: 

Aprobado por: Fecha: 

Material    

Tot
al 

   

 
Descripción 

Dist. 

(m) 

Tiempo 

(min) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Observación 

         

         

         

         

         

         

         

   •      

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

Total         
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Anexo 3.7:Formato to-tn-tye (Formato para tiempo observado- 
 
 

N OPERACIONE TIEMPOS OBSERVADOS (SEG) TO Valora T SUP T 

º S 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 

0 

(Prom 

) 

- 

ción 

N . 

14% 

E 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

normal y estándar) 
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Anexo 3.8: Ficha de beneficio – costo 
 
 

BENEFICIOS 

ASPECTO MEJORADO VALORACIÓN EN SOLES 

  

  

  

BENEFICIOS TOTALES 
 

COSTOS 

  

  

  

Gastos administrativos (10%) 
 

Gastos financieros 
 

COSTOS TOTALES 
 

RELACIÓN B/C 
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Anexo 3.9: Productividad 

Nombre del responsable: ……………………………………………… 

Área de trabajo: …………………………………………………………. 
 
 

GUÍA DE REGISTRO DE 
EFICIENCIA Y EFICACIA 

   
    N° 

 
FECHA 

TIEMPO 
EMPLEAD O 

TIEMPO 
TOTAL 

EFICIENCIA UNIDADES 
PRODUCIDAS 

UNIDADES 
PROGRAMADAS 

 
EFICACIA 

 
PRODUCTIVIDAD 

1         

2         

3         

4         

5         

6         

7         

8         

9         

10         

11         

12         

13         

14         

15         

16         

17         
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SERMARSU SAC      TIEMPO ESTANDAR ACTUAL 

  cha/ Tiempo observado (minutos)      

Operación T
i
p
o 

 
4-Abr 

 
5- Abr 

 
6- Abr 

 
7- Abr 

 
8- Abr 

 
11- Abr 

 
12- Abr 

 
13- Abr 

 
14- Abr 

 
15- Abr 

 
18- Abr 

 
19- Abr 

 
20- Abr 

 
21- Abr 

 
22- Abr 

observado 

promedio 

Valorac 

91 % 

Tiempo 

Normal 

Supleme 

14% 

Tiempo 

estándar 

Descarga de materia prima  14.7 14.5 15.1 14.9 16.2 14.8 15.6 15.2 14.8 14.7 14.9 15.1 14.9 14.8 15.2 15.03 0.91 13.68 0.14 15.59 

Seccionado de pota (aleta, 
nuca, tentáculos y tubo) 

 16.2 16.5 16.4 17.3 16.2 16.9 17.5 17.2 16.9 16.2 16.2 16.4 17.3 16.9 17.2 

16.75 

 

0.91 

 
15.24 

 
0.14 

 
17.37 

Clasificado de aleta, nuca, 
tubo y tentáculos 

 16.4 15.7 15.9 16.3 16.4 16.4 16.4 15.4 15.9 16.4 16.4 15.9 16.3 16.4 15.4 

16.11 

 

0.91 

 
14.66 

 
0.14 

 
16.71 

Corte de tubo para dar forma 
de manto 

 19.8 18.4 19.4 19.5 19.8 19.2 19.5 18.9 19.4 18.4 19.8 19.4 19.5 19.5 19.4 

19.33 

 

0.91 

 
17.59 

 
0.14 

 
20.05 

Traslado de manto, nuca, aleta 
y tentáculos (manual) 

 28.1 26.3 27.9 27.6 19.4 26.9 27.6 27.2 28.1 26.3 27.6 27.9 27.6 27.6 27.9 

26.93 

 

0.91 

 
24.51 

 
0.14 

 
27.94 

Limpieza del manto, nuca y 
tentáculos 

 48.6 46.1 47.6 46.8 27.9 48.1 46.8 48.1 48.6 46.1 46.8 48.6 46.1 46.8 47.6 

46.04 

 

0.91 

 
41.90 

 
0.14 

 
47.77 

Pesado  17.3 16.7 17.5 16.9 48.6 17.4 17.3 17.4 17.3 16.7 16.9 17.3 16.7 16.9 17.3 19.21 0.91 17.48 0.14 19.93 

Codificado del manto y aleta 
nuca y tentáculo 

 33.4 32.1 33.5 34.1 33.4 34.1 33.4 33.6 33.4 34.1 34.1 33.4 32.1 33.4 33.4 

33.43 

 

0.91 

 
30.42 

 
0.14 

 
34.68 

Re-hielado  12.4 11.5 12.4 12.5 12.4 12.3 12.4 12.5 12.4 12.5 12.3 12.4 11.5 12.4 12.4 12.29 0.91 11.12 0.14 12.69 

Traslado al área de envasado  9.7 8.2 9.2 8.8 9.1 8.8 9.7 9.4 8.8 8.8 8.9 9.7 8.2 9.1 9.7 

9.07 

 

0.91 

 
8.25 

 
0.14 

9.41 

    Almacenamiento  17.1 15.3 16.8 16.7 16.3 16.4 15.9 15.9 15.9 16.2 17.1 17.1 15.3 16.3 15.9 16.28 0.91 14.81        0.14 16.88 
Total 

233.7 221.3 231.7 231.4 235.7 231.3 232.1 230.8 231.5 226.4 231 233.2 225.5 230.1 231.4 3457.1    239.02 

Anexo 3.10: Cálculo tiempo estándar actual 
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SERMARSU SAC      TIEMPO ESTANDAR PROPUESTO 

  Fecha/ Tiempo observado (minutos) Tiempo Valoración    

Operación T
i
p
o 

 
4-Abr 

 
5- Abr 

 
6- Abr 

 
7- Abr 

 
8- Abr 

 
11- Abr 

 
12- Abr 

 
13- Abr 

 
14- Abr 

 
15- Abr 

 
18- Abr 

 
19- Abr 

 
20- Abr 

 
21- Abr 

 
22- Abr 

observado 

promedio 

91 % Tiempo 

Normal 

Suplement1 

14% 

Tiempo 

estándar 

Descarga de materia prima  
12.4 

 

14.5 

 

13.1 12.7 13.3 12.1 14.0 13.7 12.8 12.6 13.6 13.9 12.6 13.2 13.6 13.09 

 

0.91 

 
11.92 

0.14  
13.6 

Seccionado de pota (aleta, 
nuca, tentáculos y tubo) 

 
13.5 

 

16.5 

 

13.2 12.7 13.6 12.4 12.7 12.3 14 12.2 13.4 13.7 12.2 14 13.8 13.08 

 

0.91 

 
11.9 

 
0.14 

 
13.5 

Clasificado de aleta, nuca, 
tubo y tentáculos 

 
14 

 

15.7 

 

14.0 14.2 13.1 15 14.6 14.2 13.5 13.5 13.6 14.1 13.4 13.9 13.3 13.9 

 

0.91 

 
12.6 

 
0.14 

 
14.3 

Corte de tubo para dar forma 
de manto, limpieza del 
manto, nuca y tentáculos 

 

41.8 43.4 

 

 

 42.7 

43.1 44.1 43.2 42.9 43.4 43.6 42.8 43.7 43.9 44.1 43.7 43.9 43.3 

 

 

0.91 

 
 
 

39.4 

 
0.14 

 
 
 

44.9 
Pesado  

14.5 

 

16.7 

 

14.6 14.9 13.3 14.9 14.6 13.8 13.5 13.5 13.1 15 14.4 13.4 13.2 14.0 

 

0.91 

 
12.7 

0.14  
14.4 

Codificado del manto y aleta 
nuca y tentáculo 

 
27.1 

 

32.1 

 

27.5 27.5 26.8 27.9 26.7 27.9 26.8 26.2 26.6 27.5 27.7 27.4 27.7 27.2 

 

0.91 

 
24.7 

 
0.14 

 
28.1 

Re-hielado  
9 

 

11.5 

 

10.2 9.1 9.4 10.9 9.7 10.7 10.9 10.4 9.6 9.3 10.1 10.9 9.4 9.9 

 

0.91 

 
9.0 

 
0.14 

 
10.2 

Traslado al área de envasado  
5.4 

 

8.2 

 

6.3 6.7 5 7 6.9 5.9 6 6.5 5.5 5.2 6.1 6 5 5.9 

 

0.91 

 
5.3 

 
0.14 

 
6.0 

    Almacenamiento  
11.8 

 

15.3 

 

12.4 12.2 11.2 11.5 12.7 11.9 12.4 12.1 12.1 12 12.7 12.5 11.4 12.1 

 

0.91 

 
11.0 

        
0.14 

 
12.5 

Total                    157.5 

Anexo 3.11: Cálculo tiempo estándar propuesto 
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Anexo 04: Validaciones Juicio de Expertos 

Experto Nº 01 
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Experto N° 02 
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Experto Nº 03 
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