ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIAY ARQUITECTURA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

“Aplicacion del Estudio de trabajo paraincrementar la
productividad del proceso de empagque en KARSOL S.A.C.-
Chimbote 2022”

TESIS PARA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE:

Ingeniero Industrial

AUTORES:
Pasache Laguna, Max Junior (orcid.org/ 0000-0003-2244-9389)
Medina Flores, Andres Jesus (orcid.org/0000-0002-9399-3536)

ASESORA:
Mg. Quispe Rivera Teotista Adelina (orcid.org/0000-0002-3371-1488)

LINEA DE INVESTIGACION:

Gestion empresarial y productiva

LINEA DE RESPONSABILIDAD SOCIAL UNIVERSITARIA:

Desarrollo economico, empleo y emprendimiento

CHIMBOTE - PERU

2023



DEDICATORIA

Dedicamos la presente
investigacion a Dios y a mis
padres. A dios por permitirnos
culminar esta hermosa etapa. A
mis progenitores por darme
fortaleza, y brindarme su apoyo

incondicional.



AGRADECIMIENTO

Primeramente, a Dios por
brindarnos fortaleza, a mis
progenitores por su enorme

respaldo en cada momento y en

cada eleccién que he realizado, a

la ING, Adelina por la ensefianza
y orientacion durante el progreso
de la investigacion.



INDICE

[DI=To [[oF= 1o o I= LR PP PP PP PPPPPN i
Yo = o (=T o1 1= o1 (o N RSP i
INAICE dE TADIAS ......eeieeeie e %
INQICE dE TIQUIAS.....eeeeieei ettt e s e s e nbe e Vil
RESUIMEIN .o e e e e e s e e e e e s e anne e e e e e eaans viii
Y 011 = Lot AU P PSP PPPR IX
| INTRODUGCCION .......cootetieieeeeeeteecees e et ettt ss et eas s teseas st aeaesn s sanaens 1
' MARCO TEORICO ..ottt tsestesseseessesssesesssesesssessssssessssssessnssaens 7
Il METODOLOGIOA ..ottt ettt 14
3.1 Tipoy disefio de INVESLIGAaCiON ...........cccceeiiiieeiiiiee e 15
3.2 Variable y operacionalizaCion.............cccoeeeiiiiiiiiee e 15
3.3 Poblacion, muestra y MUESIIEO0.......ccuueveeiiiiiiee e 16
3.4 Tecnicas e instrumentos de recoleccion de datos ...........ccccceevieeriierinenne 16
3.5 ProCedimi€nto ......ccceeeiiiiiiieiiie e 18
3.6 Método de andliSis de datOS.........ccoreieiieeiiieiiie e 19
K B AN =T (0 1= o o L PRSP 20
[V RESULTADOS ...ttt e e e e e e e e e e e e nnnanes 22
V' DISCUSION. ..ottt 66
VI CONCLUSIONES ...ttt e e e e e e e e e e e e e nneneeees 71
VII RECOMENDACIONES..... ..ot 73
REFERENCIAS ...ttt e e e e e e e e e e e e 75
ANEXOS et ettt et e e e e e e e e r e e e e e e e aaaaaa e e e e e e nnne 82



INDICE DE TABLAS

Tabla 1.
Tabla 2.
Tabla 3.
Tabla 4.
Tabla 5.
Tabla 6.
Tabla 7.
Tabla 8.

Tabla 9.

Tabla 10.
Tabla 11.
Tabla 12.
Tabla 13.
Tabla 14.
Tabla 15.
Tabla 16.
Tabla 17.
Tabla 18.
Tabla 19.
Tabla 20.
Tabla 21.
Tabla 22.
Tabla 23.
Tabla 24.

Tabla 25.

Matriz de operacionalizacion de variable ...............cccccoeeeiiiieee e, 16
Cronograma de activVidades .........c.ueeeeeeiiiiiiiee e e e 21
Cursograma analitico del operario (método actual) ..............cccvveeeeennnene. 25
Porcentaje de aCtivVidadesS........ccuuveeeeiiiiiiie e 26
Diagrama bimanual (método actual) ...........ccceeieriiirinieeie e 29
Toma de tiempPo €N SEGUNUOS .....cooiuviiiieeiiiiieee et 30
Toma de tiempPo €N MINUEOS ....covvieeeeiiiiiiiiiirieeeeee e 31
Calculo para determinar el nUmero de muestra ...........cccceeeeeveivveeeeeeeens 32
Evaluacion del tiempo promedio...........coceeiieeiieniiin e 33
Factor de CalifiCacCiON..........cccuviiiiieiiiiie e 34
Factor de SUPIEMENTOS........cuuiiiiieie it 35
Tiempo estandar del proceso de empPaqUE ..........cccveeeeeeicvieeeeeeeeiveennnn. 36
Productividad del proceso de empaque ..........ceeeeeeeviviieeeeeciiiieeeeeeeeeees 37
Planteamiento de SOIUCION ..........c.eeoiiiiiiiiiiie e 38
Ponderacion de eleccion de Mejora ........cccceeveeiieeineee e 39
Cursograma analitico del operario (Mejorado) .........cccceevveveeiieeesivenenns 40
Porcentaje de actividadesS..........c.ueeeieiiiiiiee e 41
Actividades que agregan Valor ..........ccueveeeeiiiieieeeeesccieee e esreee e 41
Diagrama bimanual (Mejorado) ...........cccvveveeiiiiiiiee e 44
Registro de datos en SEQUNUOS ........ccueieiiiiieiiiiee e 45
Registro de tiempo de cada actividad en segundos.............ccccvveeeeenneee. 46
Evaluacion del nimero de obServaciones .........ccccccveviieeeiiieeeescieee e 47
Tiempo promedio MEt0do MEJOrado ........ccevcvvveeeeeiiiiiiiie e 48
Factor de calificacion método mejorado .........ccccceeeeveviveeeeecciiiiee e 49
Factor de suplemento método mMejorado ..........cccevcueeriieriierniiieesiie s 49



Tabla 26.
Tabla 27.
Tabla 28.
Tabla 29.
Tabla 30.
Tabla 31.
Tabla 32.
Tabla 33.
Tabla 34.
Tabla 35.
Tabla 36.
Tabla 37.
Tabla 38.
Tabla 39.

Calculo del tiempo estandar método mejorado ...........ccccvvveeeviiciiieeeeenns 50
Porcentaje de tiempo MEJOrado .........ccueevviieeeiiiiie e 50
Productividad método mMejorado ..........coceeerieeiieeiiee e 51
indice de agregacion de VAIOK .............ccccuiieeeeieeeeceee e, 52
TIEMPO ESLANUAI ... e e e e e e snaae s 53
Estudio de la productividad ...........cccceoeuiiieee i 54
EStudio de 18 fICACIA .......ccoiieiiiiiie e 56
EStudio de 1a efiCIENCIA..........eviiiieiei e 58
Prueba de Normalidad de la productividad ............ccccoeviieiiniieee i 60
Prueba de Kolmogorov -Smirnov (productividad)..........cccccceeeeeeiiiiinnnnns 60
Prueba de Normalidad del indicador eficacia ...........c.cocoevviiiieeniiiinnnnns 62
Prueba de WilcoXon (€fICACIA) .......ceeeirivrrreeeiiiiiiie e 62
Prueba de normalidad del indicador eficiencia.........cccccceeeviieeiiiieneenne 64
Prueba de Kolmogorov -Smirnov (eficiencia) .........ccccceeeerviiiieneee e 64

vi



INDICE DE FIGURAS

Figura 1.
Figura 2.
Figura 3.
Figura 4.
Figura 5.
Figura 6.

Figura 7.

Diagrama de recorrido (método actual) ..........cccceeeeviiiiieeeiiiiiieee e, 27
Diagrama de recorrido (Mejorado) ........cccceeeeeeicieieeee e 42
Comparacion de actividades que agregan valor ...........ccccceeeevvivieeeeenns 53
Comparativa de 10s tiempos eStANdares ...........cccveeeeeieiiiieeeeeeciiiee e 53
Comparativa de producCtividad .............ccceeiieieiniiieeeieee e 55
Comparativa de efiCacCia........ccceviiuiiiiiiiiiiie e 57
Comparativa de efiCIENCIa...........cccciiiiiiiiiiic e 59

vii



RESUMEN

La presente tesis tiene como objetivo general determinar de qué manera la
aplicacion del estudio del trabajo incrementa la productividad en el proceso de
empaque en KARSOL S.A.C. El estudio es de tipo aplicada con un disefio pre
experimental y con un enfoque cuantitativo; Se opto por llevar a cabo una muestra
de 30 mediciones de los indicadores, los cuales se aplicaron diariamente con el fin

de observar el incremento de la productividad.

Como instrumentos se emplearon: Diagramas de recorrido, fichas de
observaciones, diagramas bimanuales, diagrama de analisis de proceso, registro
de productividad, interrogatorio sistemético. En cuanto a las técnicas se utilizaron:

estudio documental y observacion directa.

Obtuvimos como resultados que mediante el empleo del diagrama de Ishikawa se
procedio aidentificar las causas y posterior aello se determiné el proceso atrabajar,
siendo este el proceso de empaque. El porcentaje de las actividades improductivas
fueron de 47.06%, el tiempo estandar inicial fue de 50.22 min/caja, la eficacia de
90.04%, la eficiencia de 87.97%, mientras que la productividad inicial fue de
79.22%.

Se concluye que mediante la aplicacion del estudio del trabajo se logra incrementar
la productividad viéndose esto reflejado en los datos obtenidos, el cual nos muestra
una mejora del 10.08% respecto a las actividades improductivas, un incremento del
12% respecto al tiempo estandar, un aumento del 2.34% de la eficacia, un aumento

del 6.85% de la eficiencia y finalmente un incremento de la productividad del 8.37%.

Palabras clave: Estudio del trabajo, eficiencia, eficacia y productividad
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Abstract

The general objective of this thesis is to determine how the application of work study
increases productivity in the packaging process at KARSOL S.A.C. The study is of
the applied type with a pre-experimental design and with a quantitative approach; It
was decided to carry out a sample of 30 measurements of the indicators, which were

applied daily in order to observe the increase in productivity.

The following instruments were used: journey diagrams, observation sheets,
bimanual diagrams, process analysis diagram, productivity record, systematic
guestioning. As for the techniques used: documentary study and direct observation.

We obtained as results that by using the Ishikawa diagram we proceeded to identify
the causes and after that the process to work was determined, this being the
packaging process. The percentage of unproductive activities was 47.06%, the
initial standard time was 50.22 min/box, the effectiveness of 90.04%, the efficiency
of 87.97%, while the initial productivity was 79.22%.

It is concluded that by applying the work study it is possible to increase productivity,
seeing this reflected in the data obtained, which shows us an improvement of
10.08% compared to unproductive activities, an increase of 12% compared to the
standard time, an increase of 2.33 of effectiveness, an increase of 6.77 of efficiency

and finally an increase in productivity of 8.37%.

Keywords: Work study, efficiency, effectiveness and productivity
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realidad problematica

En el presente, las compafiias contribuyen de manera directa al crecimiento de
la economia de un pais, es por ello que se necesita la mejora de estos mismos
para lograr una mejor productividad y lograr asi un mayor aprovechamiento de
los recursos. Debido a esto muchas empresas tanto, pequefias, medianas y
grandes se han visto en la obligacién de impulsar, pero alcanzar dicha mejora es
un completo reto ya que el manejo de los recursos representa una preocupacion

para muchas de ellas.

Es por ello que hoy en dia las empresas buscan en lo principal un aumento en
sus producciones, teniendo en consideracion un tiempo menos al que obtienen
habitualmente. Debido a esto es que se debe adoptar un control en la produccién
con la toma de tiempos y la aplicacién de métodos.

Segun el portal web Economipedia, En Espafia la productividad no es conocida
por llevar un recorrido laboral bastante larga, por el cual el horario es
improductivo. La problematica fundamental viene del pensamiento de los
empresarios, en el que el empleado mientras mas horas laborales lleve a cabo
tendra un mayor desempefio y con ello una mejor productividad. Pero esto es
erréneo ya que un estudio realizado por Business School da a conocer que
alrededor del 55% de los trabajadores de Espafa es improductivo.

En el Peru las corporaciones que estan en el rubro de conservas de pescado,
son un aporte fundamental para la economia del pais, siendo esta la segunda

actividad que més aporta al desarrollo econémico después del sector minero.

La produccioén de esta contribuye en gran medida al bienestar de la salud de las

personas, conteniendo un alto valor nutricional dirigido para todo publico.

Segun el Banco central de reserva del Perd (BCRP), en Ancash la labor
pesquera tuvo un declive del 74,6% interanual, esto se debe a la carencia de

desembarques de diferentes especies marinas para el consumo humano directo,



el cual tuvo un desembarque en febrero del 2021 de 32,6 mil Tn, comparado a
8.8 mil Tn en febrero del 2022.

El primer trimestre del 2022, la elaboracion de productos pesqueros tuvo una
reduccion del 40,8% interanual a causa de una disminucion de la pesca industrial
(-76,5%) y artesanal (-17,5%).

Mientras que la harina de pescado tuvo un aumento en la valuacion promedio
llegando a alcanzar los US$TM 1695, mostrando un aumento del 2,1%

comparado al mes anterior.

Cuando mencionamos el aumento de la productivo nos estamos refiriendo al lazo
gue existe entre la produccion que se llevando a cabo con los recursos que se
estan utilizando. Por otro lado, la productividad global lleva a cabo una medicion
de la utilizacion de los factores de produccion para llevar con él un empuje
econdmico. Un aumento de la productividad de un pais describe el nivel de
desarrollo de esta, incluyendo consigo la calidad de vida de su poblacién. Hoy
en dia una manera practica para lograr un aumento en la productividad es el uso
de una herramienta llamada estudio del trabajo el cual se encarga de analizar

todos aquellos factores que influyen en la eficiencia del trabajo.

Dentro de la ingenieria de métodos tenemos: el estudio de métodos y el estudio
de tiempos, el estudio de métodos se encarga de llevar un registro y andlisis de
las diferentes formas de ejecutar una operacién, mediante la aplicacion de
procedimientos mas sencillos y muy eficientes para obtener una disminucion en
los costes. De igual manera el estudio de tiempos lleva a cabo mediante una
serie limitada de observaciones una medicion de los tiempos realizados en una

tarea establecida.

La empresa pesquera KARSOL S.A.C, se encuentra ubicada en Av. Del mar N°
760 Coishco - Provincia del santa. Es una empresa que produce congelado y
conservas de pescado, la planta tiene dos areas disponibles para la linea de
crudo y cocido, aqui es donde se trabaja la materia prima, las cuales son:

Caballa, Jurel, Bonito, Anchoveta. Sus productos se elaboran en agua y sal y en
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aceite, en dos envases yasean: %2 Ib, 1 Ib, entre otros tipos de envase de acuerdo
a la eleccion del comprador.

Para fabricar las conservas sus procedimientos son realizados de maneras
empiricas, llevando consigo dificultades a futuro de acuerdo a la productividad y
calidad, para la elaboracion de conservas de caballa (linea de coccién —filete de
caballa en agua y aceite) se ha examinado que se produce tiempos muertos en
toda la linea de produccion, partiendo de : recepcidon de materia prima,
encanastillado, cocido, enfriado, fileteado, envasado, adicion del liquido del
gobierno, sellado, lavado de latas, esterilizado, enfriamiento, limpieza/empaque,
codificado, almacenamiento, codificado y finalmente dirigido a almacén de
producto terminado), encontrandose deficiencias respecto a la productividad en
el area de empague a raiz de la excesiva perdida de tiempos en las diferentes

actividades.

Para fijar de mejor manera la realidad problemética actual de la empresa se
decidié realizar un diagrama de causa — efecto o también conocido como el
diagrama de Ishikawa para identificar alguno de los motivos que influye a la

productividad y eficiencia del proceso (Ver anexo 2y 3).



Para terminar, se da como conclusion que nuestro titulo sera:
“Aplicacion del Estudio del Trabajo para incrementar la productividad del proceso
de empaque en KARSOL SAC, Chimbote, 2022”

Teniendo como base lo anteriormente expresado se propuso como problema
general de la investigacion ¢De qué manera la aplicacion del estudio del trabajo
incrementa la productividad en el proceso de empaque en KARSOL S.A.C.?
Problemas especificos (1) ¢De qué manera la aplicacion del estudio del trabajo
incrementa el cumplimiento de las metas en el proceso de empaque en KARSOL
S.A.C.? Problemas especificos (2) ¢De qué manera la aplicacion del estudio
del trabajo incrementa la optimizacion de los recursos en el proceso de empaque
en KARSOL S.A.C.?

Por otra parte, la justificacion del estudio se define como la utilizacién de los
conocimientos establecidos acerca del estudio del trabajo, con el objetivo de
incrementar la productividad del proceso de empaque en la empresa KARSOL
S.AC.

Econdmicamente es justificable, yaque con la implementacion del estudio del
trabajo se aumentd significativamente la productividad y con esto mismo una

reduccion en los costes de la organizacion a causa de los desperdicios.

Se justifica practicamente ya que gracias a la aplicacion de esta herramienta
se consigue aumentar la productividad del proceso llevando consigo que los
trabajadores tengan una menor carga laboral y un mejor desempefiado en sus
lugares de trabajo ya definidos. Ademas de ello se estaria cumpliendo con las

leyes laborales establecidas.

Por consiguiente, nuestra hipotesis general se plantea como: La aplicacion del
estudio del trabajo incrementa la productividad del proceso de empaque en
KARSOL S.A.C. Hipétesis especificas (1), La aplicacion del estudio del trabajo
incrementa el cumplimiento de metas en el proceso de empaque en KARSOL
S.A.C. Hipotesis especificas (2), La aplicaciéon del estudio del trabajo
incrementa la optimizacion de los recursos en el proceso de empaque en
KARSOL S.A.C.



Basandose en lo problemas encontrados en la investigacion de define los
objetivos, planteando como Objetivo general: Determinar de qué manera la
aplicacién del estudio del trabajo incrementa la productividad en el proceso de
empaque en KARSOL S.A.C. Objetivos especificos (1), Determinar de qué
manera la aplicacion del estudio del trabajo incrementa el cumplimiento de metas
en el proceso de empaque en KARSOL S.A.C. Objetivos especificos (2),
Determinar de qué manera la aplicacion del estudio del trabajo incrementa la

optimizacion de los recursos en el proceso de empaque en KARSOL S.A.C.
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Ganoza (2018), en su investigacion cuyo proposito es aplicar una técnica del
estudio del trabajo la cual se le conoce como la ingenieria de métodos esté a su
vez consiste en analizar las actividades, a su vez identificar y realizar mejoras,
el estudio realizado tuvo como consecuencia el aumento de la productividad
global, la cual inicialmente era de 5200 kg MP/H y posterior a la aplicacion fue
de 6150 kg MP/H. Llegando a la conclusion que se aumentd en la productividad
en 37.5% y un ahorro de MO del 0.02 S/./ kg PT.

Giraldo (2017), en este informe se determiné la validez del estudio, teniendo un
tiempo inicial de 34.24 y posteriormente 21.91 seg/envase por lo cual se
incremento la productividad en un 36.02 %.

Castafieda & Colonia (2021), en el presente informe la meta fue reducir los
inconvenientes en la zona de envasado de dicha empresa ya que en el proceso
existian 76% de actividades productivas y 24% no productivas. Asi como también
un transporte ineficiente y falta de capacitaciones. Luego de poner en marcha
las modificaciones de trabajo se decreté que la productividad aumenté en un

15.38% lo cual trajo un mejor rendimiento ala empresa.

Sandoval (2021), este informe tuvo como propdsito incrementar la productividad
de esta empresa. Teniendo una eficiencia y eficacia inicial de 84% y 73.9%, al
término de la investigacion se obtuvo una eficiencia y eficacia de 93.5% y 91.4%
respectivamente. Lo cual permitié6 acrecentar la productividad en un 23.46 % lo

cual nos da precedentes para nuestra investigacion.

Veladsquez & Lazaro (2021), en este informe se concluy6 que la empresa tenia
un 81.48 % de actividades productivas y un 18.42 % de no productivas. Luego
de la ejecucién del nuevo método de trabajo las actividades productivas tuvieron
un incremento del 15.38 % con lo cual se puede diagnosticar que luego de aplicar
el estudio de trabajo la empresa mejoré en gran medida.

Gonzales & Munarriz (2021), este informe tuvo como meta incrementar la
productividad después de que en un estudio inicial en donde se obtuvo una
eficiencia y eficacia de 35% y 67 % respectivamente, lo cual después de la
implementacion del estudio del trabajo se consiguid un 96% y 72% en la
eficiencia y eficacia respectivamente pudiendo concluir que se obtuvo una

mejora significativa, permitiendo asi una mayor capacidad productiva.



Berroa & Gomez (2020), con este informe se buscé incrementar el proceso
productivo diagnosticando de esta manera un 81.48% de tiempos productivos y
un 18.52% de tiempos muertos en la linea de produccion. Después de la
implementacion la productividad aument6 en un 9.89 %. Demostrando asi que

aumento la produccion en dicha empresa.

Casamayor (2019), en este informe tuvo como objetivo de cOmo se incrementa
la eficiencia y eficacia en la produccion, obteniendo de esta manera un
incremento en la productividad de 35.54%, donde el objetivo anterior era de 9
lotes en 413.97 minutos con una eficacia al 80.89% y luego de la puesta en
marcha de las mejoras elabora 12 lotes en 350.10 minutos con una eficacia al

91.67 % e incrementando en un 13.32%.

Duran (2007, p.4), es una forma de trabajo que enlaza al trabajador y la
produccién, por lo cual su finalidad es establecer de manera 6ptima el trabajo

para que el obrero desarrolle eficazmente las tareas preestablecidas.

Para Montafio et al. (2018, p.8), la Ingenieria de Métodos es una metodologia
gque mejora el proceso productivo cuya meta es disminuir las actividades

ejecutadas en el proceso.

Para Niebel y Freivalds (2009, p.6), es una metodologia que analiza en dos
momentos, antes de la implementacion y luego de la implementacion, para luego

corroborar las mejoras.

Nazeerah y Tap (2017) en su articulo, tuvieron como meta aumentar la eficiencia
en el proceso productivo. Se consideré la muestra que estuvo formada en el area
de proceso de bollos. Teniendo como consecuencia que, en base a la ejecucion
de toma de tiempos se concluyé un tiempo de 17,49 seg/unidad. Se programo y
se hicieron las mejoras propuestas. Se concluyo que, se disminuyé el tiempo
estandar en un 23.21% vy la eficiencia se incrementd en un 14.21%.

Macias et al (2019), sostuvieron como finalidad aumentar la productividad del
proceso de pulpeado de frutas. Para esta investigacion, luego de Ila
implementacion del estudio del trabajo, disminuyeron transportes y retrasos,
unieron tareas innecesarias y teniendo como resultado la disminucién de 10,2 m

por cada ciclo. El tiempo estandar disminuyo significativamente de 13,55 min a



11,40 min. También, se hicieron diagramas de actividades con la meta de
monitorear el sistema productivo y lograr que aumente la eficiencia y eficacia. La
investigacion tuvo como consecuencia que se incremento la productividad en un
21%.

Bupe, Mwanza y Charles (2017), en su articulo, tuvo como finalidad mejorar la
productividad con la implementacion del estudio del trabajo. Concluyeron que
area era critica, en seguida, efectuaron un cuestionario con la finalidad de
encontrar soluciones. Al ejecutar el estudio del trabajo, disminuyeron el tiempo
estandar de 23,8 min a 17,4 min. De igual forma, se obtuvo como resultado de
ejecutar las mejoras consiguieron eliminar tiempos muertos, aminoraron
distancias, lo cual disminuyo el tiempo de traslado e innovaron en una nueva
zona de trabajo con la finalidad de mejorar la productividad. Se concluyo que, la
implementacion del estudio del trabajo ayud6 a mejorar el proceso lo cual dio

como resultado tener una mayor utilidad para con la empresa.

Para Kanawaty (1996, p.19), esta metodologia abarca dos términos principales
gue son de gran significado e impacto y que al juntarse de manera adecuada

proporciona resultados positivos en cualquier industria

Segun Niebel y Freivalds (2009, p.30), el DOP nos evidencia la estructura en el
gue se elabora un producto, ademas, nos ayuda a determinar las operaciones e

inspecciones que se producen a través de todo el proceso de produccion.

Segun Mifio, Moyano y Santillan (2019, p.3) es una muestra grafica en la que se
explica todos los procesos que forman una operacion. también, nos da una
definicion detallada de las diferentes acciones pertenecientes a un sistema de

produccion.

Segun Gonzalez et al (2017, p.4) esta herramienta desglosa todo un proceso,
tomando como indicadores las operaciones, inspecciones, transportes, demoras
y almacenamientos y cuando se necesita dividir una operacion en elementos

predeterminados de trabajo es de gran ayuda.

Segun Mishra (2018, p.5) es un cursograma del cual se designan detalladamente
las tareas del operador, entrelazandolas entre ellas, estableciendo las acciones

repetitivas para ayudar a la optimizacion de un sistema de trabajo.
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Segun Sookdeo (2020, p.4) un diagrama bimanual es una clase de cursograma
en el cual se determinan los movimientos y retrasos asignado ambas manos
como derecha del trabajador, también, precisa la correlacién que hay entre las

manos y ayudan evaluar los movimientos de ambas manos.

Segun Singh y Yadaw (2016, p.3) El diagrama de recorrido es una manera de
mostrar de modo gréafico cada zona de trabajo, también, se sefiala el recorrido

gue cada obrero hace, los insumos, y las maquinas en un mapa.

Segun Reyes et al (2017, p.2) el diagrama de recorrido sefiala el flujo de todos
los materiales y las personas implicadas en un determinado proceso de
transformacion.

Segun Kanawaty (1996, p.79), el analisis de movimientos tiene el objetivo de
evaluar las acciones ejecutadas por el operario en el proceso, a fin de identificar

mejores formas de efectuarlos.

Segun Kanawaty (1996, p.2), este método define la duracion que le lleva a cada
trabajador, con una mejor formade desarrollar las tareas especificas, en base a

los estandares preestablecidos.

Segun Garcia (2015, p.177), la evaluacion del trabajo manifiesta el periodo de
tiempo que se demoran los obreros para realizar una tarea establecida. Es en
esta magnitud, en el cual se tantea el periodo que le toma al obrero en ejecutar

las tareas predeterminadas.

Segun Meyers (2000, p.134), el estudio de tiempos determina el tiempo
requerido para efectuar un elemento, de acuerdo a determinados criterios
pactados por el examinador, en el cual, destacan la distribucion de las estaciones
de trabajo en tareas.

Segun Bravo, Menéndez y Pefaherrera (2018, p.4), el estudio de tiempos
representa el modo de definir un tiempo ideal para realizar una tarea especifica

de acuerdo a ciertos requerimientos pre establecidos.

Segun Cevikcan y Selcuk (2016, p.2), es una tabla que califica el desempefio de
todos los obreros a la hora de ejecutar los procedimientos pertinentes a un

procedimiento de transformacion.
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Segun Garcia (2015, p.224), la tabla de suplementos admite adquirir la
valoracion que se agrega al tiempo normal para que el trabajador consiga

recuperarse de los tiempos muertos.

Segun Sari (2016, p.2), el tiempo medio sefiala el transcurso de tiempo en el cual

el obrero o peon realiza una tarea medida.

Segun Meyers (2000, p.152), el tiempo medio es la consecuencia de dividir el

tiempo total entre la cantidad de ciclos.

Segun Adeyemi, Babalola y Olatunji (2018, p.4), el tempo normal es el utilizado
para la ejecucion de una tarea, en la que el obrero realiza su trabajo a un ritmo

regularizado.

Segun Garcia (2015, p.224), el tiempo normal se define mediante un periodo de
tiempo por el cual se realiza un componente que es parte de una operacion en

general.

Segun Vides, Diaz y Gutiérrez (2017, p.2), se fija como aquel periodo en el cual
producen determinados productos en cada area de produccion, en base a estas
caracteristicas: verificar cuél de los obreros con mayores cualidades, que realiza
las tareas de manera diaria a la que suele hacerlas, en otras palabras, velocidad
normal.

Segun Alfaro y Moore (2020, p.5) el periodo estandar es definido como aquel
tiempo en el cual se consigue o produce un producto en cualquier parte del

proceso de fabricacion.

Segun Fontalvo (2016, p.8), la productividad define la conexién que hay entre la
utilidad y los componentes de un proceso que son tomados en el calculo del valor

extraido de un bien o un recurso especifico.

Segun Cruelles (2013, p.10), con respecto a la eficiencia se manifiesta la forma
de relacionar las salidas (unidades) con las entradas (factores productivos).

Segun Gutiérrez (2010, p.21), con respecto a la eficacia hace alusién a que se

realicen todas las metas que se han programado.

Segun Garcia (2015, p.19), con respecto a la eficacia representa el logro de los

objetivos planteados.
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Poskus (2019), en su tesis “An improvement of quality management and
production processes in a metal manufacturing company” to obtain the title of
industrial engineering in college Kaunas university of technology. Concluye que
Después de la implementacion del plan de muestreo de aceptacion universal y
el trabajo estandar, instalacion del nuevo trazado en el departamento de fresado

se pueden realizar otros trabajos para la mejora de las empresas.

Rahul, Bhardwaj, Sarbjit, & Anish (2019), en el articulo “Productivity gains
through standardization-of-work in a manufacturing company” revelo que la
capacidad en esta estacion de trabajo en particular era de 54 piezas por turno
de trabajo de 7 h frente a la produccién actual de aprox. 45-50 piezas (datos
anteriores). Se ahorré 31,6 s por ciclo, lo que impulsé la producciéon hasta 58
piezas. Finalmente, los autores llegaron a saber que la productividad de este

proceso en particular aumentd hasta un 6,5 por ciento.

Malaji, Dinesh, Raja, Subbiah, & Manoj (2021) en su articulo “Lead time reduction
and process enhancement for a low volume product” dice que La gestion del
tiempo de entrega juega un papel importante en el éxito de una empresa, ya que
la reduccion del tiempo de entrega aumenta la productividad y la rentabilidad.
Una herramienta eficiente de reduccion del tiempo de entrega puede reducir los

costos de fabricacion, mejora la satisfaccion del cliente a largo plazo.
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Il METODOLOGIA

14



3.1 Tipoydisefio de investigacion

Por su finalidad es aplicada, porque se interesa en la practica de los
entendimientos tedricos ante determinadas situaciones en concreto. A su vez
podemos decir que su disefio es experimental - pre experimental ya que esta
trabajara con la variable independiente para producir un cambio en la variable

dependiente.

Por su enfoque es cuantitativa, ya que tendra como uso herramientas

estadisticas para explicar los valores numéricos de los resultados.

3.2 Variable y operacionalizacion

3.2.1 Variable estudio del trabajo
Definicion conceptual

El estudio del trabajo es la distincion de las capacidades del trabajo, en
donde se efectian examenes de los recursos que participan en los

procesos productivos.
Definicién operacional

Examina los métodos en el proceso en el que se va a llevar a cabo las
operaciones y las aumenta mediante técnicas eficaces. Dentro de sus

dimensiones encontramos: Estudio de métodos y el estudio de tiempos.

3.2.2 Variable productividad

Definicion conceptual

La productividad tiene como objetivo calcular y medir el total de bienes o
servicios que se ha producido utilizando factores como son: Agua, tiempo,
capital, etc. En otras palabras, nos permite conocer lo que un operario
produce en un determinado periodo de tiempo ya sea: horas, dias,

semanas, etc.
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Definicion operacional

Se define a la productividad, como el incremento en el ciclo de produccion que

cumple con los beneficios esperados de la organizacién. Dentro de sus

dimensiones encontramos la Eficiencia y Eficacia.

3.3

3.4

Poblacidén, muestra y muestreo

La poblacion es representada como un conjunto finito e infinito con
particularidades similares para las cuales seran amplias las conclusiones
de la investigacion, asi mismo nos comparte que la muestra es un
subconjunto finito e infinito, seleccionado y extraido de la poblacion a que
se tiene acceso Fidias G (2012). Es por ello que para nuestro trabajo de
investigacion la poblacion sera representada por todas aquellas tareas que
se realizan en empaque. Criterios de inclusion: En este punto se tomé en
consideracion los datos existentes de la productividad del proceso de
produccion entre los periodos agosto — noviembre 2022. Criterios de
exclusion: No se tendra en cuenta los datos de productividad del proceso
de produccién que no pertenezcan a los periodos establecidos. Para la
seleccion de la muestra se tendra en cuenta los procesos mas criticos
dentro del &rea de empaque. La unidad de andlisis a utilizar es la toma de
datos evaluados para notar el incremento de la productividad. El muestreo
a considerar no es probabilistico ya que los componentes de la muestra

tienen la misma recoleccion de informacion.

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Tabla 1. Matriz de operacionalizacion de variable
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Variables Definicién conceptual Definicion Operacional Dimensién Indicadores Escala de medicién Variables
El estudio deltrabajo se | El estudio deltrabajo N.° Actividades Razén
genera a partirde la esta conformado por necesarias
identificacion ‘de los dos_técn_icas Iz_a C}Jales Estudio de métodos % actividgdes N.© Activida_des
problemas existentesen | son: Laingenieria de productivas innecesarias
el trayecto de un métodosy el estudio de NAN
proceso, el cualbuscala | tiempo. NAN + NAL 100
optimizacién de esta Porun lado, la
misma mejorando y ingenieria de método se Razoén
reduciendo los costes encarga de analizarla
de produccion. forma de hacerlas ) ) )

Variable independiente: | Generando un uso actividades con la Tiempo promedio Tiempos/ total N.> de

Estudio deltrabajo eficiente de losrecursos | finalidad de hallary observaciones
econoémicos y materiales | ejecutar mejoras
utilizados, logrando un Porotro lado, el estudio
aumento 6ptimo de la detiempoesla Estudio de tiempos Razon
productividad. evaluacion deltiempo

en que una determinada ; *
(L6pez, 2019). pergona hace sus Tiempo normal PRV
actividades, esto con el
fin de optimizar los
tiemposy eliminar - - -
tiempos improductivos Tiempo estandar TN*S Razon
La productividad La productividad esta Razén
muestra una correlacion | conformada pordos
positiva con el emplep componentes, porun o Eficacia
delestudio deltrabgjo, Iado,gst_a el Cumplimiento de metas cajas producidas
esto a consecuenciade | cumplimiento de metas, —_—
eliminar actividadesy/o | el cualse encarga de cajas planificadas
Variable dependiente: procesos, logrando un cumplir con los objetivos
Productividad uso 6ptimo de los que se planteala Productividad
recursos, aumento de la | organizacién,yla Razén

calidad y una
disminucién de tiempos
innecesarios.
(Parthiban y Raju, 2018,
p.8).

optimizacién de los
recursos, el cual se
encarga de aprovechar
los recursos de una
manera eficiente.

Optimizacién de los
recursos

Eficiencia
tiempo estandar
tiempo real
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3.5 Procedimiento

El estudio comenzd con el diagnostico de todas las operaciones que se requiere
para producir las cajas de conserva a partir de las latas provenientes del proceso
anterior, para llevar a cabo esto se aplicaron diversos instrumentos y/o técnicas
gue permitieron identificar el proceso critico, asi como los tiempos muertos que
causaron el cuello de botella. Ademés de ello se representd mediante diagramas
las tareas que llevan a cabo en el proceso, el cual ayudo a entender de maneras
mas simple y sencilla como llevan a cabo sus actividades los colaboradores en
su area de trabajo. Todo esto brindandonos la orientacion que necesitamos para
tomar las mejores decisiones en la busqueda de soluciones. Por ende, se llevo
a cabo una junta con la alta direccion, los cuales desarrollaron las mejoras

pertinentes en un determinado intervalo de tiempo.

Asimismo, se valu6 la importancia de implantar los métodos de trabajo, se
realiz6 estudios de tiempos, se realizaron las fases del estudio de métodos, para
esto se tuvo en cuenta 5 pasos basicos, se implementaron y evaluaron las
mejoras para la representacion y analisis de los indicadores. Por otro
lado, se buscé aumentar la productividad para incrementar la
rentabilidad de KARSOL S.A.C y teniendo en cuenta a esto la gerencia continte
invirtiendo en el desarrollo continuo y progresivo de todos los sistemas
productivos que lleva a cabo su empresa. El procedimiento de la ingenieria de
método se desarrolla asi:

1.- Seleccion: Se selecciono el trabajo que se vaa llevar a cabo Kanawaty (1996)
“Toda tarea realizada en un ambiente de trabajo puede ser sujeto de observacion
a medida que se desarrolla y de esa manera mejorar los tiempos iniciales y
movimiento desarrollados” (p.140.). Debido a que no se puede mejorar todo el
proceso en un mismo tiempo, se debe tener en consideracion trabajar con el
proceso que tiene el cuello de botella mas grande. Es asi que se decidio trabajar
en el area de empaque, usando herramientas con el diagrama de Ishikawa y
diagrama de Pareto.
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2.- Registro: Se determino la forma en la que se llevara a cabo el proceso de
empaque, por ello se elaboraron cursogramas, diagrama de recorrido, diagrama

bimanual, andlisis de tiempos y formato de registro de productividad.

3.- Examinar y establecer: En este punto se analiz6 el proceso en base a
cuestionarios, con la finalidad de definir maneras de desarrollar el proceso. Con
el propdsito de aminorar tiempos muertos en el proceso critico, se prefirié por
aplicar la ingenieria del trabajo, de la misma manera a través de interrogatorio

se ejecutaron las medidas adecuadas a implantar.

4.- Evaluar y definir: Teniendo en cuenta los datos obtenidos a través del
interrogatorio realizado se procedio a optimizar las actividades del proceso de

empaque, tomando las nuevas ideas para obtener un mejor método de trabajo.

Se realizo una evaluacibn mediante ponderaciéon en donde se usd una
calificacion del 1 a 5, siendo 1 no muy importante de aplicar y 5 muy importante
de aplicar. De la misma manera se detallé la manera de llevar a cabo el proceso
de empaque a partir del método mejorado. Para llevar a cabo ello se solicitd el
permiso y el apoyo de la gerencia, ya que son los que toman las decisiones

operativas y estratégicas.

5.- Implantar y controlar: Segun Kanawaty (1996, p.164) “las fases finales de un
procedimiento son las mas complicadas y se requiere de la ayuda de la
gerencia”. Se preciso de una manera adecuada los modelos a llevar a cabo, y
de la misma manera acciones que permitan alargar y/o prolongar las mejorar

hasta un periodo de tiempo largo.

3.6 Método de analisis de datos

Una vez obtenido los datos se procede a ejecutar el analisis de estos mismos
para obtener una solucion a la pregunta planteada inicialmente y si esta
corresponde poder acoger o denegar la hipétesis en estudio Valderrama (2015,
p.229).

En nuestro estudio se emplearon diferentes graficos y tablas con la finalidad de

mostrar cOmo se va expresando la variable dependiente del estudio
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Segun Valderrama (2015, p.230) nos describe que la estadistica inferencial es
utilizada para la comparacion de la hipétesis, en pocas palabras, se determina si

la hipétesis es aceptada o rechazada.

Para ello, nuestra data obtenida fue desarrollada mediante el uso del programa
SPSS, en donde se realizé la prueba de normalidad, también se determinara si

se utiliza la prueba de Kolmorogov Smirnov o Shapiro wilk.

3.7 Aspectos éticos

Se tomaron en cuenta en esta investigacion, los aspectos éticos relevantes,
sefialados en los estatutos del Consejo Universitario N° 0262- 2020/UCV. Se
considero la probidad establecida en el Art. 3 de la resolucidn, este sugiere que
la investigacion se hizo con transparencia, acatando las fuentes citadas para el

estudio.

También, el Art. 7, cita que la investigacion debe ser original con datos reales y
relevantes, para que al finalizar pueda ser publicada segin como lo estipula la
normatividad de la Universidad y ser la base en las siguientes investigaciones;
También en el Art. 9 de la politica anti plagio, donde la Universidad promueve la
originalidad y sanciona el plagio, se cité a todas las investigacion pre existentes,
para luego pasar exitosamente el programa anti plagio. Es asi que, en el Art. 10,
cita los derechos del autor, donde la UCV sanciona a los autores que hayan

cometido plagio en alguna investigacion.
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Tabla 2.

Cronograma de actividades

Actividades Semanas

8 9 10 |11 (12 |13 |14 |15 |16
Seleccion de
proceso

Analizar el proceso

Estudio de
movimiento en el

proceso critico

Registroytoma de

tiempo

Diagrama de

Ishikaway Pareto

Evaluacién dela
productividad pre
test

Proyectar acciones

de mejoras

Capacitacion al

personal

Establecer las

mejoras

Rastreo al trabajador
sobrelos cambios

aplicados

Estudio de
movimiento en el

proceso critico

Estudio detiempo en

proceso de empaque

Evaluacién dela
productividad post

test

Ingreso dedatos al

programa SPSS

Célculo dela nueva

data

Andlisis delanueva

data

Inspeccién

FUENTE: Elaboracion propia
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4.1 Aplicaciéon del estudio del trabajo en KARSOL S.A.C

Para realizar la optimizaciébn de métodos, se programd ciertas acciones, las
cuales son: tener una reunién con administracion con la finalidad de hacerles
saber sobre el proyecto, es decir, se expuso la forma mediante la cual se
implementaron las mejoras, asi como las tareas que se ejecutaron en
correspondencia con las tareas planeadas. Se expuso el cursograma analitico
de las obreras, con la finalidad de hallar los tiempos productivos e
improductivos. También, se cuantifico el tiempo estdndar en dos instancias: pre-
test y post-test. También, se establecid las formas aptas para obtener una
respuesta a los problemas y asi mejorar el sistema paulatinamente. Al final, se
hizo una comparacion entre el método inicial versus el método mejorado, con el
objetivo de obtener los porcentajes de mejoras logradas. Todo esto fue
requerido para verificar si hay un aumento en la produccion.

La aplicaciéon del estudio del trabajo se desarroll6 con los siguientes pasos:

Seleccion de la labor a mejorar
Se escogid al proceso de empaque, debido a que, se hallé que es el proceso
con mas cuellos de botella, es decir,originaban tiempos muertos, dando como

conclusién los movimientos que realizaban los obreros.

Con la finalidad de constatar que el proceso critico era el de empaque, se
realizaron dos diagramas fundamentales: Por un lado, tenemos el diagrama
ishikawa, en el cual se tuvo en cuenta todas las causas que generaban la poca
productividad en empaque (Anexo 2). Para esto, fue de mucha importancia
observar de forma directa la manera en que se ejecuta el proceso en su etapa

inicial y en base a ello identificar las falencias que originan las dificultades en la
produccién.

Después, se elaboré el diagrama de Pareto, de la cual se identificé la continuidad

de las causas (Anexo 3), Estableciéndose las dificultades, las cuales son:
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[J Tiempos no estandarizados

[] Métodos inadecuados de trabajo
LJ Transportes innecesarios

[] Falta de capacitacion

[J Ritmo deficiente de trabajo

[] Falta de materiales

[] Personal distraido

[] Herramientas mal calibradas

Registro

Cuando se identificé la parte del proceso a optimizar, se registré la metodologia
inicial, para ello, se procedi6 a hallar las tareas que daban valor, asi como
aquellas que no daban valor al proceso. También, se ejecutd un diagrama de
recorrido, con la finalidad de observar graficamente el desplazamiento que
hacian las obreras. También, se hizo un diagrama bimanual, con la finalidad de
examinar de mejor manera la ejecucion de las tareas de las operarias.
Seguidamente se realizo la evaluacion de los tiempos con la finalidad de hallar
el tiempo estandar inicial, también se analizé la eficiencia y eficacia, objetos de

estudio.
Cursograma analitico del operario

La figura muestra el DAP, en el cual se representd los movimientos y tareas

gue eran realizadas por las obreras del proceso clave.
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Tabla 3. Cursograma analitico del operario (método actual)

PESQUERA KARSOL S.AC.

RUC

20445375595

Localizacion de laempresa

Av. Villa del mar n°760 coishco, santa, Ancash

CURSOGRAMA ANALITICO Operario (x) Material ( ) Equipo ()
Diagrama N°: 1 HojaN°:1 de 1 Resumen
Producto: Filete de bonito en aceite vegetal Actividades Actual Propuesto Ahorro
- racion
Actividad: Empaque Operac o @ ’
Inspeccion ] 1
Metodo: Actual (x) Propuesto () |Demora D 2
] Transporte = 7
Lugar: Area de empaque Almacenamiento \4 0
Total 17
Distancia (m .
Elaborado por: Max . (m) 179.20
Pasache, Andres Aprobado por:
' Jefe de Planta Tiempo (seg) 2160.00
Medina . -
Tiempo (min) 36.00
- T
Item Descripcion Simbolo Distancia (m) —— (seg) Observaciones
Seg. Min.
El operario se dirige al area de empaque 45.00 30.00 0.50 Solo la primera vez
Forma cola y se le asigna un carro 48.00 | 0.80 Solo la primera vez
Se dirige al area de limpieza de latas 20.00 18.00 | 0.30
Deja el carro en el area de limpieza de
4 latas — 5.00 2.00 0.03
Se traslada ala zona de insumos para
5 limpieza de latas ( 18.00 030
6 formfi colay Coge casa \A.rgen,plurr}on \.\ 34.00 0.57 Solo la primera vez
barnizado, alcohol, esponja y ayudin
7 |Se va hacia el carro asignado > 23.00 13.00 0.22
— —
8 |Limpieza de latas r 925.00 | 15.42 | Cadacaatiene 48
latas
9 |Se selecciona ’ 244.00 | 4.07
10 |Se barniza * 379.00 | 6.32
11 |Se encajona ‘\\ 15.00 [ 0.25
12 |Jornal lleva caja al area de inspeccion >. 45.20 16.00 0.27
13 lReallzalcoIa para la inspeccion y se /./ 360.00 | 6.00 Debe esFar S|.n aceite y
inspecciona sin oxido
14 Se ent.:ajona y se anota la caja ala .i 18.00 0.30 Lieva la caja lista
operaria —
15 |Se traslada ala zona de codificado /) 18.00 21.00 0.35
16 |Deja la caja al codificacor = 4.00 0.07
17 Se traslada nuevamente al ara de \\. 23.00 15.00 0.25
empaque
18 |[Se repite el ciclo de las actividades - - -
Total 7 1 2 7 0 179.20 |2160.00 | 36.00

La tabla 3, evidencia que se requiere un tiempo de 36 minutos/caja y una

distancia de 179.20 metros, asi mismo se encontré un total de 17 actividades.

En base a esto se calculd los porcentajes respectivamente:
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Resumen de actividades

Tabla4. % de actividades

Actividad Simbolo | N° | %
Operacion O 7 |41.18
Inspeccion [] 1 | 5.88
Demora D 2 | 11.76
Transporte = 7 | 41.18
Almacenamiento v 0 | 0.00
Total 17 | 100%

En la tabla 4, se observa que en las actividades de operacion, inspeccion,
demora y transporte se suscitaba el 41.18%, 5.88%, 11.76% y 41.18%. Por tal
motivo, se estableci6 que el 47.06% nos indica el porcentaje de tiempos
productivos, mientras tanto, el 52.94% representaba el porcentaje de tiempos

improductivos.

Diagrama de recorrido

Se elaboro el diagrama de recorrido, con la finalidad de explicar de mostrar el
proceso de empaque, para ello, fue primordial explicar con detalle los
transportes de cada parte del proceso, ya que, debido a esto se generaban los
tiempos muertos que alargaba el término de las horas de produccion

pronosticadas
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Diagrama Bimanual

Con el objetivo de observar la mejor manera en la que se desarrolla la operacion
donde se encuentra el cuello de botella, se hizo un diagrama bimanual, esto
con el fin de identificar los movimientos hechos por las operarias con ambas
manos. Este tipo de representacion establecio la relacion de las manos de las
operarias al momento de efectuar las tareas en su zona de trabajo. Todo esto

esta representado a continuacion
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PESQUERA KARSOL S.AC.

RUC 20445375595
Localizacion de la empresa Av. Villa del mar n°® 760 coishco, santa Ancash
Diagrama N°: 2 Hoja N°: 1 de 1 TN AN o TN V= 3 NN Ve
Linea de produccion: Linea de cocido Nl Ak ) AL Niio/ “ X2 A
Producto: Filete de bonito en aceite vegetal =1V =1 =17 =1 v =1 " =1} —
Operacion: Empaque

Elaborado por: Medina Andres y

Pasache Max Aprobado por: Jefe de Planta S | I ,‘,“‘ | : =7 = =71 o |
\~ / \ J / N NG A \ — 2 o~ / L b
DESCRIPCION MANO IZQUIERDA O I:> D v O I:> D v DESCRIPCION MANO DERECHA
Toma la lata @— | @o— Coge la gasa
Sostiene la lata —4@ |[Sostiene la gasa
Sostiene la lata Echa el Ayudin
Sostiene la lata Q Limpia la parte superior de la lata
Gira la lata ‘ Limpia el cuerpo de la lata
Sostiene la lata ‘ Limpia la parte inferior de la lata
Sostiene la lata _§= Q Echa alcohol a la gasa
Sostiene la lata | @ ‘ Enjuaga la parte superior de la lata
Gira la lata @—] : Enjuaga el cuerpo de la lata
Sostiene la lata —@ Enjuega la parte inferior
Sostiene la lata [ J : Seca la lata con gasa virgen
Sostiene la lata [ ] Selecciona
Sostiene la lata —@ ‘ barniza
Pone las latas limpias en la mesa @ ® Pone las latas en la mesa
RESUMEN
Método Actual Propuesto Observaciones
1zq. Der. 1zq. Der.
Operaciones 4 13
Transportes 0 0
Esperas 0 0
Sostenimientos 10 1
TOTALES 14 14

Tablab. Diagrama bimanual (método actual)



Enla tabla 5, se evidencio la herramientacon la cual se determiné las actividades

realizadas por las dos manos de las operarias, teniendo 14 movimientos en

total.
4.2 Estudio de tiempos
Tabla6. Toma de tiempo en segundos
DATOS GENERALES
EMPRESA KARSOL S.A.C.
AREA Empaque
INVESTIGADOR Pasache Laguna, Medina Flores
APROBADO Jefe de Planta
Numero de observaciones
N° Elementos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T.P
1 La operaria se dirige hacia el area de 30 30 22 23 30 30 30 32 30 30 30.70
empaque
2 Forma colay se le asigna un caro 50 48 49 50 48 50 49 a7 50 a7 48.80
3 Se dirige al area de limpieza de latas 18 18 19 20 20 20 21 22 19 20 19.70
4 I(l(ijaasel carro en el area de limpieza de 3 3 3 3 3 4 3 3 3 3 310
5 E‘n‘igz;;ag:;t':;o”a deinsumos para | ;g 19 20 20 21 22 22 19 19 19 19.90
6 ;ggﬁ(ﬂaz:;’;ﬁzr; 2;:1”;?1” bamizado |5 | 14 15 15 14 15 15 14 14 14 14.50
7 Se va hacia el carro asignado 14 12 12 14 14 12 14 14 14 13 13.30
8 Se limpia con esponjay ayudin 14 13 13 14 14 13 13 14 14 14 652.80
9 se enjuaga con gasa en alcohol 4 4 4 5 4 4 3 4 4 4 192.00
10 se seca con gasavirgen 4 5 5 5 4 5 4 5 4 5 220.80
11 se selecciona 5 5 6 4 5 6 5 5 5 5 244.80
12 se barniza 8 7 8 8 9 8 8 7 8 8 379.20
13 Se encajona 15 15 16 18 18 14 15 16 16 18 16.10
14 {g;';)a‘e' C"fi‘[’; lacaja al area de 18 |16 16 16 18 16 16 16 17 16 16.50
15 realiza cola para la inspeccion 14 16 15 16 15 15 16 15 15 14 15.10
16 Se inspecciona lata por lata 7 8 6 7 7 8 8 7 7 7 345.60
17 Se encajona las latas 13 13 14 15 13 13 13 14 13 13 13.40
18 Se le anota la caja a la operaria 3 3 3 3 3 2 3 3 3 3 2.90
19 se traslada a la zona de codificado 20 18 24 22 22 22 23 21 21 21 21.40
20 dejala caja con el codificador 4 4 5 4 4 4 5 4 5 5 4.40
21 S;g:;f‘edsar::‘fi"nf;‘:g‘iji :2;‘;”3 d 118 |16 16 18 16 16 16 18 16 15 16.50
Total Observaciones:210 2291.50
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Posterior a ello, se transformé los segundos a minutos para obtener con mas

facilidad y eficacia el tiempo estandar inicial:

Tabla 7. Toma de tiempo en minutos
DATOS GENERALES
EMPRESA KARSOL S.A.C.
AREA Empaque
INVESTIGADOR Pasache Laguna, Medina Flores
APROBADO Jefe de Planta
Numero de observaciones
Ne° Elementos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T.P
1 La operaria se dirige hacia el area de empaque | 0.50 0.50 0.53 0.55 0.50 0.50 0.50 0.53 0.50 0.50 0.51
2 Forma colay se le asigna un caro 0.83 0.80 0.82 0.83 0.80 0.83 0.82 0.78 0.83 0.78 0.81
3 Se dirige al area de limpieza de latas 0.30 0.30 0.32 0.33 0.33 0.33 0.35 0.37 0.32 0.33 0.33
4 deja el carro en el area de limpieza de latas 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.07 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05
5 f;;gi;agglzt': Szona deinsumos para 030 |032 |033 [033 |035 |037 |037 [032 |032 o032 |o033
6 g;”f’:n?:;z;ggﬁ‘” plumén barnizado alcdhol, | 6 oo | 653 | 025 [025 [0.23 |025 |025 |023 o023 |o023 |o0.24
7 Se va hacia el carro asignado 0.23 0.20 0.20 0.23 0.23 0.20 0.23 0.23 0.23 0.22 0.22
8 Se limpia con esponja y ayudin 0.23 0.22 0.22 0.23 0.23 0.22 0.22 0.23 0.23 0.23 10.88
9 se enjuaga con gasa en alcohol 0.07 0.07 0.07 0.08 0.07 0.07 0.05 0.07 0.07 0.07 3.20
10 se seca con gasa virgen 0.07 0.08 0.08 0.08 0.07 0.08 0.07 0.08 0.07 0.08 3.68
11 se selecciona 0.08 0.08 0.10 0.07 0.08 0.10 0.08 0.08 0.08 0.08 4.08
12 se barniza 0.13 0.12 0.13 0.13 0.15 0.13 0.13 0.12 0.13 0.13 6.32
13 Se encajona 0.25 0.25 0.27 0.30 0.30 0.23 0.25 0.27 0.27 0.30 0.27
14 jornal lleva la caja al &rea de inspeccion 0.30 0.27 0.27 0.27 0.30 0.27 0.27 0.27 0.28 0.27 0.28
15 realiza cola para la inspeccion 0.23 0.27 0.25 0.27 0.25 0.25 0.27 0.25 0.25 0.23 0.25
16 Se inspecciona lata por lata 0.12 0.13 0.10 0.12 0.12 0.13 0.13 0.12 0.12 0.12 5.76
17 Se encajona las latas 0.22 0.22 0.23 0.25 0.22 0.22 0.22 0.23 0.22 0.22 0.22
18 Se le anota la caja a la operaria 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.03 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05
19 se traslada a la zona de codificado 0.33 0.30 0.40 0.37 0.37 0.37 0.38 0.35 0.35 0.35 0.36
20 deja la caja con el codificador 0.07 0.07 0.08 0.07 0.07 0.07 0.08 0.07 0.08 0.08 0.07
21 Se traslada nuevamente aa zona de 030 |027 |027 |030 |027 [027 027 |030 |027 |0.25 |o0.28
empaque para limpieza de latas
Total Observaciones:210 38.19
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Evaluacion del numero de observaciones

En esta tabla se establecid las observaciones requeridas, teniendo en cuenta

gue el Nivel de Confianza es de 95,45% y el ME admitido es del 5%.

Tabla8. Calculo para determinar el nimero de muestra

Calculo para determinar el nimero de observaciones necesarias

N° Actividad X [Z(x*2)] kK n' N
1 | La operaria se dirige hacia el &rea de empaque 5.12 | 2.62 40 10 2
2 | Formacolay se le asigna un carro 8.13 | 6.62 40 10 1
3 | Se dirige al areade limpieza de latas 3.28 | 1.08 40 10 6
4 [dejaelcarro enel areade limpiezade latas 0.52 | 0.03 40 10 15
5 | Se trasladaala zona de insumos para limpieza de latas 3.32 1.1 40 10 7
6 | Coge gasavirgen, plumoén barnizado alcohol, esponjay ayudin 242 | 0.58 40 10 2
7 | Se va haciael carro asignado 222 | 049 40 10 7
8 | Se limpia con esponjayayudin 227 | 051 40 10 2
9 | se enjuagacongasaenalcohol 0.67 | 0.05 40 10 20
10| se secacon gasavirgen 0.77 | 0.06 40 10 18
11| se selecciona 0.85 | 0.07 40 10 18
12| se barniza 132 | 0.17 40 10 7
13| Se encajona 2.68 | 0.73 40 10 12
14 |jornalllevala caja al &rea de inspeccion 275 | 0.76 40 10 4
15| realiza colaparalainspeccién 252 | 0.63 40 10 3
16 | Se inspecciona lata porlata 1.20 | 0.15 40 10 11
17| Se encajonalaslatas 2.23 0.5 40 10 4
18| Se le anotala cajaa la operaria 0.48 | 0.02 40 10 17
19| se traslada ala zona de codificado 3.57 | 1.28 40 10 9
20| dejalacajacon el codificador 0.73 | 0.05 40 10 20
21 E‘?at;aslada nuevamente alazona de empaque paralimpieza de 275 | 076 40 10 6

En la tabla 8, se observa el célculo de la cantidad de observaciones tal y como

lo establecid6 Kanawaty.

Tiempo promedio

Se determino el tiempo promedio de todos los elementos que eran parte del

meétodo inicial de trabajo.
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Tabla9. Evaluacion del tiempo promedio

DATOS GENERALES

EMPRESA Inversiones Kathymar S.A.C.

AREA Empaque

INVESTIGADOR Pasache Laguna, Medina Flores

APROBADO Jefe de Planta

NUmero de observaciones
Ne Elementos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 TP
1 La operaria se dirige hacia el area de empaque 050 0.50 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 0.50
2 Forma cola y se le asigna un carro 0.83 - - - - - 0.83
3 Se dirige al area de limpieza de latas 0.30 0.30 0.32 0.33 033 | 033 - - - - - - - - - - - - - - 0.32
4 deja el carro en el area de limpieza de latas 0.05 0.05 0.05 0.05 005 | 0.07 | 005 | 005 | 005 | 0.05 | 005 | 0.07 | 005 | 005 | 0.5 - - - - - 0.05
5 Se traslada ala zona de insumos para limpieza de latas 0.30 0.32 0.33 0.33 035 | 037 | 037 - - - - - - - - - - - - - 0.34
6 Cogg gasa virgen,plumon barnizado alcohol , esponja y 025 023 i i i i i ) i i i i i i i i i i ) i 024
ayudin
7 Se va hacia el carro asignado 0.23 0.20 0.20 0.23 023 | 020 | 023 - - - - - - - - - - - - - 0.22
8 Se limpia con esponja y ayudin 0.23 0.22 - - - - - - - - - - - - - - 10.80
9 se enjuaga con gasa en alcohol 0.07 0.07 0.07 0.08 0.07 0.07 0.05 0.07 | 007 | 0.07 | 0.05 | 0.07 | 0.07 | 0.05 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 005 | 007 | 0.07 3.08
10 Se seca con gasa virgen 0.07 0.08 0.08 0.08 007 | 008 | 007 | 008 | 0.07 | 008 | 007 | 007 | 008 | 0.08 | 008 | 007 | 0.08 | 0.07 - - 3.64
11 se selecciona 0.08 0.08 0.10 0.07 008 | 0.10 | 008 | 008 | 0.08 | 0.08 | 007 | 007 | 008 | 0.08 | 007 | 0.10 | 0.08 | 0.08 - - 3.96
12 se bamiza 0.13 0.12 0.13 0.13 015 | 013 | 013 - - - - - - - - - - - - - 6.40
13 Se encajona 0.22 0.22 0.23 0.25 022 | 022 | 022 | 023 | 022 | 022 | 022 | 0.23 - - - - - - - - 0.22
14 Se lleva la caja al area de inspeccion 0.30 0.27 0.27 0.27 - - - - - - - - - - - - - - - - 0.28
15 realiza cola para la inspeccion 0.23 0.27 0.25 - - - - - - - - - - - - - - - - - 0.25
16 Se inspeciona lata por lata 0.12 0.13 0.10 0.12 0.12 0.13 013 | 012 | 012 | 012 | 013 - - - - - - - - - 5.82
17 Se encajona las latas 0.22 0.22 0.23 0.25 - - - - - - - - - - - - - 0.23
18 Se le anota la caja a la operaria 0.05 0.05 0.05 0.05 005 | 003 | 005 | 005 | 0.05 | 005 | 005 | 003 | 003 | 0.05 | 005 | 003 | 0.05 0.05
19 se traslada a la zona de codificado 0.33 0.30 0.40 0.37 0.37 037 | 038 | 035 | 035 - - - - - - - - - - - 0.36
20 deja la caja con el codificador 0.07 0.07 0.08 0.07 0.07 | 007 | 008 | 007 | 0.08 | 0.08 | 007 | 007 | 008 | 0.08 | 007 | 007 | 010 | 008 | 0.08 | 0.07 0.08
21 $e t_raslada nuevamente ala zona de empaque para 0.30 027 027 0.30 0.7 027 ) ) i i i i i i i i i i ) i 0.28
limpieza de latas
Total Observaciones: 315 37.94
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Factor de calificacion

En esta etapa se califico las operarias a través del sistema Westinghouse. Para

puntuar a las obreras se examind la formaen la que desempefiaban la totalidad

de las tareas y de esa manera obtener los criterios apropiados:

Tabla 10. Factor de calificacion

factor de calificacion

criterios habilidad | esfuerzo| condiciones | consistencia | total
1 [La operariase dirige haciael area de empaque 0.03 0.05 0.02 0.01 111
2 | Formacolay se le asigna un carro 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07
3 |Jornallellevael carro 0.03 0.05 0.02 0.00 1.10
4 | Se dirige al area de limpieza de latas 0.03 0.05 0.02 0.01 111
5 Se tr_asladaala zonadeinsumos para 0.06 0.05 0.02 0.00 113
limpieza de latas
6 | Cogegasavirgen,alcoholyayudin 0.06 0.02 0.02 0.01 1.11
7 | Se va hacia el carro asignado 0.06 0.02 0.02 0.00 1.10
8 Eﬁallmpla parte superior,inferiory cuerpo de la 0.06 0.05 0.02 0.01 114
9 [ Se encajonalaslatas 0.03 0.05 0.02 0.01 1.11
10 | Jornal mueve las cajas al area de codificado 0.03 0.05 0.02 0.01 1.11
11 | Se calibrala maquinacodificadora 0.03 0.05 0.02 0.01 1.11
Se sacalas latas, se pone a lafaja, se codifica
12 y se vuelve a encajonar 0.06 0.05 0.02 0.00 1.13
13 | Se inspecciona 0.03 0.05 0.02 0.01 1.11
14 | Se borracédigoyse re hace 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07
15 | Se traslada ala zona de etiquetado 0.06 0.05 0.02 0.00 1.13
16 Se trasladaalg zona de insumos pararecoger 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07
la gomaylaetiqueta
17 Se sacalas latas de lacajay se etiquetacon 4 0.06 0.05 0.02 0.01 114
puntosde goma
18 | Se encajonalaslatas 0.03 0.05 0.02 0.01 1.11
19 | Se revisay se recoge 0.06 0.05 0.02 0.01 1.14
20 [ Se almacenalascajas 0.06 0.02 0.02 0.01 111
21 Se traslada nuevamente alazona de 0.03 0.05 0.02 0.00 1.10

empagque paralimpieza de latas
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Factor de suplementos

Se utilizo la tabla de suplementos por descanso de la OIT. Para determinar los

factores de tolerancia. Para establecer constantes y variables correctamente.

Tabla1l. Factor de suplementos

factor de suplementos por descanso

suplementos

suplementos

criterios constantes variables total

1 La operariase dirige haciael areade 0.09 0.05 114
empague

2 | Formacolay se le asigna un carro 0.09 0.05 1.14

3 | Jornallellevael carro 0.09 0.05 1.14

4 | Se dirige al areade limpieza de latas 0.09 0.05 1.14

5 Se tr_asladaala zonadeinsumos para 0.09 0.05 114
limpiezade latas

6 [ Cogegasavirgen,alcoholyayudin 0.09 0.15 1.24

7 | Se va haciael carro asignado 0.09 0.15 1.24

8 Se limpia parte superior, inferiory cuerpo 0.09 015 124
de lalata

9 | Se encajonalaslatas 0.09 0.15 1.24

10 Jornal mueve las cajas al area de 0.09 0.05 114
codificado

11 | Se calibrala maquinacodificadora 0.09 0.08 1.17

12 Se sgcalas latas, se pone a lafaja,se 0.09 0.08 117
codificay se vuelve aencajonar

13 | Se inspecciona 0.09 0.08 1.17

14 | Se borracédigoy se re hace 0.09 0.08 1.17

15 | Se traslada ala zona de etiquetado 0.09 0.05 1.14

16 Se trasladaala zona dgmsumos para 0.09 0.05 114
recogerlagomayla etiqueta

17 Se sacalas latasde la cajay se etiqueta 0.09 0.05 114
con 4 puntosde goma

18 | Se encajonalas latas 0.09 0.05 1.14

19 | Se revisay se recoge 0.09 0.05 1.14

20 | Se almacenalascajas 0.09 0.05 1.14

21 Se traslada nuevamente alazonade 0.09 0.05 114

empague para limpieza de latas
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Tiempo Normal y tiempo Estandar

teniendo el tiempo promedio y el FC, se determind el TN. Seguidamente, se

hall6 el Tiempo estandar a partir de la tolerancia y el TN.

4.3

Tabla 12. Tiempo estandar del proceso de empaque
tiempo fa_c_tord_f; tiempo . tiempo
promedio Callfl(((.’?/oa)CIOH normal tolerancias (%) estandar

ACTIVIDAD 01 0.50 1.11 0.56 1.14 0.63
ACTIVIDAD 02 0.83 1.07 0.89 1.14 1.02
ACTIVIDAD 03 0.32 1.10 0.35 1.14 0.40
ACTIVIDAD 04 0.05 1.11 0.06 1.14 0.07
ACTIVIDAD 05 0.34 1.13 0.38 1.14 0.44
ACTIVIDAD 06 0.24 1.11 0.27 1.24 0.33
ACTIVIDAD 07 0.22 1.10 0.24 1.24 0.30
ACTIVIDAD 08 10.80 1.14 12.31 1.24 15.27
ACTIVIDAD 09 3.08 1.11 3.42 1.24 4.24
ACTIVIDAD 10 3.64 1.11 4.05 1.14 461
ACTIVIDAD 11 3.96 1.11 4.39 1.17 5.14
ACTIVIDAD 12 6.40 1.13 7.23 1.17 8.46
ACTIVIDAD 13 0.22 111 0.25 1.17 0.29
ACTIVIDAD 14 0.28 1.07 0.29 1.17 0.34
ACTIVIDAD 15 0.25 1.13 0.28 1.14 0.32
ACTIVIDAD 16 5.82 1.07 6.23 1.14 7.10
ACTIVIDAD 17 0.23 1.14 0.26 1.14 0.30
ACTIVIDAD 18 0.05 1.11 0.05 1.14 0.06
ACTIVIDAD 19 0.36 1.14 0.41 1.14 0.46
ACTIVIDAD 20 0.08 1.11 0.08 1.14 0.09
ACTIVIDAD 21 0.28 1.10 0.31 1.14 0.35

tiempo esténdar total por x caja (Min) 50.22

Productividad inicial

Se establecié la eficacia y eficiencia inicial, ademas de ello se considero las cajas

producidas, las cajas planificadas y los tiempos empleados.
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Tabla 13. Productividad del proceso de empaque

PRODUCTIVIDAD
Proceso Empaque
Empresa KARSOL S.A.C Fase Pre-Test

Elaborado por Pasache Laguna, MedinaFlores

A B C D El E2 E1x E2

Dia
Cajas producidas | Cajas planificadas | Tiempo estandar | Tiemporeal | Eficacia %| Eficiencia % | Productividad %

1 912 1000 733.38 840 91.20 87.31 79.62%

2 900 1000 656.11 720 90.00 91.13 82.01%
3 890 1000 713.22 840 89.00 84.91 75.57
4 905 1000 661.12 720 90.50 91.82 83.10
5 889 1000 622.24 720 88.90 86.42 76.83
6 885 1000 727.31 840 88.50 86.58 76.63
7 903 1000 625.11 720 90.30 86.82 78.40
8 905 1000 643.26 720 90.50 89.34 80.85
9 897 1000 746.28 840 89.70 88.84 79.69
10 900 1000 613.32 720 90.00 85.18 76.67
11 905 1000 673.14 720 90.50 93.49 84.61
12 904 1000 745.31 840 90.40 88.73 80.21
13 895 1000 723.11 840 89.50 86.08 77.05
14 898 1000 756.15 840 89.80 90.02 80.84
15 897 1000 640.25 720 89.70 88.92 79.76
16 905 1000 765.36 840 90.50 91.11 82.46
17 904 1000 722.27 840 90.40 85.98 77.73
18 900 1000 657.22 720 90.00 91.28 82.15
19 912 1000 743.12 840 91.20 88.47 80.68
20 895 1000 650.16 720 89.50 90.30 80.82
21 896 1000 602.38 720 89.60 83.66 74.96
22 899 1000 640.08 720 89.90 88.90 79.92
23 902 1000 712.34 840 90.20 84.80 76.49
24 899 1000 723.12 840 89.90 86.09 77.39
25 901 1000 660.23 720 90.10 91.70 82.62
26 900 1000 650.11 720 90.00 90.29 81.26
27 907 1000 615.22 720 90.70 85.45 77.50
28 908 1000 713.33 840 90.80 84.92 77.11
29 905 1000 730.13 840 90.50 86.92 78.66
30 895 1000 702.58 840 89.50 83.64 74.86

TOTAL 90.04% 87.97% 79.22%
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En la tabla 13, se determina que hubo turnos de 14 horas (840 minutos), por

lo cual se logro una eficacia del 90.04% y una eficiencia del 87.97%, y

obteniendo una productividad del 79.22%.

Examinar y establecer

Interrogatorio sistematico

Con el objetivo de identificar las mejoras, se identificO el interrogativo

sisteméatico (Ver anexo 30), seguidamente, se hizo una tabla resumen de

soluciones:
Tabla 14. Planteamiento de solucién
Propdsito Lugar Sucesion Persona Medio
Formar dos colas Enlazona | Cuandolos empacadores |operador de | Formar dos
para reducir el de empaque | esténlistos parala limpieza de |colasy trasladarse
tiempo de espera limpieza de latas latas a la zona de carros
irde frentealazonade | enlazona | despuésde que sele operador de | caminar con el carro
insumos y ponerlos de empaque | asigne un carro limpieza de [asignadoa la zonade
encima del carro latas insumos
Dirigirseala zona de enlazona | despuésde recogerlos operador de | poner los insumos
limpieza de latas con de empaque | insumos limpieza de [encima del
los insumos encima del latas carro
carro
caminar
Hacer que calidad en la zona de| después del procesode Personalde |inspeccionando
lo inspeccione antede | empaque limpieza de latas, seleccién | calidad antes de que lo

encajonar

y barnizado

encajonen

Poner una parihuela para
gue un jornal lo lleve ala
zona de codificado

enla zona de
empaque

Un jornalero encargadode
llevar la parihuela a otra
zona

Un jornalero

recibir las cajas
y acomodarlas
en parihuelas

Cambiar el ayudin por [ enlazona de| después que sele asigne un [ Personalde [ Verificando la
el cif quitagrasa insumos carro Calidad efectividad
FUENTE: Elaboracion propia

Evaluar y definir el nuevo método

Se dio a conocer las maneras mas féciles de realizar el proceso a la gerencia

elaborando una tabla de ponderacion tomando como acertadas las que

lograron alcanzar un valor de 4.
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Tabla 15. Ponderacién de eleccion de mejora

Sintesis Opcién de solucion Ponderacion
Formar dos colas para
reducir el para reducir el
ir de frente a lazona de
insumos y ponerlos encima 4
del carro
Dirigirse ala zona de
Medio limpieza de latas con los 4
Persona insumos encima del carro
Lugar Hacer que calidad lo
Determinacion | inspeccione ante de 3
encajonar
Poner una parihuela para
que un jornalero lleve ala 4
zona de codificado
Cambiar ayudin por Cif
quitagrasa
FUENTE: Elaboracion propia

4

En la tabla 15, se muestra la calificacién efectuada por la direccion, las
opciones aimplementar, siendo estas las que lograron una mejor calificacion
(4). Con el objetivo de que se ponga en practica este método de trabajo, los

operarios fueron capacitados por el personal de calidad.



Tabla 16.

Cursograma analitico del operario (mejorado)

En la tabla 16, se observa un total de 119.70 m recorridos, siete operaciones,

una inspeccion, una demora, cinco transportes y un tiempo por caja de 34.44

min.

PESQUERA KARSOL S.A.C.

RUC

20445375595

Localizacion de la empresa

Av. Villa del mar n° 760 coishco, santa Ancash

CURSOGRAMA ANALITICO Operario (x) Material ( ) Equipo ()
Diagrama N°: 1 HojaN° 1 de 1 Resumen
Producto: Filete de bonito en aceite vegetal Actividades Actual Propuesto Ahorro
- Operacion @) 8
Actividad: Empaque —
Pag Inspeccion ] 1
Metodo:  Actual ()  Propuesto ( x) Demora D 0
Transporte [ 5
Lugar: Area de empaque Almacenamiento \Y4 0
Total 14
Distancia (m) 119.70
Elaborado por: Max | Aprobado por: Jefe de
Pasache, Andres Medina Planta Tiempo (seg) 2195.50
Tiempo (min) 36.59
ltem Descripcion 0O DSIml:b)OIO I:> v Distancia (m) ST;:r.npo (Se’\j)in. Observaciones
1 La operaria se traslada a ala zqna de empaque 2750 520 | o5 Solo la primera vez
formando dos colas y coge los insumos
’ Traglado ala ;ona de. carros y recoge el carro + 45.20 6230 | 104 Solo la primera vez
poniendo encima los insumos
3 |[Tralado al area de limpieza de latas //‘ 8.00 12.00 | 0.20 1 bandeja por operaria
4 |Se limpia con esponja y cif quita grasa q/ 148.80 | 2.48
5 [Se enjuaga con gasa en alcohol 139.00 | 2.32
6 |Se seca con gasa virgen 254,00 | 4.23 | 1 canastilla= 25 kg de pescado
7 |Se selecciona + 254.00 | 4.23
8 |Se barniza e 835.00 | 13.92
9 [Se inspecciona lata por lata ’ 374.00 | 6.23
10 [Se encajona lata por lata ’/ 1350 | 0.23
11 |Se le anota la caja ala operaria ‘\ 2.90 0.05
12 |Se traslada ala zona de codificado e ) 15.00 18.30 | 0.31
13 |Deja la caja con el codificador .</ 4.60 0.08
14 se tralada nuevamente ala zona de empague para 9 24.00 3190 | 053
limpieza de latas
15 |[Se repite el ciclo de las actividades
Total 8 1 0| 5] 0 119.70 | 2195.50 | 36.59
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Resumen de actividades antes y después de la mejora

Tabla 17. % de actividades

Actividad Simbolo| N° %
Operacion O 8| 57.14
Inspeccién [] 1] 7.14
Demora D 0 0
Transporte E> 5| 35.71
Almacenamiento V 0 0
Total 14| 100%

En la tabla 17, se comparo las tablas 3 y 16, las cuales demostraron que se

hizo una disminucién de 3 actividades.

En base a estos datos, se determind la alteracion de las actividades

productivas:

Tabla18. Actividades que agregan valor

indice de actividades productivas Diferencia
Método actual Método mejorado
47.06% 57.14 % 10.08%

En la tabla 18, se observa que luego de la implementacién del nuevo método

de trabajo se incrementd un 10.08% las actividades productivas.

Diagrama de recorrido del método mejorado

Se hizo nuevamente el diagrama de recorrido para que se pueda constatar el

nuevo flujo del proceso



ZONA DE LIMPIEZA DE ZONA DE CODIFICADO

LATAS E INSPECCION

ZONA DE INSUMOS

s o

LABORATORIO

PROYECCIOH
| TANQUE DE

- e e EmEm - e G:Eooﬂgs
. ‘ 196,84 m3
L2 2,85 0 —
Figura2.  Diagrama de recorrido (mejorado)

mquem ANQUE D
AGUA | AGUA

CALDERO

CALDERO

(196,84m3
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Diagrama bimanual mejorado

La figura mostrada a continuacion, contiene movimientos mejorados con
respecto al método inicial. Debido a que, se evalué de manera ardua cada
movimiento realizado por las obreras. Con la finalidad de disminuir las acciones

de estas.
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PESQUERA KARSOL S.AC.

RUC

20523108493

Localizacion de la empresa

Av. Villa del mar n® 760 coishco, santa Ancash

Hoja N°: 1 de 1

DIAGRAMA BIMANUAL

Diagrama N°: 2 / / N
Linea de produccion: Linea de cocido /. y /L .
Producto: Filete de bonito en aceite vegetal ' 15
Operacion: Empaque
Elaborado por: Medina Andres, . . n_ 0N ] ] il M M M
Pasache Max Aprobado por: Jefe de Calidad S .
N N7 N N7 N NS \ N\
DESCRIPCION MANO IZQUIERDA Q |:> D v O |:> D v DESCRIPCION MANO DERECHA
Coge la lata @— | @—| Coge la gasa
Sostiene la lata —4@ [Sostiene la gasa con cif quita grasa
Sostiene la lata 4’ Corta la cabeza y cola con cuchilllo
Gira la lata | . Quita la huevera y tripas con cuchillo
Sostiene la lata ‘ Q Abre el pescado
Sostiene la lata ’ ‘ Limpia el pescado con cuchillo
Sostiene la lata ® | © Limpia el pescado con la mano
Pone la lata en la mesa @ | [ Pone pescado fileteado en bandeja
RESUMEN
Método Actual Propuesto Observaciones
Izq. Der. Izq. Der
Operaciones 3 7
Transportes 0 0
Esperas 0 0
Sostenimientos 5 1
TOTALES 8 8
Tabla 19. Diagrama bimanual (mejorado)
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En la tabla 19, se verifican los nuevos movimientos ejecutados por las operarias

con la mano derecha e izquierda, teniendo un total 8 movimientos de ambas

manos.

4.4

Estudio de tiempos de método mejorado

Registro de tiempo de cada actividad en minutos

Se toma los tiempos preliminares el proceso con el nuevo método, para eso, se

escogio 15 operarias, teniendo un total de 140 observaciones.

Luego,

se transformé los segundos a min con la finalidad de tener resultados

MA&s precisos:

Tabla 20. Registro de datos en segundos

DATOS GENERALES

EMPRESA KARSOL SAC.
AREA Empaque
INVESTIGADOR Pasache Laguna, Medina Flores
APROBADO Jefe e Calidad
NUmero de observaciones
N° Elementos
112 (34|56 7]8]9]10 T.P
La operaria se traslada ala zonade
1 gmpaqueformandodoscolasycogeIos 49(45142|48|40|45(46|42(50|44 45.10
insumos
2 |qpstoaissonade caroey recogeel [ 5g]cp s 1] 00| oa| 8| 28| anso
3 Traslado al &rea de limpiezade latas 1811920120 21|22(22(19(19(19 19.90
4 Se limpia con esponjay cif quita grasa 10(11(10({11(12(10(11(11(10|11| 513.60
5 se enjuaga con gasa en alcohol 514(4|14|5|14|4|4]|4]|4 201.60
6 se secacon gasavirgen 414 13(4|5(4|14(4)4]|4 192.00
7 se selecciona 5|16[5|5|5|6|5|5|5]|6 254.40
8 se barniza 8|17(8|18[9|8|8|7|8]|8 379.20
9 Se inspecciona lata por lata 7186|7788 7|7]|7 345.60
10 Se encajonalaslatas 13|113(14|114|13|14|13|14]13|14 13.50
11 Se le anotala cajaa la operaria 31313131333 [2]3]3 2.90
12 se traslada ala zona de codificado 1818118191818 (18(19( 18|19 18.30
13 dejalacajacon el codificador 3141313131333 3]3 3.10
14 ;Q‘r?]ggg'j‘gg;r‘;ﬁ:’ggg‘;edae'gf;s”ade 18|20|19|18|19|17|18|19|19]19| 18.60
Total Observaciones=140 2068.30
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Tabla 21. Registro de tiempo de cada actividad en segundos

DATOS GENERALES

EMPRESA KARSOL S.A.C.
AREA Limpiezay Fileteado
INVESTIGADOR Pasache Laguna, Max Junior
APROBADO Jefe de Calidad
No Elementos NUmero de observaciones
1 |2 |3]|4]|5| 6|7 |89 ]10]TP
La operaria se trasladaala zonade
1 empaque formando dos colasy 0.82]10.75]10.70| 0.80| 0.67| 0.75( 0.77(0.70{0.83|0.73| 0.75
cogelos insumos
Traslado ala zonade carrosy
2 recoge el carro poniendo encimalos | 0.97|1.03|0.98| 1.02| 1.00| 1.07| 0.97|1.05|1.03|0.97| 1.01
insumos
3 Traslado al area de limpiezade latas | 0.30| 0.32|0.33| 0.33| 0.35( 0.37| 0.37|0.32|0.32(0.32| 0.33
4 Sfagg‘p'aconeSPO”JayC'fq”'ta 0.17|0.18/0.17| 0.18] 0.20| 0.17| 0.18| 0.18| 0.17| 0.18| 8.56
5 se enjuaga con gasa en alcohol 0.08(0.07]0.07( 0.07| 0.08( 0.07| 0.07(0.07|0.07|0.07| 3.36
6 se secacon gasavirgen 0.07(0.07|0.05| 0.07{ 0.08( 0.07| 0.07|0.07(0.07|0.07] 3.20
7 se selecciona 0.08(0.10/0.08( 0.08| 0.08( 0.10/ 0.08(0.08]|0.08(0.10| 4.24
8 se barniza 0.13(0.12]0.13( 0.13] 0.15( 0.13/ 0.13(0.12]|0.13|0.13| 6.32
9 Se inspecciona lata por lata 0.12(0.13|0.10/0.12{ 0.12( 0.13] 0.13|0.12(0.12|0.12| 5.76
10 Se encajona las latas 0.22(0.22]0.23( 0.23] 0.22( 0.23| 0.22(0.23]|0.22(0.23| 0.23
11 Se le anotala cajaa la operaria 0.05]/0.05]|0.05| 0.05| 0.05| 0.05( 0.05(0.03{0.05|0.05| 0.05
12 se traslada ala zonade codificado |0.30]0.30|0.30| 0.32| 0.30{ 0.30{ 0.30(0.32(0.30{0.32| 0.31
13 dejalacajacon el codificador 0.05(0.07]|0.05( 0.05| 0.05( 0.05| 0.05(0.05|0.05(0.05| 0.05
14 ig gﬁfgi‘;ﬁen;Z}’:ﬂ:ﬁgf;'gf;ﬂ; 0.30(0.33/0.32| 0.30| 0.32| 0.28| 0.30{ 0.32| 0.32| 0.32| 0.31
Total Observaciones=140 34.47
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Determinacidon del nUmero de observaciones

Se uso el método estadistico, por lo cual, se decidié un NC (Nivelde confianza)

de 95,45% y el margen de error que se tolero fue del 5%.

En el anexo 17, se evidencia que los valores obtenidos para cada elemento que

forma parte del método mejorado

Tiempo promedio

Se procedio a determinar el tiempo promedio, ello se evidencia a continuacion:

Tabla 22. Evaluacion del nimero de observaciones

calculo de las observaciones necesarias

N° Actividad zX Z(x72) k n' N
1 Igce)llgssrfgéaesli;r?;sli(:naoila zona de empaque formando dos . 568 40 10 7
> l’ﬁﬂgiﬁ)&lﬁgﬁg&:}ge carrosy recoge el carro poniendo 10.08 10.18 40 10 >
3 | Traslado al area de limpiezade latas 3.32 1.10 40 10 7
4 | Se limpiacon esponjay cif quita grasa 1.78 0.32 40 10 6
5 | se enjuagacon gasaenalcohol 0.7 0.05 40 10 15
6 |[se secacon gasavirgen 0.67 0.05 40 10 20
7 | se selecciona 0.88 0.08 40 10 12
8 | se barniza 1.32 0.17 40 10 7
9 [ Se inspecciona lata porlata 1.2 0.15 40 10 11
10 | Se encajonalaslatas 2.25 0.51 40 10 2
11 | Se le anotala cajaa la operaria 0.48 0.02 40 10 17
12 | se traslada ala zona de codificado 3.05 0.93 40 10 1
13 | dejalacajacon el codificador 0.52 0.03 40 10 15
14 Se traslada nuevamente ala zona de empaque para 31 0.96 40 10 3

limpiezade latas
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Tabla23. Tiempo promedio método mejorado

DATOS GENERALES

EMPRESA KARSOL SAC.

AREA Empaque

INVESTIGADOR Pasache Laguna, Medina Flores

APROBADO Jefe de Planta
\o Elementos Nimero de observaciones

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 TP
1 gzs‘fsl;as”; s:gt;ﬁ':‘f;jni o deempaquefomendo | oe5 | 075 | 70 | 080 {067 |07 [om | - | - | - | - | - - - -] -] -] om
) Traglado a I_a zona de carros y recoge el carro poniendo 097 | 103 ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) 1.00
encima los insumos
3 Traslado al area de limpieza de latas 030 | 032 | 033 033 |03 | 037 | 037 - - - - - - - - - - - - - 0.34
4 Se limpia con esponja y cif quita grasa 017 | 018 | 017 | 018 | 020 | 0.17 - - - - - - - - - - - - - - 8.53
5 se enjuaga con gasa en alcohol 0.08 | 007 | 0.07 | 0.07 | 008 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.07 | 0.07 | 0.07 - - - - - 341
6 Se seca con gasa virgen 007 | 007 | 005 | 007 | 008 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.07 3.32
7 se selecciona 008 | 010 | 008 | 0.08 | 008 | 0.10 | 008 | 0.08 | 0.08 | 0.0 | 0.10 | 0.10 | - - - - - - - - 4.24
8 se bamiza 013 | 012 | 013 | 013 | 015 | 013 | 013 | - - - - - - - - - - - - - 6.40
9 Se inspeciona lata por lata 012 | 013 (010 012 | 012 | 013 | 013 | 012 | 012 | 012 | 0.07 - - - - - - - - - 5.76
10 Se encajona las latas 022 | 022 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 0.22
11 Se le anota la caja a la operaria 005 | 0.05 | 0.05| 005 | 005 | 005 )005]| 003 ] 005 (005]|003f003]f005]|005]|005]|005]|007]| - - - 0.05
12 se traslada a la zona de codificado 0.30 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 0.30
13 deja la caja con el codificador 005 | 007 | 0.05| 005|005 | 0.05 | 005| 005 | 005 | 0.05 | 005|005 | 007 | 007 | 007 | - - - - - 0.05
u |$e traslada nuevamente ala zona de empaque para 030 | 033 | o ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) 032
impieza de latas
Total Observaciones=140 34.69
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Factor de calificacion

A continuacion, se detalla el factor de calificacion del nuevo método de trabajo

Tabla24. Factor de calificacion método mejorado
factor de calificacion
criterios habilidad | esfuerzo | condiciones | consistencia | total
1 La operarlasetraslaqaa lazona de empaque formando 0.03 0.02 0.02 0.01 1.08
doscolasycogelosinsumos
Traslado ala zona decarrosyrecogeel carro poniendo
2 encimalos insumos 0.03 0.05 0.02 0.00 1.10
3 | Traslado al &rea de limpiezade latas 0.03 0.05 0.02 0.00 1.10
4 | Se limpiacon esponjay cifquitagrasa 0.03 0.02 0.02 0.01 1.08
5 | se enjuagacon gasaen alcohol 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07
6 | se secacongasavirgen 0.06 0.02 0.02 0.01 1.11
7 | se selecciona 0.06 0.02 0.02 0.00 1.10
8 | se barniza 0.06 0.02 0.02 0.00 1.10
9 | Se inspeccionalataporlata 0.06 0.02 0.02 0.01 1.11
10 | Se encajonalas latas 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07
11| Se le anotala caja ala operaria 0.03 0.02 0.02 0.00 1.07
12 | se trasladaa lazona de codificado 0.03 0.00 0.02 0.00 1.05
13| dejala caja con el codificador 0.03 0.00 0.02 0.01 1.06
14 $e tr.asladanuevamente alazonade empaque para 0.06 0.02 0.02 0.00 110
limpiezade latas
Factor de suplementos
A continuacion, se detalla el factor de suplementos del nuevo método de
trabajo
Tabla 25. Factor de suplemento método mejorado
factor de suplementos por descanso
criterios suplementos constantes suplementos variables total
La operariasetrasladaa lazonade
1 [empaque formando dos colasy cogelos 0.09 0.06 1.15
insumos
Traslado ala zona de carrosy recogeel
2 carro poniendoencimalosinsumos 0.09 0.06 1.15
3 | Traslado al &rea de limpiezade latas 0.09 0.06 1.15
4 | Se limpiacon esponjay cifquitagrasa 0.09 0.05 1.14
5 | se enjuagacon gasaen alcohol 0.09 0.05 1.14
6 |sesecacongasavirgen 0.09 0.08 1.17
7 | se selecciona 0.09 0.08 1.17
8 | se barniza 0.09 0.08 1.17
9 | Se inspeccionalatapor lata 0.09 0.08 1.17
10 | Se encajonalas latas 0.09 0.05 1.14
11 | Se le anotala caja ala operaria 0.09 0.05 1.14
12 | se trasladaa lazona de codificado 0.09 0.05 1.14
13 | dejala caja con el codificador 0.09 0.06 1.15
Se trasladanuevamente a la zona de
14 empaque para limpiezade latas 0.09 0.06 115
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Tiempo normal y tiempo estandar

Con el tiempo promedio y el FC, se hallé el TN (Tiempo normal) y el tiempo

estandar del proceso de empaque del nhuevo método mejorado.

Tabla 26. Calculo del tiempo estandar método mejorado
tiempo factor de tiempo . tiempo
promedio calificacion (%) normal tolerancias (%) estandar
ACTIVIDAD 01 0.75 1.08 0.81 1.15 0.93
ACTIVIDAD 02 1.00 1.10 1.10 1.15 1.27
ACTIVIDAD 03 0.34 1.10 0.37 1.15 0.43
ACTIVIDAD 04 8.53 1.08 9.22 1.14 10.51
ACTIVIDAD 05 3.41 1.07 3.65 1.14 4.16
ACTIVIDAD 06 3.32 111 3.69 1.17 4.31
ACTIVIDAD 07 4.24 1.10 4.66 117 5.46
ACTIVIDAD 08 6.40 1.10 7.04 117 8.24
ACTIVIDAD 09 5.76 111 6.39 117 7.48
ACTIVIDAD 10 0.22 1.07 0.23 114 0.26
ACTIVIDAD 11 0.05 1.07 0.05 114 0.06
ACTIVIDAD 12 0.30 1.05 0.32 114 0.36
ACTIVIDAD 13 0.05 1.06 0.06 115 0.07
ACTIVIDAD 14 0.32 1.10 0.35 115 0.40
TIEMPO ESTANDAR TOTAL POR CAJA (Min) 43.93
En la tabla 26, El tempo estandar es de 43.93minutos/caja.
Porcentaje del método mejorado
Luego se hizo una comparativa entre los tiempos estandares:
Tabla27. Porcentaje de tiempo mejorado
Tiempo estandar (minutos . . % ti
- P ( ) Diferencia| 7°tlempo
Método actual Método mejorado mejorado
50.22 43.93 6.29 -14%

En la tabla 27, se observa que hubo una disminucion del 14% de tiempos

improductivos.

4.5

Productividad final método mejorado
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En la tabla 28, se observa que se hicieron turnos de 14 horas (840 minutos),
por lo cual se obtuvo una eficacia del 92.38% y una eficiencia del 94.82%,

alcanzando una productividad del 87.59%.

Tabla 28. Productividad método mejorado

PRODUCTIVIDAD
Proceso Empaque
Empresa KARSOL S.A.C Fase Post-Test

Elaborado por Pasache Laguna, MedinaFlores

bia A B C D El E2 El x E2

Cajas producidas | Cajas planificadas | Tiempo estandar | Tiempo real | Eficacia % | Eficiencia % | Productividad %

1 930 1000 779.31 840 93.00 92.78 86.28
2 925 1000 701.68 720 92.50 97.46 90.15
3 932 1000 789.23 840 93.20 93.96 87.57
4 915 1000 671.13 720 91.50 93.21 85.29
5 935 1000 661.33 720 93.50 91.85 85.88
6 925 1000 780.41 840 92.50 92.91 85.94
7 930 1000 679.11 720 93.00 94.32 87.72
8 940 1000 804.13 840 94.00 95.73 89.99
9 920 1000 701.22 720 92.00 97.39 89.60
10 922 1000 679.32 720 92.20 94.35 86.99
11 918 1000 801.41 840 91.80 95.41 87.58
12 920 1000 697.22 720 92.00 96.84 89.09
13 918 1000 700.12 720 91.80 97.24 89.27
14 932 1000 781.41 840 93.20 93.03 86.70
15 919 1000 709.25 720 91.90 98.51 90.53
16 915 1000 803.33 840 91.50 95.63 87.51
17 920 1000 700.24 720 92.00 97.26 89.48
18 920 1000 769.24 840 92.00 91.58 84.25
19 929 1000 700.23 720 92.90 97.25 90.35
20 921 1000 792.23 840 92.10 94.31 86.86
21 926 1000 680.28 720 92.60 94.48 87.49
22 925 1000 803.32 840 92.50 95.63 88.46
23 925 1000 671.14 720 92.50 93.21 86.22
24 920 1000 800.13 840 92.00 95.25 87.63
25 923 1000 696.33 720 92.30 96.71 89.27
26 920 1000 786.12 840 92.00 93.59 86.10
27 915 1000 683.11 720 91.50 94.88 86.81
28 918 1000 760.32 840 91.80 90.51 83.09
29 925 1000 792.13 840 92.50 94.30 87.23
30 930 1000 684.24 720 93.00 95.03 88.38

TOTAL 92.38% 94.82% 87.59%
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Implementar y controlar

En un principio, se expuso propuestas de mejora ante la gerencia de la

empresa, mostrando énfasis que tomando en cuenta el nuevo método de

trabajo se obtiene mejoras en el proceso de empaque. Una vez analizado por

la gerencia las soluciones propuestas tomaron en cuenta las que requieran

menor inversion y que puedan ser implementadas fécilmente. Luego, se

capacitd al personal con el respaldo del area de calidad, con el objetivo de

capacitar a los operarios. Con la finalidad de que el nuevo método se cumpla,

se coordiné con el jefe de produccién y calidad para que puedan brindar la

supervision al personal.

4.6 Estadistica descriptiva

Variable independiente: Ingenieria de Métodos

Indicador: indice de agregacion de valor

Tabla29. Indice de agregacion de valor

Actividad Pre-test Post-test
Operacion 7 7
Inspeccion 1 1
Transporte 2 1
Demora 7 5
Almacenamiento 0 0
Actividades que agregan valor 8 8
TAV 47.06 64.29
Total 17 14

52



70 64.29
60

50 47.06

40
M Pre test
30 M Post test

20

10

Actividades queagreganvalor

Pre test Post test

Figura3. Comparacion de actividades que agregan valor

Como se observa en las gréficas, hubo una disminucion de las actividades
pasando de 17 a 14 actividades, ademas, las actividades que no agregan valor
se redujeron de 9 a 6 actividades.

Indicador: Tiempo estandar

Tabla 30. Tiempo estandar

pre test post test

Tiempo
estandar 50.22 43.93
51 50.22
50
49
. 48
(s}
T 47
S 46
] M Pre test
o 45
g. 43.93 B Post test
S 44
F 43
42
41
40
Pre test Post test
Figura 4. Comparativa de los tiempos estandares

Como se observa en las gréficas, el tempo estandar se redujo de 50.22 min a

43.93 min, con una diferencia notable de 6.29 min.

53



Variable dependiente: productividad

En la siguiente tabla, se observa la productividad antes y después de la

implementacion.

Tabla 31. Estudio de la productividad
PRODUCTIVIDAD
Dias pre test (%) | post test (%)
1 79.62 86.28
2 82.01 90.15
3 75.57 87.57
4 83.10 85.29
5 76.83 85.88
6 76.63 85.94
7 78.40 87.72
8 80.85 89.99
9 79.69 89.60
10 76.67 86.99
11 84.61 87.58
12 80.21 89.09
13 77.05 89.27
14 80.84 86.70
15 79.76 90.53
16 82.46 87.51
17 77.73 89.48
18 82.15 84.25
19 80.68 90.35
20 80.82 86.86
21 74.96 87.49
22 79.92 88.46
23 76.49 86.22
24 77.39 87.63
25 82.62 89.27
26 81.26 86.10
27 77.50 86.81
28 77.11 83.09
29 78.66 87.23
30 74.86 88.38
PROMEDIO 79.22% 87.59%

En latabla 31, se examind la productividad dé¢ método actual y método mejorado,

el cual dio como resultado una productividad de pre-test del 79.22%, mientras

tanto, se obtuvo una productividad promedio de post-test del 87.59%.
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Comparativa de productividad
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B POST TEST

En la figura 5, se observa una diferencia de 8.37 % con respecto a la

productividad.
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Indicador: Cumplimiento de metas

Tabla 32. Estudio de la eficacia
EFICACIA

Dias pre test (%) | post test (%)
91.20 93.00
2 90.00 92.50
3 89.00 93.20
4 90.50 91.50
5 88.90 93.50
6 88.50 92.50
7 90.30 93.00
8 90.50 94.00
9 89.70 92.00
10 90.00 92.20
11 90.50 91.80
12 90.40 92.00
13 89.50 91.80
14 89.80 93.20
15 89.70 91.90
16 90.50 91.50
17 90.40 92.00
18 90.00 92.00
19 91.20 92.90
20 89.50 92.10
21 89.60 92.60
22 89.90 92.50
23 90.20 92.50
24 89.90 92.00
25 90.10 92.30
26 90.00 92.00
27 90.70 91.50
28 90.80 91.80
29 90.50 92.50
30 89.50 93.00

PROMEDIO 90.04% 92.38%
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En la tabla 32, se investigd que se obtuvo una eficacia promedio de pre-test del

90.04%, y luego, se obtuvo una eficacia promedio de post-test del 92.38%

93.00%
0,

92.50% 92.38%
§ 92.00%
(]
€ 9150%
o
L 91.00%
o PRE TEST
€ 90.50%
(] o 0
g 90.04% M POST TEST
= 90.00%
IS
3 89.50%

89.00%

88.50%

PRE TEST POST TEST

Figura 6. Comparativa de eficacia

En la figura 6, se compara la eficacia inicial y final, en la cual se observa una
diferencia del 2.34%.
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Indicador: Optimizacion de los recursos

Tabla 33. Estudio de la eficiencia

EFICIENCIA
Dias pre test (%) | post test (%)
1 87.31 92.78
2 91.13 97.46
3 84.91 93.96
4 91.82 93.21
5 86.42 91.85
6 86.58 92.91
7 86.82 94.32
8 89.34 95.73
9 88.84 97.39
10 85.18 94.35
11 93.49 95.41
12 88.73 96.84
13 86.08 97.24
14 90.02 93.03
15 88.92 98.51
16 91.11 95.63
17 85.98 97.26
18 91.28 91.58
19 88.47 97.25
20 90.30 94.31
21 83.66 94.48
22 88.90 95.63
23 84.80 93.21
24 86.09 95.25
25 91.70 96.71
26 90.29 93.59
27 85.45 94.88
28 84.92 90.51
29 86.92 94.30
30 83.64 95.03
PROMEDIO 87.97% 94.82%

En la tabla 33, se observa la eficiencia promedio del pre-test el cual es de
87.97%, y posterior a ello el post test en donde se consiguié una eficiencia
promedio de 94.82%.
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88.00%

Optimizacion delos recursos

86.00%

84.00%
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Figura7. Comparativa de eficiencia

PRE TEST
B POST TEST

En la figura 7, se observa una diferencia de 6.85% de la eficiencia inicial y final.

4.7 Estadistica Inferencial

Hipotesis General

En principio se comenzo a desarrollar la prueba de normalidad para cada uno de

los elementos analizados, las cuales se muestran a continuacion:
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PRODUCTIVIDAD

Tabla 34. Prueba de Normalidad de la productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?@ Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad pre 0,117 30 0,200 0,968 30 0,485
Productividad post 0,105 30 0,200 0,969 30 0,499

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Tabla 35. Prueba de Kolmogorov -Smirnov (productividad)

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza de la

Desviacion Media de error diferencia
Media estandar estandar Inferior Superior t gl Sig. (bilateral)
Par 1 Productividad pre - -8,37533 2,99310 0,54646 -9,49298 -7,25769 -15,326 29 0,000

Productividad post
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Se logra concluir que los datos de la productividad tienen un comportamiento
normal, porque el valor de la significancia es mayor al 5%.

Contrastacion de la Hipotesis general

Ho: La aplicacion del estudio del trabajo no incrementa la productividad del

proceso de empaque en KARSOL S.A.C.

H1: La aplicacion del estudio del trabajo incrementa la productividad del proceso
de empaque en KARSOL S.A.C.

De acuerdo a los datos obtenido en la aplicacion de prueba de muestras
emparejadas, podemos decir que debido a que el nivel de significancia es 0 se
rechaza la hipétesis (H0), la cual niega la hipotesis del investigador. Por lo tanto,
la aplicacion del estudio del trabajo si incrementa la productividad del proceso de
empague en KARSOL S.A.C.
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EFICACIA

Tabla 36. Prueba de Normalidad del indicador eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia pre ,099 30 ,200" 971 30 ,575
Eficacia post ,160 30 ,048 ,940 30 ,088

*. Esto es un limite inferior de lasignificaciéon verdadera.

a. Correcciéndesignificaciénde Lilliefors

Tabla 37. Prueba de Wilcoxon (eficacia)

Resumen de contrastes de hipétesis

Hipdtesis nula Prueba Sig.2P Decision

1 La mediana de diferencias entre Prueba de rangos con signo de 0,000 Rechace la hipétesis nula.
Eficacia pre y Eficacia post es igual a  Wilcoxon para muestras relacionadas

0.

a. El nivel de significaciéon es de 0,050.

b. Se muestra la significancia asintética.
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Se logra concluir que los datos de la eficacia post test no tiene un
comportamiento normal, porque el valor de la significancia es menor al 5%. Para

ello se procede a aplicar la prueba de muestras emparejas (Wilcoxom)
Resumen de contraste de hipotesis

Ho: La aplicacion del estudio del trabajo no incrementa el cumplimiento de metas
en el area de empaque en KARSOL S.A.C.

H1: La aplicacién del estudio del trabajo incrementa el cumplimiento de metas

en el area de empaque en KARSOL S.A.C.

De acuerdo a los datos obtenido en la aplicacion de prueba T para muestras
relacionadas, podemos decir que debido a que el nivel de significancia es 0 se
rechaza la hipétesis (HO0), la cual niega la hipétesis del investigador. Por lo tanto,
la aplicacion del estudio del trabajo incrementa el cumplimiento de metas en el
area de empaque en KARSOL S.A.C
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EFICIENCIA

Tabla 38. Prueba de normalidad del indicador eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficienciapre 119 30 .200" .960 30 .313
Eficienciapost .098 30 .200" 977 30 .730

*, Esto es un limite inferior de lasignificaciéon verdadera.

a. Correcciéndesignificaciéonde Lilliefors

Debido a los datos obtenidos en la prueba de normalidad, podemos decir que el comportamiento de la dimension eficiencia tiene

un comportamiento normal, esto porque el nivel de significancia en ambos casos es mayor que el 5%.

Tabla 39. Prueba de Kolmogorov -Smirnov (eficiencia)
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas Significacion
95% deintervalo deconfianzade
Media deerror la diferencia P dedos
Media Desv. estandar estandar Inferior Superior t gl P deun factor factores
Par 1 Eficienciapre - Eficiencia -6.85033 3.01238 .54998 -7.97517 -5.72549 -12.456 29 <.001 <.001

post

64



Se logra concluir que los datos de la eficiencia tienen un comportamiento normal,
porgue el valor de la significancia es mayor al 5%.

Contrastacion de la segunda hipotesis especifica

Ho: La aplicacion del estudio del trabajo no incrementa la optimizacion de los

recursos en el area de empaque en KARSOL S.A.C.

H1: La aplicacion del estudio del trabajo aumenta optimizacién de los recursos

en el area de empaque en KARSOL S.A.C.

De acuerdo a los datos obtenido en la aplicacion de prueba de muestras
emparejadas, podemos decir que debido a que el nivel de significancia es O se
rechaza la hipotesis (H0), la cual niega la hipotesis del investigador. Por lo tanto,
la aplicacion del estudio del trabajo incrementa la optimizacién de los recursos

en el area de empaque en KARSOL S.A.C.
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V Discusién
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Se puede evidenciar la hipotesis general que nos dice que la aplicacion del
estudio del trabajo aumenta la productividad en el proceso de empaque en Karsol
S.A.C, es verdadera ya que se obtuvo una productividad inicial de 79.47% antes
y 87.80% después, incrementando un 8.33%. Los resultados, concuerdan con el
estudio de macias et al (2019), quien sostuvo como finalidad aumentar la
productividad del proceso de pulpeado de frutas. Para esta investigacion, luego
de la implementacion del estudio del trabajo, disminuyeron transportes y
retrasos, unieron tareas innecesarias y teniendo como resultado la disminucion
de 10,2 m por cada ciclo. El tiempo estandar disminuyo significativamente de
13,55 min a 11,40 min. También, se hicieron diagramas de actividades con la
meta de monitorear el sistema productivo y lograr que aumente la eficiencia y
eficacia. La investigacion tuvo como consecuencia que se incrementd la
productividad en un 21%.Asi también Duran (2007) nos cita que “la ingenieria de
meétodos es un grupo de herramientas que nos facilita el analisis de un proceso
productivo para poder incrementar la productividad y brindar un mejor servicio a
la sociedad” ,es una forma de trabajo que enlaza al trabajador y la produccion,
por lo cual su finalidad es establecer de manera Optima el trabajo para que el
obrero desarrolle eficazmente las tareas preestablecidas y aumente la
produccion. Tambien Bupe, Mwanza y Charles (2017), en su articulo, tuvo como
finalidad mejorar la productividad con la implementacién del estudio del trabajo.
Concluyeron que area era critica, en seguida, efectuaron un cuestionario con la
finalidad de encontrar soluciones. Al ejecutar el estudio del trabajo, disminuyeron
el tiempo estdndar de 23,8 min a 17,4 min. De igual forma, se obtuvo como
resultado de ejecutar las mejoras consiguieron eliminar tiempos muertos,
aminoraron distancias, lo cual disminuyo el tiempo de traslado e innovaron en
una nueva zona de trabajo con la finalidad de mejorar la productividad
concluyendo que, la implementacion del estudio del trabajo ayudd a mejorar el
proceso lo cual dio como resultado tener una mayor utilidad para con la empresa.
Asi como también para Rahul, Bhardwaj, Sarbjit, & Anish (2019), en el articulo
“Productivity gains through standardization-of-work in a manufacturing company”
revelo que la capacidad en esta estacion de trabajo en particular era de 54 piezas
por turno de trabajo de 7 h frente a la produccién actual de aprox. 45-50 piezas
(datos anteriores). Se ahorré 31,6 s por ciclo, lo que impulso la produccion hasta
58 piezas. Finalmente, los autores llegaron a saber que la productividad de este
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proceso en particular aumenté hasta un 6,5 por ciento. También Berroa & Gomez
(2020), Con este informe se buscO incrementar el proceso productivo
diagnosticando de esta manera un 81.48% de tiempos productivos y un 18.52%
de tiempos muertos en la linea de produccion. Después de la implementacion la
productividad aumenté en un 9.89 %. Demostrando asi que aumenté la
produccion en dicha empresa. También Castafieda & Colonia (2021), En el
presente informe la meta fue reducir los inconvenientes en la zona de envasado
de dicha empresa ya que en el proceso existian 76% de actividades productivas
y 24% no productivas. Asi como también un transporte ineficiente y falta de
capacitaciones. Luego de poner en marcha las modificaciones de trabajo se
decretd que la productividad aumenté en un 15.38% lo cual trajo un mejor
rendimiento a la empresa. También queda respaldado por Giraldo (2017), En
este informe se determiné la validez del estudio, teniendo un tiempo inicial de
34.24 y posteriormente 21.91 seg/envase por lo cual se incrementd la
productividad en un 36.02 %.

En la primera hipotesis especifica nos dice que el estudio del trabajo aumenta
el cumplimiento de metas, es verdadera ya que se obtuvo como resultado que la
eficacia ha incrementado de un 90.04 % a un 92.38% lo cual manifiesta un
aumento de 2.34%. También, Gonzales Taype y Munarriz en su tesis
implementaron la ingenieria de métodos, ejecutaron diferentes diagramas,
destacando esencialmente: cursogramas, DOP, DAP y diagramas multiples, lo
gue ocasion6 una mejora del procedimiento de trabajo, reestructuracion de los
lugares de los materiales y el aumento de los factores productivos, teniendo
como resultado un incremento de 61% en la eficacia. También, en su libro
“Ingenieria de Métodos, movimientos y tiempos”, Palacios (2016) dice que la
ingenieria de métodos permite avanzar acorde a metas establecidas, en los
cuales se debe tomar principalmente los mecanismos de trabajo, los factores
productivos y los lugares de trabajo destinados para la ejecucion de cada tarea
(p. 27). También Casamayor (2019), En este informe tuvo como objetivo de como
se incrementa la eficiencia y eficacia en la produccion, obteniendo de esta
manera un incremento en la productividad de 35.54%, donde el objetivo anterior
era de 9 lotes en 413.97 minutos con una eficacia al 80.89% y luego de la puesta

en marcha de las mejoras elabora 12 lotes en 350.10 minutos con una eficacia
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al 91.67 % e incrementando en un 13.32%. También Gonzales & Munarriz
(2021), Este informe tuvo como meta incrementar la productividad después de
gue en un estudio inicial en donde se obtuvo una eficiencia y eficacia de 35% y
67 % respectivamente, lo cual después de la implementacion del estudio del
trabajo se consiguié un 96% y 72% en la eficiencia y eficacia respectivamente
pudiendo concluir que se obtuvo una mejora significativa, permitiendo asi una

mayor capacidad productiva.

Asi mismo la segunda hipoétesis especifica nos dice que la aplicacion del
estudio del trabajo incrementa la Optimizacion de recursos, esto queda
demostrado de acuerdo a los resultados la eficiencia ha demostrado una
variacion de un 88.26% a un 95.03% el cual demuestra un incremento del 5.93
%, estos resultados quedan respaldados por Meza y Valdiviezo (2019), Este
informe tuvo como objetivo el conocer como se incrementa la eficiencia y eficacia
en la produccion, obteniendo de esta manera un aumento en la productividad de
35.54%, donde el objetivo anterior era de 9 lotes en 413.97 minutos con una
eficacia al 80.89% Yy luego de la puesta en marcha de las mejoras elabora 12
lotes en 350.10 minutos con una eficacia al 91.67 % e incrementando en un
13.32%. Estos resultados quedan respaldados por Nazeerah y Tap (2017) que,
en su articulo, tuvieron como meta aumentar la eficiencia en el proceso
productivo. Se consider6 la muestra que estuvo formada en el area de proceso
de bollos. Teniendo como consecuencia gue, en base a la ejecucion de toma de
tiempos se concluy6 un tiempo de 17,49 seg/unidad. Se programo Yy se hicieron
las mejoras propuestas. Se concluy6 que, se disminuyo el tiempo estandar en
un 23.21% vy la eficiencia se incrementé en un 14.21%. También Sandoval
Merino (2021), Este informe tuvo como propoésito incrementar la productividad de
esta empresa. Teniendo una eficiencia y eficacia inicial de 84% y 73.9%, al
término de la investigacion se obtuvo una eficiencia y eficacia de 93.5% y 91.4%
respectivamente. Lo cual permitié6 acrecentar la productividad en un 23.46 % lo
cual nos da precedentes para nuestra investigacion. También Malaji, Dinesh,
Raja, Subbiah, & Manoj (2021), en su articulo “Lead time reduction and process
enhancement for a low volume product” dice que La gestion del tiempo de
entrega juega un papel importante en el éxito de una empresa, ya que la

reduccion del tiempo de entrega aumenta la productividad y la rentabilidad. Una
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herramienta eficiente de reduccion del tiempo de entrega puede reducir los
costos de fabricacion, mejora la satisfaccion del cliente a largo plazo.
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VI Conclusiones
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1. En funcion al objetivo general se determind que la aplicacion del estudio
de trabajo en efecto logra el incremento de la productividad, esto es
corroborado ya que en la productividad inicial se alcanzd un promedio total
de 79.47 y en la productividad posterior se alcanz6 un promedio total de
87.80% teniendo un incremento del 8.32%.

2. En funcion al primer objetivo especifico se determind que la aplicacion del
estudio del trabajo en efecto logra incrementar el cumplimiento de las
metas, esto se corrobora porque antes de la aplicacion del estudio se
alcanzé una eficacia promedio de 90.04% y después se alcanzé una

eficacia promedio de 92.38%, teniendo un incremento del 2.33%.

3. En funcion al segundo objetivo especifico se determind que la aplicacion
del estudio del trabajo en efecto logra incrementar la eficiencia, esto se
corrobora porque antes de la aplicacion del estudio se alcanz6 una
eficiencia promedio de 88.26% y después se alcanz6 una eficiencia

promedio de 95.03%, teniendo un incremento del 6.77%.
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Vil

Recomendaciones
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Se recomienda a la empresa que continlden desarrollando procedimientos de
trabajo actualizados, yaque esto en gran medida ayuda a reducir las actividades
no productivas, por lo que se espera que las tasas de produccion continlen
aumentando cada mes. Asi mismo es importante que la empresa desarrolle
programas de capacitacion para todos los trabajadores nuevos que ingresan por
primera vez, cuyo objetivo es de darles a conocer las formas de realizas sus

diversas funciones de manera eficiente.

Se recomienda mantener una evaluacion continua de los indicadores de
eficiencia con la finalidad de proponer medidas que aseguren la estandarizacion
de las actividades para aprovechar mejor el tiempo invertido. Ademas de esto la
empresa debe analizar el tiempo de realizacion de las actividades para verificar
si hay diferencias entre operaciones y actuar en consecuencia para reducir aun

mas el tiempo requerido para completar cada actividad.

Se recomienda mantener una evaluacion continua del indicador de desempefio
ylo eficacia esto con la finalidad de implementar un plan de accién para asegurar

un mayor crecimiento del mismo.
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Anexo 1 Matriz de consistencia

Variables Definicién conceptual Definicién Operacional Dimensién Indicadores Escala de medicién Variables
El estudio deltrabajo se | El estudio deltrabajo N.° Actividades Razén
genera a partirde la esta conformado por necesarias
identificaciéon _de los dos.técn_icas I_a C}Jales Estudio de métodos % actividades N.° Activida_des
problemas existentesen | son:Laingenieriade productivas innecesarias
el trayecto de un métodosy el estudio de NAN
proceso, elcualbuscala | tiempo. NAN 7 Nal - 100
optimizacién de esta Porunlado, la
misma mejorando y ingenieria de método se Razén
reduciendo los costes encarga de analizarla
de produccién. forma de hacerlas . . .

Variable independiente: | Generando un uso actividades con la Tiempo promedio Tiempos/ total N.> de

Estudio del trabajo eficiente de losrecursos | finalidad de hallary observaciones
econdmicos y materiales | ejecutar mejoras
utilizados, logrando un Porotro lado, el estudio
aumento _c')ptimo dela de tiemp_g esla _ Estudio de tiempos Razon
productividad. evaluacion deltiempo

en que unadeterminada ; *
(L6bpez, 2019). pergona hace sus Tiempo normal TPHFY
actividades, esto con el
fin de optimizar los
tiemposy eliminar -
tiempos improductivos Tiempo estandar TN*S Razon
La productividad La productividad esta Razon
muestra una correlacion | conformada pordos
positiva con el emple_o componqntes, porun o Eficacia
delestudio deltrab_ajo, Iado,gst_a el Cumplimiento de metas cajasproducidas
esto aconsecuenciade | cumplimiento de metas, —_—
eliminar actividadesy/o | el cualse encarga de cajas planificadas
Variable dependiente: procesos, logrando un cumplir con los objetivos
Productividad uso 6ptimo de los que se plantea la Productividad
recursos, aumento de la | organizacion,yla Razén

calidadyuna
disminucién de tiempos
innecesarios.
(Parthiban y Raju, 2018,
p.8).

optimizacién de los
recursos, el cual se
encarga de aprovechar
los recursos de una
manera eficiente.

Optimizacién de los
recursos

Eficiencia
tiempo estandar
tiempo real




Anexo 2 Diagrama de Ishikawa

Personal Metodologia Maquina

Falta de capacitacion Métodos inadecuados Herramienta inadecua
-

\/

\/

»

Falta de motivacion Tiempos no estandarizados Carencia de herramientas
»

»

\/

Calibradoerroneo

Ritmo deficiente de trabaio Transportes innecesarios

\/

> Baja
productividad
en el proceso

de empaque

Falta de ergonomia

Problemas con calidad de recursos
| -

»

Desordenla zona

Material no encontrado

Distraccion de personal
| -

»

Entorno Material




Anexo 3 Diagrama de Pareto en el proceso de filete de caballa en la empresa

KARSOL S A.C
. frecuencia . Frecuencia
frecuencia Frecuencia .
causas absoluta absoluta relativa relativa
acumulada acumulada
tiempos no estandarizados 32 32 11.47% 11.47%
método inadecuado de trabajo 32 64 11.47% 22.94%
transportes innecesarios 30 94 10.75% 33.69%
falta de capacitacion 30 124 10.75% 44.44%
ritmo deficiente de trabajo 28 152 10.04% 54.48%
falta de materiales 26 178 9.32% 63.80%
personal distraido 22 200 7.89% 71.68%
herramientas mal calibradas 18 218 6.45% 78.14%
falta de motivacion 18 236 6.45% 84.59%
desorden en area de trabajo 15 251 5.38% 89.96%
falta de ergonomia 12 263 4.30% 94.27%
carencia de herramientas 8 271 2.87% 97.13%
falta de estandarizacion 5 276 1.79% 98.92%
problemas con la calidad de los recursos 3 279 1.08% 100.00%
TOTAL 279 100.00%
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~

<.

Blgo. Jheh P. Castilld Carranza
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Anexo 4 Baja productividad en el area de empaque
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Anexo 5 Ponderacion de las causas

Gerente General Jefe de planta Jefe de calidad
causas impacto impacto impacto puntaje
1 2 1 2 1 2 3

Ritmo deficiente del trabajo X X X 28
Falta de materiales X 26
Personal distraido X X X 22
Desordenen el drea de trabajo X X X 15
Falta de motivacién X X 18
Falta de ergonomia X X 12
Falta de estandarizacion X X X 5
problemas con la calidad de los 3
recursos X X X

método inadecuado de trabajo X X 32
transportes innecesarios X X X 30
tiempos no estandarizados X X 32
herramientas mal calibradas X X X 18
carencia de herramientas X X X 8
falta de capacitacion X X X 30

PESQUERAfEfsS Z
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Anexo 6 Autorizacion de la empresa

PESQUERA KARSOL SAC

RUC 20445375595
Av. Villadel Mar N° 760
Coishco-Santa-Ancash
933062291
olenkabazan@hotmail.com — enlatadopesquerakarsol@gmail.com

“"Afio del Fortalecimiento de la Soberania Nacional”

CARTADE ACEPTACION

Sefior

Mg. Cruz Escobedo, Antis JesUs

Coordinador Nacional del Taller de Titulacion
Escuela de Ingenieria Industrial

REFERENCIA: CARTA N° 0212-2022/UCV-TRUJILLO/DG

Asunto: Autorizar la toma de datos informativos parael desarrollo del proyecto y del desarrollo de
investigacion en Ingenieria Industrial.

Yo Olenka Bazan, gerente de la empresa Karsol S.A.C, autorizo a Andrés Medina,

, identificado con DNI 47658502, bachiller en Ingenieria Industrial y estudiante del Programa de
Titulacion de la Universidad Cesar Vallejo, paraque puedadesarrollar el proyecto y desarrollo de tesis
titulado “Aplicacion del estudio del trabajo para incrementar la productividad del proceso de
empaque en KARSOL SAC.”, en nuestra empresa.

Aprovecho la oportunidad para expresarle mi consideracién y estima personal.

&

e
~NT

z
ah San M-ﬁijL.

Chimbote,24 de septiembre del 2022



Anexo 7 Cronometro (Confiablidad)

CRONOMETRO CASIO HS-3V-1RDT

SPLIT LAP

MODE

CASIO - HS-3V-1RDT
CRONOMETRO CASIO HS-3V-1RDT

ESPECIFICACIONES

Cronémetro - 1/100 seg. - 10 horas

Medicion precisa de tiempo transcurrido con el toque de un botén. La
fraccion indica la unidad de medicion, mientras las cifras de tiempo
indican las mediciones maximas de tiempo.

Cristal acrilico

El acrilico es facil y relativamente irrompible.

Caja de resina

La caja de resina es el companero ideal para cada dia. Es duradera,
ligera y relativamente insensible al frio, calor u otras influencias
externas.

5 afios - 1 pila

La pila proporciona al reloj la energia necesaria durante aprox. 5 afios
Dimensiones (A x Ax P)

62,00mm x 63,50mm x 17,00mm

Peso

aprox. 40,30 g



Anexo 8 Formato del diagrama de analisis de proceso

RUC

Localizacion de laempresa

CURSOGRAMA ANALITICO

D=

<+

Operario( ) Material () Equipo ()
DiagramaN©° 1 Hoja N°: Resumen
Producto: | Actividades Actual Propuesto Ahorro
Operacién
Actividad: i - O
Inspeccion I:l
Metodo: Actud () Propuesto ()| Demora D
Transporte
Lugar: Almacenamiento
Total
Distancia (m)
Elaborado por: Aprobadopor: .
P P P Tiempo (seg)
Tiempo (min)
Tiempo
Item Descripcién Simbolo Distancia (m) (seg) Observaciones

Seg.

Min.

Total




Anexo 9 Formato de diagrama bimanual

RUC

Localizacion de la empresa

DIAGRAMA BIMANUAL

Diagrama N°: 2

Hoja N°: 1

de 1

ZNN 77N
Linea de produccion: Linea de cocido [ \ AL )
Producto: Filete de caballa en aceite vegetal iw| {7 . 9]
Operacion: Empaque

Elaborado por: Medina Flores
Andres, Pasache Laguna Max

Aprobado por: Jefe de Planta

DESCRIPCION MANO IZQUIERDA

O =D

DESCRIPCION MANO DERECHA

RESUMEN
Método Actual Propuesto Observaciones
1zq. Der. 1zq. Der.
Operaciones
Transportes
Esperas

Sostenimientos

TOTALES




Anexo 10 Formato de toma de datos eficiencia y eficacia
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Anexo 11 Tabla de suplementos

Suplementos constantes Hombres | Mujeres Tedio Hombres | Mujerss
Mecesidades persorales 7] 5  |Trabaio algo aburmido 1] 0
Fatiga 4 4 |Trabap aburido 2 1

Suplementos por imprevistos  |Hombres | Mujeres | Trabaio muy abumda 5
mprevisiog 2 2 |Suplementos pornicio y fin de jomada| Hombres |  Mujeres
Suplementos variables Hombres | Mujeres [iicio yfinde jomada K] 3
Trabajar depie 2 4 Uso de | fuerza o energia muscular{levantar, tirar o empujar)
Suplementos por postura normal |Hombres | Mujeres |Peso Evantado por kilograma Hombres |  Mujeres
Ligeramenie incdmada 0 1 25 ] 1
hedmoda (incinada) 2 3 § 1 2
Muy incimoda (2chado, esfirado) T 7 75 2 3
Mala luminacitn Ligeramente por: | Hombres | Mujeres 10 K] L)
Debao de |2 patencia caloulada 0 ] 125 4 ]
Bastanke por debain 2 2 15 5 ]
Absnlutamente insubicients ] 5 175 ) L]
Concentracion intensa Hombres | Mujeres a0 g 13
Trabajos de cierla precisidn 0 ] 225 i1 16
Trabajs de precisidn o B8g0s0s 2 2 25 13 20(mex)
Trabaios de precisiono muyfatigosos | 5 3 30 17 -
Ruida Hombres | Mujeres 335 pr]
Confirun 0 0 Condiciones atmosféricas (calor y humedad)
Piemitert y fueste 2 2 bidice de enfiamiento en &l lermomelro himeds de - suplemento
Fiemniterdz y muy fere 5 5 Ktz (milicaloriasiom2isegqunda)
Esindenie v fiere 16 ]
Tension mental Hombres | Mujeres 14 0
Proceso bastanie complejo 1 1 12 ]
Procesn comgleio o antencitn 4 4 10 3
dividida entre muchos obighos 8 10
Muy compilejo ] ] 6 H
Monotonia Hombres | Mujeres 5 H
Trabain algn mondtano 0 1] 4 45
Trabajn bastanks mandtong 1 i 3 4
Trabajo muy mandtong 4 4 2 100




Anexo 12 Tabla de Westinghouse

HABILIDAD ESFUERZO

0,15 Al |Habilisimo 0,13 Al |Excesivo
0,13 A2 |Habilisimo 0,12 A2 |Excesivo
0,11 Bl [Excelente 0.1 Bl |Excelente
0,08 B2 |[Excelente 0,08 B2 |Excelente
0,06 C1 |(Bueno 0,05 C1 |Bueno
0,03 C2 |[Bueno 0,02 C2 |Bueno

0 0 |Medio 0 0 |Medio
-0,05 E1l |Regular -0,04 E1l |Regular
-0,1 E2 [Regular -0, 08 E2 |Regular
-0,15 F1 [(Malo -0,12 F1 |Malo
-0,22 F2 |[Malo -0,17 F2 |Malo

CONDICIONES CONSISTENCIA

0,06 A |ldeales 0,04 A |Perfecta
0,04 B |Excelentes 0.03 B |Excelente
0,02 C |Buenos 0,01 C |Buena

0 0 |Medios 0 D |Media
-0,03 E |Regulares -0,02 E |Regular
-0,07 F |Malos 0,04 F |Malo




Anexo 13 Diagrama de analisis del proceso pre test

PESQUERA KARSOL S.AC.

RUC

20445375595

Localizacion de la empresa

Av. Villa del mar n°760 coishco, santa, Ancash

CURSOGRAMA ANALITICO Operario (x) Material () Equipo ()
Diagrama N°: 1 HojaN°:1 de 1 Resumen
Producto: Filete de bonito en aceite vegetal Actividades Actual Propuesto Ahorro
o Operacion
Actividad: Empaque b — O ’
Inspeccion | 1
Metodo: Actual (x) Propuesto( ) [Demora D 2
] Transporte = 7
Lugar: Area de empaque Almacenamiento \v4 0
Total 17
Distancia (m .
Elaborado por: Max . sta (m) 179.20
P he. And Aprobado por:
asacne, Andres Jefe de Planta Tiempo (seg) 2160.00
Medina
Tiempo (min) 36.00
L Simbolo ' . Tiempo (seg) .
Iltem Descripcion @) \V4 Distancia (m) Seq. in. Observaciones
1 |El operario se dirige al area de empaque 45.00 30.00 0.50 Solo la primera vez
2 |Forma colay se le asigna un carro 48.00 0.80 Solo la primera vez
3 [Se dirige al area de limpieza de latas } 20.00 18.00 | 0.30
Deja el carro en el area de limpieza de
4 latas — 5.00 2.00 0.03
Se traslada ala zona de insumos para
5 limpieza de latas ( 18.00 030
6 formfa colay Coge casa \n.rgen,plun?on \\ 34.00 0.57 Solo la primera vez
barnizado, alcohol, esponja y ayudin
7 |Se va hacia el carro asignado ) 23.00 13.00 0.22
_— —
8 |Limpieza de latas ?/ 925.00 | 15.42 | CAdacajatiene 48
latas
9 |[Se selecciona ‘ 244.00 | 4.07
10 [Se barniza * 379.00 | 6.32
11 |Se encajona ‘\\ 15.00 | 0.25
12 |Jornal lleva caja al area de inspeccion —® 45.20 16.00 0.27
13 .Reallza‘cola para la inspeccion y se / 360.00 | 6.00 Debe es.tar S|.n aceite y
inspecciona sin oxido
14 Se engajona y se anota la caja ala ( 18.00 0.30 Lieva la caja lista
operaria —
15 |Se traslada ala zona de codificado /) 18.00 21.00 | 0.35
16 |Deja la caja al codificacor L= 4.00 0.07
17 Se traslada nuevamente al ara de \\. 23.00 15.00 0.25
empaque
18 [Se repite el ciclo de las actividades - - - -
Total 7 1 2 7 0 179.20 (2160.00 | 36.00




Anexo 14 Diagrama bimanual pre test

PESQUERA KARSOL S.A.C.

RUC

20445375595

Localizacion de la empresa

Av. Villa del mar n°® 760 coishco, santa Ancash

DIAGRAMA BIMANUAL

Diagrama N°: 2 Hoja N°: 1 de 1 AN N S~ TN AN S N NN
Linea de produccién: Linea de cocido , /. Xl \ \ YA 1 | [\
Producto: Filete de bonito en aceite vegetal | iv| T T T [ iw ]
Operacion: Empaque
Elaboradc';gs;;:::/lee'c\i/:;jAndres Y Aprobado por: Jefe de Planta | e [ B4 — "" = S v
NN N A NS N J L / \. / <\
DESCRIPCION MANO IZQUIERDA O |:> D V O |:> D v DESCRIPCION MANO DERECHA
Toma la lata @— | @— Coge la gasa
Sostiene la lata —@ [Sostiene la gasa
Sostiene la lata Echa el Ayudin
Sostiene la lata ’ Limpia la parte superior de la lata
Gira la lata ‘ Limpia el cuerpo de la lata
Sostiene la lata ‘ Limpia la parte inferior de la lata
Sostiene la lata §= ’ Echa alcohol a la gasa
Sostiene la lata ‘ Enjuaga la parte superior de la lata
Gira la lata o— : Enjuaga el cuerpo de la lata
Sostiene la lata —@® Enjuega la parte inferior
Sostiene la lata [ ) 3 Seca la lata con gasa virgen
Sostiene la lata [ ] Selecciona
Sostiene la lata @ ® barniza
Pone las latas limpias en la mesa @ [ Pone las latas en la mesa
RESUMEN
Método Actual Propuesto Observaciones
Izq. Der. 1zq. Der.
Operaciones 4 13
Transportes [0} (0]
Esperas [0} [0)
Sostenimientos 10 1
TOTALES 14 14




Anexo 15 Diagrama de recorrido pre test

Zona de inspeccién
ZONA DE CODIFICADO

>

ZOMA DE INSUMOS *
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Anexo 16 Registro de datos en segundos pre test

DATOS GENERALES
EMPRESA KARSOL S.A.C.
AREA Empaque
INVESTIGADOR Pasache Laguna, MedinaFlores
APROBADO Jefe de Calidad

Numero de observaciones
Ne Elementos

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T.P

La operaria se dirige hacia el area

1 30 [30 (32 (33 |30 |30 |30 |32 |30 |30 [30.70
de empaque

2 E;’rrr”;a colay se le asigna un 50 |48 |49 |50 |48 |s0 |49 |47 |s0 |47 |48.80

3 Sediige alareadelimpiezade .4 115 [19 |20 [20 [20 |21 |22 |19 |20 [19.70
latas

2 deja elcarro en el area de 3 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3.10

limpieza de latas

5 Setrasladaalazonadeinsumos | o |19 |20 |20 |21 |22 |22 |19 |19 |19 [19.90
para limpieza de latas

Coge gasa virgen, plumoén

6 barnizado alcohol, esponjay 15 14 15 15 14 15 15 14 14 14 14.50
ayudin
7 Se va hacia el carro asignado 14 12 12 14 14 12 14 14 14 13 13.30
8 Se limpia con esponjay ayudin 14 13 13 14 14 13 13 14 14 14 652.80
9 se enjuaga con gasa en alcohol 4 4 4 5 4 4 3 4 4 4 192.00
10 Se seca con gasa virgen 4 5 5 5 4 5 4 5 4 5 220.80
11 se selecciona 5 5 6 4 5 6 5 5 5 5 244.80
12 se bamiza 8 7 8 8 9 8 8 7 8 8 379.20
13 Se encajona 15 15 16 18 18 14 15 16 16 18 16.10
14 |lomalllevalacajaalareade 18 |16 |16 |16 |18 |16 |16 |16 |17 |16 |16.50
inspeccion
15 realiza cola para la inspeccién 14 16 15 16 15 15 16 15 15 14 15.10
16 Se inspecciona lata por lata 7 8 6 7 7 8 8 7 7 7 345.60
17 Se encajona las latas 13 13 14 15 13 13 13 14 13 13 13.40
18 Se le anota la caja a la operaria 3 3 3 3 3 2 3 3 3 3 2.90
19 igé?ﬁ;addoaa'a zonade 20 |18 |24 |22 |22 |22 |23 |21 |21 |21 |21.40
20 deja la caja con el codificador 4 4 5 4 4 4 5 4 5 5 4.40
Se traslada nuevamentea la zona
21 de empaque para limpieza de 18 16 16 18 16 16 16 18 16 15 16.50
latas
Total Observaciones:210 2291.50

PESQUERA /¢4

P. Castill6 £urranza
CBP. 10,
JEFE PLANTA

Blgo. Jh




Anexo 17 Conversion de datos en minutos pre test

DATOS GENERALES
EMPRESA KARSOL S.A.C.
AREA Empaque

INVESTIGADOR

Pasache Laguna, MedinaFlores

APROBADO Jefe de Calidad
Numero de observaciones
Ne Elementos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T.P
1 La operaria se dirige hacia el area de empaque | 0.50 0.50 0.53 0.55 0.50 0.50 0.50 0.53 0.50 0.50 0.51
2 Forma colay se le asigna un carro 0.83 [ 0.80 0.82 0.83 0.80 (0.83 [0.82 0.78 [0.83 [0.78 [o0.81
3 Se dirige al area de limpieza de latas 0.30 0.30 0.32 0.33 0.33 0.33 0.35 0.37 0.32 0.33 0.33
4 dejaelcarro en elarea de limpieza de latas 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.07 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05
5 E’nf;ir:iag:;tlzszonade insumos para 030 [032 [033 |033 |035 [037 |037 |032 |032 |032 |033
6 gsg:n?:iaaﬂ:?ﬁn”’ plumén bamizadoalcohol, | o 55 |55 925 [025 |023 |025 |025 |023 |023 |023 |o0.24
7 Se va hacia el carro asighado 0.23 0.20 0.20 0.23 0.23 0.20 0.23 0.23 0.23 0.22 0.22
8 Se limpia con esponja y ayudin 0.23 [0.22 0.22 0.23 0.23 [0.22 [o0.22 0.23 0.23 [0.23 10.88
9 se enjuaga con gasa en alcohol 0.07 0.07 0.07 0.08 0.07 0.07 0.05 0.07 0.07 0.07 3.20
10 Se seca con gasa virgen 0.07 0.08 0.08 0.08 0.07 0.08 0.07 0.08 0.07 0.08 3.68
11 se selecciona 0.08 |0.08 |0.10 |[0.07 [0.08 [0.10 |0.08 |0.08 |[0.08 [0.08 [4.08
12 se barniza 0.13 0.12 0.13 0.13 0.15 0.13 0.13 0.12 0.13 0.13 6.32
13 Se encajona 025 |0.25 |0.27 [0.30 [0.30 [0.23 |0.25 [0.27 [0.27 [0.30 [0.27
14 jornallleva la caja al area de inspeccion 0.30 | 0.27 0.27 0.27 0.30 (0.27 [0.27 0.27 0.28 [0.27 [o0.28
15 realiza cola para la inspeccion 0.23 0.27 0.25 0.27 0.25 0.25 0.27 0.25 0.25 0.23 0.25
16 Seinspecciona lata porlata 0.12 0.13 0.10 0.12 0.12 0.13 0.13 0.12 0.12 0.12 5.76
17 Se encajona las latas 0.22 |0.22 |0.23 |[0.25 (0.22 (0.22 |0.22 |0.23 |0.22 (0.22 [0.22
18 Sele anotala caja a la operaria 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.03 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05
19 se traslada a la zona de codificado 0.33 0.30 0.40 0.37 0.37 0.37 0.38 0.35 0.35 0.35 0.36
20 deja la caja con el codificador 0.07 0.07 0.08 0.07 0.07 0.07 0.08 0.07 0.08 0.08 0.07
21 Se traslada nuevamenteala zona de 030 |027 |027 |030 |027 |027 |027 |030 |027 |025 |o0.28
empagque para limpieza de latas
Total Observaciones:210 38.19
PESQUER,

&'/\

Blgo. Jheh P. Castil
CBP.10;

gﬁ};)//urmnm

JEFE PLANTA




Anexo 18 Calculo para hallar el nimero de muestra

Célculo para determinar elnimero de observaciones necesarias

N° Actividad X [Z(x*2)] kK n' N
1 | La operariase dirige hacia el area de empaque 5.12 | 2.62 40 10 2
2 | Formacolay se le asigna un carro 8.13 | 6.62 40 10 1
3 | Se dirige al area de limpieza de latas 3.28 | 1.08 40 10 6
4 [dejaelcarro enel areadelimpiezade latas 0.52 | 0.03 40 10 15
5 | Se trasladaala zona de insumos paralimpieza de latas 3.32 1.1 40 10 7
6 | Coge gasavirgen, plumoén barnizado alcohol, esponjay ayudin 242 | 0.58 40 10 2
7 | Se va haciael carro asignado 222 | 049 40 10 7
8 | Se limpiacon esponjay ayudin 227 | 051 40 10 2
9 | se enjuagacongasaenalcohol 0.67 | 0.05 40 10 20
10| se secacon gasavirgen 0.77 | 0.06 40 10 18
11| se selecciona 0.85 | 0.07 40 10 18
12| se barniza 132 | 0.17 40 10 7
13| Se encajona 2.68 | 0.73 40 10 12
14 |jornalllevalacajaal area de inspeccion 275 | 0.76 40 10 4
15| realiza cola paralainspeccién 252 | 0.63 40 10 3
16| Se inspeccionalata por lata 1.20 | 0.15 40 10 11
17| Se encajonalaslatas 2.23 0.5 40 10 4
18| Se le anotala cajaa la operaria 0.48 | 0.02 40 10 17
19| se traslada ala zona de codificado 357 | 1.28 40 10 9
20| dejalacajacon el codificador 0.73 | 0.05 40 10 20
21 Se traslada nuevamente a la zona de empaque para limpieza de 275 | 076 40 10 6
latas
PESQUERA/AS

(28

Blgo. Jhgh P. Castilld Parranza
CBP. 10
JEFE PLANTA




Anexo 19 Registro de datos araiz del calculo de la muestra

DATOS GENERALES
EMPRESA Inversiones Kathymar S.A.C.
AREA Empaque
INVESTIGADOR Pasache Laguna, Medina Flores
APROBADO Jefe de Calidad
Namero de observaciones
No Elementos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 TP
1 La operaria se dirige hacia el &rea de empague 0.50 0.50 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 0.50
2 Forma cola y se le asigna un carro 0.83 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 0.83
3 Se dirige al area de limpieza de latas 0.30 0.30 0.32 0.33 0.33 0.33 - - - - - - - - - - - - - - 0.32
4 deja el carro en el area de limpieza de latas 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.07 0.05 0.05 0.05 | 005 | 0.05 | 007 | 005 | 0.05 | 0.05 - - - - - 0.05
5 Se traslada ala zona de insumos para limpieza de latas 0.30 0.32 0.33 0.33 0.35 0.37 0.37 - - - - - - - - - - - - - 0.34
6 ;:;ugdemgasa virgen,plumon barnizado alcohol , esponja y 025 023 B A B A ) A B ) B A B i ) ) 3 B A B 0.24
7 Se va hacia el carro asignado 0.23 0.20 0.20 0.23 0.23 0.20 0.23 - - - - - - - - - - - - - 0.22
Se limpia con esponja y ayudin 0.23 0.22 - - - - - - - - - - - - - - 10.80
se enjuaga con gasa en alcohol 0.07 0.07 0.07 0.08 0.07 0.07 0.05 0.07 | 0.07 | 007 | 0.05 | 0.07 | 007 | 005 | 0.07 | 007 | 007 | 0.05 | 007 | 0.07 3.08
10 Se seca con gasa virgen 0.07 0.08 0.08 0.08 0.07 0.08 0.07 0.08 | 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 008 | 0.08 | 0.07 | 0.08 | 0.07 - - 3.64
11 se selecciona 0.08 0.08 0.10 0.07 0.08 0.10 0.08 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.07 | 0.07 | 0.08 [ 008 | 0.07 | 0.10 | 0.08 | 0.08 - - 3.96
12 se barniza 0.13 0.12 0.13 0.13 0.15 0.13 0.13 - - - - - - - - - - - - - 6.40
13 Se encajona 0.22 0.22 0.23 0.25 0.22 0.22 0.22 0.23 022 | 022 | 0.22 0.23 - - - - - - - - 0.22
14 Se lleva la caja al area de inspeccion 0.30 0.27 0.27 0.27 - - - - - - - - - - - - - - - - 0.28
15 realiza cola para la inspeccion 0.23 0.27 0.25 - - - - - - - - - - - - - - - - - 0.25
16 Se inspeciona lata por lata 0.12 0.13 0.10 0.12 0.12 0.13 0.13 0.12 012 | 0.12 | 0.13 - - - - - - - - - 5.82
17 Se encajona las latas 0.22 0.22 0.23 0.25 - - - - - - - - - - - - - - - - 0.23
18 Se le anota la caja a la operaria 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.03 0.05 0.05 0.05 | 0.05 | 0.05 0.03 0.03 0.05 0.05 0.03 0.05 0.05
19 se traslada a la zona de codificado 0.33 0.30 0.40 0.37 0.37 0.37 0.38 0.35 | 0.35 - - - - - - - - - - - 0.36
20 deja la caja con el codificador 0.07 0.07 0.08 0.07 0.07 0.07 0.08 0.07 | 0.08 | 0.08 | 007 | 007 | 008 | 008 | 0.07 | 007 | 010 | 0.08 | 0.08 | 0.07 0.08
21 fn‘i;::fg: fuevamente aa zona de empaque para 030 027 | 027 | 030 | 027 | 027 | - - R T R I A T R T AT B 028
Total Observaciones: 315 37.94

Blgo. Jheh P. C&W,rranm
CBP._ 10,
JEFE PLANTA




Anexo 20 Calculo del tiempo estandar y tiempo promedio

et | clfcacon | LTES | ctrancias 9| ST

ELEMENTO 01 0.50 1.11 0.56 1.14 0.63
ELEMENTO 02 0.83 1.07 0.89 1.14 1.02
ELEMENTO 03 0.32 1.10 0.35 1.14 0.40
ELEMENTO 04 0.05 1.11 0.06 1.14 0.07
ELEMENTO 05 0.34 1.13 0.38 1.14 0.44
ELEMENTO 06 0.24 1.11 0.27 1.24 0.33
ELEMENTO 07 0.22 1.10 0.24 1.24 0.30
ELEMENTO 08 10.80 1.14 12.31 1.24 15.27
ELEMENTO 09 3.08 1.11 3.42 1.24 4.24
ELEMENTO 10 3.64 1.11 4.05 1.14 461
ELEMENTO 11 3.96 1.11 4.39 1.17 5.14
ELEMENTO 12 6.40 1.13 7.23 1.17 8.46
ELEMENTO 13 0.22 1.11 0.25 1.17 0.29
ELEMENTO 14 0.28 1.07 0.29 1.17 0.34
ELEMENTO 15 0.25 1.13 0.28 1.14 0.32
ELEMENTO 16 5.82 1.07 6.23 1.14 7.10
ELEMENTO 17 0.23 1.14 0.26 1.14 0.30
ELEMENTO 18 0.05 1.11 0.05 1.14 0.06
ELEMENTO 19 0.36 1.14 0.41 1.14 0.46
ELEMENTO 20 0.08 1.11 0.08 1.14 0.09
ELEMENTO 21 0.28 1.10 0.31 1.14 0.35

TIEMPO ESTANDAR TOTAL POR x CAJA (Min) 50.22

PESQUERA/KAR
w9

Blgo. Jheh P. Cﬁ%ﬁmanza
CBP._ 10,
JEFE PLANTA




Anexo 21 Productividad pre test

PRODUCTIVIDAD

Proceso Empaque
Empresa KARSOL S.A.C Fase Pre-Test

Elaborado por Pasache Laguna, MedinaFlores
A B C D El E2 E1x E2

Dia

Cajas producidas | Cajas planificadas | Tiempo estandar | Tiemporeal | Eficacia | Eficiencia | Productividad
1 912 1000 733.38 840 91.20% | 87.31% 79.62%
2 900 1000 656.11 720 90.00% 91.13% 82.01%
3 890 1000 713.22 840 89.00% | 84.91% 75.57%
4 905 1000 661.12 720 90.50% | 91.82% 83.10%
5 889 1000 622.24 720 88.90% | 86.42% 76.83%
6 885 1000 727.31 840 88.50% | 86.58% 76.63%
7 903 1000 625.11 720 90.30% | 86.82% 78.40%
8 905 1000 643.26 720 90.50% 89.34% 80.85%
9 897 1000 746.28 840 89.70% | 88.84% 79.69%
10 900 1000 613.32 720 90.00% 85.18% 76.67%
11 905 1000 673.14 720 90.50% | 93.49% 84.61%
12 904 1000 745.31 840 90.40% 88.73% 80.21%
13 895 1000 723.11 840 89.50% 86.08% 77.05%
14 898 1000 756.15 840 89.80% | 90.02% 80.84%
15 897 1000 640.25 720 89.70% 88.92% 79.76%
16 905 1000 765.36 840 90.50% | 91.11% 82.46%
17 904 1000 722.27 840 90.40% | 85.98% 77.73%
18 900 1000 657.22 720 90.00% 91.28% 82.15%
19 912 1000 743.12 840 91.20% | 88.47% 80.68%
20 895 1000 650.16 720 89.50% | 90.30% 80.82%
21 896 1000 602.38 720 89.60% | 83.66% 74.96%
22 899 1000 640.08 720 89.90% | 88.90% 79.92%
23 902 1000 712.34 840 90.20% 84.80% 76.49%
24 899 1000 723.12 840 89.90% 86.09% 77.39%
25 901 1000 660.23 720 90.10% | 91.70% 82.62%
26 900 1000 650.11 720 90.00% 90.29% 81.26%
27 907 1000 615.22 720 90.70% | 85.45% 77.50%
28 908 1000 713.33 840 90.80% | 84.92% 77.11%
29 905 1000 730.13 840 90.50% 86.92% 78.66%
30 895 1000 702.58 840 89.50% | 83.64% 74.86%
TOTAL 90.04% 87.97% 79.22%
PESQUER

Blgo. Jheh P. alsfﬂéf’/inrrunm
CBP._ 10,
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Anexo 22 Diagrama de analisis del proceso mejorado

PESQUERA KARSOL S.A.C.

RUC

20445375595

Localizacion de la empresa

Av. Villa del mar n® 760 coishco, santa Ancash

CURSOGRAMA ANALITICO Operario (x ) Material ( ) Equipo ()
Diagrama N°: 1 HojaN> 1 de 1 Resumen
Producto: Filete de bonito en aceite vegetal Actividades Actual Propuesto Ahorro
. Operacion O 8
Actividad: Empaque —
paq Inspeccion [ 1
Metodo:  Actual ()  Propuesto (x) Demora D 0
Transporte [ 5
Lugar: Area de empaque Almacenamiento v 0
Total 14
Distancia (m) 119.70
Elaborado por: Max | Aprobado por: Jefe de
Pasache, Andres Medina Planta Tiempo (seg) 2195.50
Tiempo (min) 36.59
Item Descripcion 0O Simbolo I:> v Distancia (m) S:Z'.npo (Se’:)m. Observaciones
1 La operaria se traslada a ala zqna de empaque 2750 520 | o7 Solo la primera vez
formando dos colas y coge los insumos
) Tra§lado ala ;ona de. carros y recoge el carro + 45.20 6230 | Lo Solo la primera vez
poniendo encima los insumos
3 |Tralado al area de limpieza de latas //‘ 8.00 12.00 | 0.20 1 bandeja por operaria
4 |Se limpia con esponja y cif quita grasa q/ 148.80 | 2.48
5 |Se enjuaga con gasa en alcohol 139.00 | 2.32
6 |Se seca con gasa virgen 254,00 | 4.23 | 1 canastilla= 25 kg de pescado
7 |Se selecciona # 254.00 | 4.23
8 |Se barniza ° 835.00 | 13.92
9 |Se inspecciona lata por lata ’ 374.00 | 6.23
10 |Se encajona lata por lata ( 1350 | 0.23
11 |Se le anota la caja ala operaria ‘\ 2.90 0.05
12 |Se traslada ala zona de codificado @ 15.00 18.30 | 0.31
13 |Deja la caja con el codificador k/ 4.60 0.08
Se tralada nuevamente ala zona de empaque para
14 impieza de ltas e 24.00 3190 | 053
15 |Se repite el ciclo de las actividades - - -
Total 8 1 0 5 0 119.70 2195.50 | 36.59

Blgo. Jheh P. Cﬁ%ﬁ.rwnza
CBP. 10,
JEFE PLANTA




Anexo 23 Diagrama Bimanual mejorado

PESQUERA KARSOL S.AC.

RUC

20523108493

Localizacion de la empresa

Av. Villa del mar n°® 760 coishco, santa Ancash

aN°: 1 de 1

DIAGRAMA BIMANUAL

Diagrama N°: 2 Ho \ N\ RN P 7 \ /
Linea de produccion: Linea de cocido ook ) X2 | 8 I Ak
Producto: Filete de bonito en aceite vegetal | o 0 | & 7
Operacion: Empaque
Elaborado por: Medina Andres, Aprobado por: Jefe de Calidad —H == .l —H A da—n
Pasache Max \ N 7 ‘ i
NN N lod 7 \ / \ % \ X -
pEscrIPCION Mano izQuierpa | () [=>( [ V OI=D DESCRIPCION MANO DERECHA
Coge la lata @— | @— Coge la gasa
Sostiene la lata —4@ |Sostiene la gasa con cif quita grasa
Sostiene la lata Corta la cabeza y cola con cuchilllo
Gira la lata | ’ Quita la huevera y tripas con cuchillo
Sostiene la lata ‘ . Abre el pescado
Sostiene la lata ® | o Limpia el pescado con cuchillo
Sostiene la lata ’ . Limpia el pescado con la mano
Pone la lata en la mesa @1 | @ Pone pescado fileteado en bandeja
RESUMEN
Método Actual Propuesto Observaciones
1zq. Der. Izg. Der.
Operaciones 3 7
Transportes 0 0
Esperas 0 0
Sostenimientos 5 1
TOTALES 8 8




Anexo 24 Diagrama de recorrido mejorado
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Anexo 25 Registro de datos en segundos (método mejorado)

DATOS GENERALES

EMPRESA KARSOL S.A.C.
AREA Empaque
INVESTIGADOR Pasache Laguna, Medina Flores
APROBADO Jefe e Calidad
\o Elementos NUumero de observaciones
1123|456 78] 9]10 T.P
La operaria se traslada ala zonade
1 empaque formando dos colasycogelos (4945|4248 |40|45| 46|42 50|44 45.10
insumos
» | Jamstoe i sonace canoeyreeo0ee! [5g] gz |01 o0 o sa] 3] [ ss| .50
3 Traslado al &rea de limpiezade latas 18(19(20(20(21(22(22(19(19|19 19.90
4 Se limpia con esponjay cif quita grasa 10|111(10|11|12|10)11(11)10(11| 513.60
5 se enjuaga con gasa en alcohol 514|414 |5(4(4|4]| 4] 4 201.60
6 se secacon gasavirgen 4141345414444 192.00
7 se selecciona 5|16[5|5|5|6|5|5|5]|6 254.40
8 se barniza 8|17(8|18[9|8|8|7|8]|8 379.20
9 Se inspecciona lata por lata 718|6|7|7|8(8|7|7]|7 345.60
10 Se encajona las latas 13|13(14|14|13|14(13(14( 13|14 13.50
11 Se le anota la caja a la operaria 313(313[3|3[3|2]3]|3 2.90
12 se traslada ala zona de codificado 18(18(18(19(18(18(18(19| 18|19 18.30
13 dejalacajacon el codificador 314(313[3|3[3|3]3]|3 3.10
14 Z‘ZEZZ'L?SZgriﬁ.vnﬁee?fdae'gffs”ade 18[20|19|18|19|17|18|19|19]19| 18.60
Total Observaciones=140 2068.30
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Anexo 26 Conversion de datos a minutos (método mejorado)

DATOS GENERALES

EMPRESA KARSOL S.A.C.
AREA Empaque
INVESTIGADOR Pasache Laguna, Max Junior
APROBADO Jefe de Calidad
Numero de observaciones
Ne° Elementos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T.P
La operaria se traslada ala zonade
1 empaque formando dos colasy 0.82]10.75]|0.70| 0.80| 0.67| 0.75( 0.77(0.70{0.83|0.73| 0.75
cogelos insumos
Traslado ala zonade carrosy
2 recoge el carro poniendo encimalos | 0.97|1.03|0.98| 1.02| 1.00| 1.07| 0.97|1.05|1.03|0.97| 1.01
insumos
3 Traslado al area de limpiezade latas | 0.30| 0.32]0.33| 0.33| 0.35( 0.37| 0.37|0.32|0.32(0.32| 0.33
4 Sfagg‘p'aconeSponlayC'fq“'ta 0.17|0.18/0.17| 0.18] 0.20| 0.17| 0.18| 0.18| 0.17| 0.18| 8.56
5 se enjuaga con gasa en alcohol 0.08(0.07|0.07] 0.07{ 0.08( 0.07| 0.07|0.07(0.07|0.07| 3.36
6 se secacon gasavirgen 0.07(0.07|0.05] 0.07{ 0.08( 0.07| 0.07|0.07(0.07|0.07| 3.20
7 se selecciona 0.08(0.10/0.08| 0.08{ 0.08( 0.10| 0.08|0.08(0.08[0.10| 4.24
8 se barniza 0.13]0.12]0.13]| 0.13/ 0.15( 0.13( 0.13(0.12{0.13]0.13] 6.32
9 Se inspecciona lata por lata 0.12(0.13|0.10/ 0.12{ 0.12( 0.13] 0.13|0.12(0.12|0.12| 5.76
10 Se encajonalaslatas 0.22(0.22]10.23] 0.23| 0.22( 0.23]| 0.22]0.23(0.22|0.23] 0.23
11 Se le anotala cajaa la operaria 0.05]/0.05]|0.05| 0.05| 0.05| 0.05( 0.05(0.03{0.05|0.05| 0.05
12 se traslada ala zonade codificado |0.30]0.30|0.30| 0.32| 0.30| 0.30|{ 0.30(0.32(0.30{0.32| 0.31
13 dejalacajacon el codificador 0.05]0.07]0.05]| 0.05| 0.05| 0.05( 0.05(0.05{0.05|0.05] 0.05
Se traslada nuevamente alazona
14 de empaque para lim pieza de latas 0.30(0.33|0.32] 0.30{ 0.32( 0.28| 0.30|0.32(0.32|0.32] 0.31
Total Observaciones=140 34.47
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Anexo 27 Calculo del nimero de muestra (mejorado)

calculo de las observaciones necesarias

N° Actividad zX Z(x72) k n' N
1 I(;glgg;rggéaesli;r?nséicﬁlnaoila zona de empaque formando dos . 568 40 10 7
> Zai?:ﬁg?oili?qggrr:]%ge carrosy recoge el carro poniendo 10.08 10.18 40 10 >
3 | Traslado al areade limpiezade latas 3.32 1.10 40 10 7
4 | Se limpia con esponjay cif quita grasa 1.78 0.32 40 10 6
5 | se enjuagacongasaen alcohol 0.7 0.05 40 10 15
6 |se secacon gasavirgen 0.67 0.05 40 10 20
7 | se selecciona 0.88 0.08 40 10 12
8 | se barniza 1.32 0.17 40 10 7
9 | Se inspecciona lata porlata 1.2 0.15 40 10 11
10 | Se encajonalaslatas 2.25 0.51 40 10 2
11| Se leanotala cajaa laoperaria 0.48 0.02 40 10 17
12 | se traslada ala zona de codificado 3.05 0.93 40 10 1
13 | dejalacajacon el codificador 0.52 0.03 40 10 15
14 ﬁri;riaeszlzzzvaﬁg\éamenteaIazonade empaque para 31 0.96 40 10 3
PESQUER g*s &
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Anexo 28 Registro de datos a raiz del calculo del nimero de muestra (método mejorado)

DATOS GENERALES
EMPRESA KARSOL S.A.C.
AREA Empague
INVESTIGADOR Pasache Laguna, Medina Flores
APROBADO Jefe e Calidad
NO Elementos NUmero de observaciones
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 T.P
1 '&Z‘SOE;[:‘S”; ::gzalz':“lﬁ alazonadeempagefomando | gy | 075 | 070 | o0 [ 067 | 075 |07 | - | - | - | - | - | | - | | | ||| ]| om
9 Traslado a [a zona de carros y recoge el carro poniendo 0.97 1.03 ) ) i ) ) i ) i i i ) ) i i i ) ) i 1.00
encima los insumos
3 Traslado al area de limpieza de latas 030 | 032 | 033 | 033 | 035 | 037 | 0.37 - - - - - - - - - - - - - 0.34
4 Se limpia con esponja y cif quita grasa 0.17 | 018 | 017 | 018 | 0.20 | 0.17 - - - - - - - - - - - - 8.53
5 se enjuaga con gasa en alcohol 0.08 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.07 | 0.07 | 0.07 - - - - - 341
6 se seca con gasa virgen 0.07 | 007 | 005 | 0.07 | 008 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.07 3.32
7 se selecciona 0.08 | 010 | 008 | 0.08 | 0.08 | 0.10 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.10 | 0.10 | 0.10 - - - - - - - - 4.24
8 se barmiza 013 | 012 | 013 | 013 | 015 | 0.13 | 0.13 - - - - - - - - - - - - - 6.40
9 Se inspeciona lata por lata 012 | 013 | 010 { 012 | 012 | 013 | 0.13 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.07 - - - - - - - - - 5.76
10 Se encajona las latas 022 | 022 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 0.22
11 Se le anota la caja a la operaria 0.05 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 0.05 | 0.03 | 0.05 | 0.05 | 0.03 | 0.03 [ 0.05 | 0.05 [ 0.05 | 0.05 | 0.07 - - - 0.05
12 se traslada a la zona de codificado 0.30 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 0.30
13 deja la caja con el codificador 0.05 | 007 | 005 | 0.05 | 005 | 005 [ 0.05 | 0.05 [ 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.07 | 0.07 | 0.07 - - - - - 0.05
Se traslada nuevamente ala zona de empaque para
14 limpieza de latas pater 0.30 | 033 | 0.32 : ) - - - - - - - - - - - - - - - 0.32
Total Observaciones=140 34.69
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Anexo 29 Productividad (mejorado)

PRODUCTIVIDAD

Proceso Empaque
Empresa KARSOL S.A.C Fase Post-Test
Elaborado por Pasache Laguna, MedinaFlores
Dia A B C D El E2 El x E2
Cajas producidas | Cajas planificadas | Tiempo estandar | Tiempo real | Eficacia | Eficiencia| Productividad

1 930 1000 779.31 840 93.00% | 92.78% 86.28%
2 925 1000 701.68 720 92.50% | 97.46% 90.15%
3 932 1000 789.23 840 93.20% | 93.96% 87.57%
4 915 1000 671.13 720 91.50% | 93.21% 85.29%
5 935 1000 661.33 720 93.50% | 91.85% 85.88%
6 925 1000 780.41 840 92.50% | 92.91% 85.94%
7 930 1000 679.11 720 93.00% | 94.32% 87.72%
8 940 1000 804.13 840 94.00% | 95.73% 89.99%
9 920 1000 701.22 720 92.00% | 97.39% 89.60%
10 922 1000 679.32 720 92.20% | 94.35% 86.99%
11 918 1000 801.41 840 91.80% | 95.41% 87.58%
12 920 1000 697.22 720 92.00% | 96.84% 89.09%
13 918 1000 700.12 720 91.80% | 97.24% 89.27%
14 932 1000 781.41 840 93.20% | 93.03% 86.70%
15 919 1000 709.25 720 91.90% | 98.51% 90.53%
16 915 1000 803.33 840 91.50% | 95.63% 87.51%
17 920 1000 700.24 720 92.00% | 97.26% 89.48%
18 920 1000 769.24 840 92.00% | 91.58% 84.25%
19 929 1000 700.23 720 92.90% | 97.25% 90.35%
20 921 1000 792.23 840 92.10% | 94.31% 86.86%
21 926 1000 680.28 720 92.60% | 94.48% 87.49%
22 925 1000 803.32 840 92.50% | 95.63% 88.46%
23 925 1000 671.14 720 92.50% | 93.21% 86.22%
24 920 1000 800.13 840 92.00% | 95.25% 87.63%
25 923 1000 696.33 720 92.30% | 96.71% 89.27%
26 920 1000 786.12 840 92.00% | 93.59% 86.10%
27 915 1000 683.11 720 91.50% | 94.88% 86.81%
28 918 1000 760.32 840 91.80% | 90.51% 83.09%
29 925 1000 792.13 840 92.50% | 94.30% 87.23%
30 930 1000 684.24 720 93.00% | 95.03% 88.38%
TOTAL 92.38% | 94.82% 87.59%
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Anexo 30 Tabla de interrogatorio (Lugar)

Elaborado:
Medina Flores Andrés
Pasache Laguna Max

Proceso: Empaque

Etapa: propodsito

KARSOLS.A.C

Actividades

é¢Como sehace?

éParaquése hace?

é¢Sepuedehacerdeotra
manera?

é¢Como sedeberiade hacer?

Se traslada ala zona de
empaque

Ingresanenla cola las
empacadoras haciala zona
de empaque

Porque deben entraren
forma ordenada a recoger
sucarro

Hacer dos colas para
disminuir el tiempo de
ingreso

Formar dos colas para
disminuir el tiempo

Se traslada al area de
limpieza de latas

Se dirige con su carroa la
zona de limpieza de latas

Porque setiene que dejar el
carropara recoger los
insumos

Ircon el carrode latas a la
zona de insumos y ponerlos
encima

Irde frentea la zona de
insumos, poner encima los
insumos luego empuijar el
carro

Se traslada hacia el carro
asignado

Se traslada con los insumos
y procede a realizarla
limpieza de la lata

Porque tiene que limpiar las
latas y colocarlos en una
caja

Facilitar los insumos dentro
de la zona de empaque

Recogerlos insumos en una
zoha mas cercana

Se traslada la caja al areade
inspeccién

Cogela cajade las latas
limpias y se dirige a la zona
de inspeccion

Porque deben controlar las
cajas limpias para que le
puedan pagar(destajo)

Colocarun TACen la zona
de limpieza de latas para
reducir tiempos

Hacer que el TACvea la
calidad de la lata durante el

proceso de limpieza

Se traslada ala zona de
codificado

Una vez anotada la caja, la
empacadorava con la cajay
la deja enla zona de
codificado

Porque setiene que dejar en
la parihuela para que sea
codificado

Poner una parihuela y
cuando estéllena un jornal
lo transportaria constoka

Poner una parihuela y
colocar las cajas, y cuando
sellene un jornal lo traslade
a la zona de codificado

Se traslada nuevamente a la
zona de limpieza de latas

Se traslada nuevamentea la
zona de limpieza de latas
para seguir realizando su
labor

Porque debe seguir
limpiando latas

Dirigirse ala zona de
limpieza

Trasladarsealazonade
limpieza de latas




Anexo 31 Tabla de interrogatorio (Propésito)

Elaborado:
Medina Flores Andrés
Pasache Laguna Max

Proceso: Empaque

Etapa: Medios

KARSOLS.A.C

Actividades

éQuésehace?

éPorquesehace?

¢Qué mas se podria hacer?

éQuésedebedehacer?

Se traslada ala zona de
empaque

Forman una cola para que
ingresena la zonay recojan
sucarro

Porque estd establecido por
el jefe de produccion

Formar dos colas para
reducir el tiempo

Formar dos colasy
trasladarse alazonade
empaque

Se traslada al area de
limpieza de latas

Camina con el carro haciala
zona de limpieza de latas

Porque primero tiene que
dejar el carroen esazona

Caminarconelcarroala
zona de insumos

Caminar con el carro hacia
la zona de insumos

Se traslada hacia el carro
asignado

Caminaa la zona de
insumos y los recoge parala
limpieza

Porque se requiere insumos
para poder empezara
limpiar las latas

Poner los insumos encima
del carroy posteriormente
empujar el carro

Poner los insumos encima
del carro y posteriormente
empujar el carro

Se trasladala caja alarea de
inspeccion

Caminacon la caja ala zona
de inspeccion

Porque se debe de
inspeccionar las latas

Caminar cargandola caja
hacia la zona de inspeccién

Caminar cargandola caja
hacia la zona de inspeccién

Se traslada ala zona de
codificado

Camina cargandola cajacon
laslatas ala zona de
codificado

Porque estd establecido asi
por el jefe de produccién

Caminar alzandola caja con
las latas haciala zona de
codificado

Caminaralzandola caja con
las latas hacia la zona de
codificado

Se traslada nuevamentea la
zona de limpieza de latas

Caminaa la zona de
limpieza de latas

Porque debe de seguir
limpiando latas

Caminar haciala zona de
limpieza de latas

Caminar haciala zona de
limpieza de latas




Anexo 32 Tabla de interrogatorio (Entorno)

Elaborado:
Medina Flores Andrés
Pasache Laguna Max

Proceso: Empaque

Etapa: Lugar

KARSOLS.A.C

Actividades

é¢Dondesehace?

éPorquealli?

é¢Endonde mas se podriade
hacer?

éEndondesedeberiade
hacer?

Se traslada ala zona de
empaque

En la zona de empaque

Porque asisemaneja enla
empresa siempre

En la zona de empaque

En la zona de empaque

Se traslada al area de
limpieza de latas

En la zona de empaque

Porque asise maneja enla
empresa siempre

En la zona de empaque

En la zona de empaque

Se traslada hacia el carro
asignado

En la zona de insumos

Porque asisemaneja enla
empresa siempre

En la zona de empaque

En la zona de empaque

Se traslada la caja al areade
inspeccion

En la zona de inspeccion

Porque asise maneja enla
empresa siempre

En la zona de inspeccion

En la zona de empaque

Se traslada ala zona de
codificado

En la zona de codificado

Porque asisemaneja enla
empresa siempre

En la zona de empaque

En la zona de empaque

Se traslada nuevamente a la
zona de limpieza de latas

Enla zona de empaque

Porque asise maneja enla
empresa siempre

Enla zona de empaque

Enla zona de empaque




Anexo 33 Tabla de interrogatorio (Trabajador)

Elaborado:
Medina Flores Andrés
Pasache Laguna Max

Proceso: Empaque

Etapa: Serie

KARSOLS.A.C

Actividades

é¢Cuando sehace?

éPorque en ese momento?

éCuando se puede hacer?

éCuando sedeberiade
hacer?

Se traslada ala zona de
empaque

Luego de registraralos de
empaque y tener los carros

Porque no se debe perder
tiempoy empezara

Cuando las empacadoras
seanregistradas yeste todo

Cuando las empacadoras
esténregistradas ylistas

frios empacar listo paraempezara para empezara empacar
empacar
Se traslada aldreade Luego de ingresarala zona Porque setiene que dejar el | Luego de recogerlos Después de recoger el carro
limpieza de latas de empaque y tenerel carro | carroparair ala zona de insumos y los insumos

insumos

Se traslada hacia el carro
asignado

Luego de recoger los
insumos

Porque se debe coger los
insumos para empezara
limpiar

Cuando tengael carroy los
insumos

Antesir a la zona de
limpieza

Se traslada la caja al drea de
inspeccién

Luego de haber colocado las
latas en la caja

Porque es necesario que sea
inspeccionado y registrado

Cuando las empacadoras
haya limpiado toda la lata

Después de haber sido
limpiado las latas y antes de
gue lo encajonen

Se traslada ala zona de
codificado

Luego de haber sido
inspeccionado las cajas

Porque no hay quien lleve
las cajas con las latas

Cuando se haya
inspeccionado y registrado
las cajas

Después de pasarla
inspeccién

Se traslada nuevamentea la
zona de limpieza de latas

Luego de haber dejado las
cajasenla zonade
codificado

Porque setiene que
regresaralazona de
limpieza de latas

Cuando el carroesteen la
zona de limpieza de latas

Después de haber déjalo la
cajaen una parihuela en la
zona de inspeccion




Anexo 34 Tabla de interrogatorio (Tiempo)

Elaborado:
Medina Flores Andrés
Pasache Laguna Max

Proceso: Empaque

Etapa: Trabajadores

KARSOLS.A.C

Actividades

éQuién lo hace?

éPorquelo hace?

éAlguien mas podria
hacerlo?

¢Quién deberiade hacerlo?

Se traslada ala zona de
empaque

La operaria encargadadela
limpieza de latas

Porque es la trabajadora que
cumple esta funcion

La operaria encargadadela
limpieza de latas

La operaria encargadadela
limpieza de latas

Se traslada al drea de
limpieza de latas

La operaria encargadadela
limpieza de latas

Porque es la trabajadora que
cumple esta funcion

La operaria encargadadela
limpieza de latas

La operaria encargadadela
limpieza de latas

Se traslada hacia el carro
asignado

La operaria encargadadela
limpieza de latas

Porque es la trabajadora que
cumple esta funcion

La operaria encargadadela
limpieza de latas

La operaria encargadadela
limpieza de latas

Se trasladala caja alarea de
inspeccién

La operaria encargadadela
limpieza de latas

Porque es la trabajadora que
cumple esta funcion

La operaria encargadadela
limpieza de latas

La operaria encargadadela
limpieza de latas

Se traslada ala zona de
codificado

La operaria encargadadela
limpieza de latas

Porque es la trabajadora que
cumple esta funcion

Un jornalero

Un jornalero

Se traslada nuevamentea la
zona de limpieza de latas

La operaria encargadadela
limpieza de latas

Porque es la trabajadora que
cumple esta funcion

La operaria encargadadela
limpieza de latas

La operaria encargadadela
limpieza de latas




Anexo 35 Capacitacion al personal




Anexo 36 Detalle econdmico

Materiales para aplicacidn del estudio deltrabajo

Materiales Especificacion Cantidad | Unidad/medida | Costo
Impresora EPSON ECOTANK L3250 1 Unidad 829
Hojas bond 80 Gr Ultracopy 2000 Unidad 20
Lapiceros pilot 4 Unidad 16
Laptop Huawei Matebook 1 Unidad 2559
Micas Warrior 10 Unidad 10
Tinta para
impresora Epson T296 1 Unidad 197
Cuaderno Standford 2 Unidad 14
Cronometro Digital Q&q 1 Unidad 25
Portafolio Portafolio 2 unidad 35
Subtotal 3705

Aplicacién delestudio deltrabajo
Detalle Especificacion Cantidad | unidad costo
Sueldo sueldo por aplicacion 550 1650
receso bebidas y bocados 1 sesion 50
Subtotal 1700
Costo dela aplicacién
Materiales 3705
Aplicacién del estudio del trabajo 1700
TOTAL 5405

Se determino el andlisis econémico, hallando los costes de inversion,

obteniendo una inversion total de S/ 3755.00, el cual tiene como destino el

desarrollo de la aplicacion del estudio del trabajo.




Ejecucion del VAN Y TIR, teniendo en consideracién un periodo de 12 meses

MESES
ETAPA Mes 0 [ Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 | Mes 11 Mes 12
Ingresos
Ahorros porlamejora 2980.25 | 2980.25| 2980.25 | 2980.25| 2980.25| 2980.25| 2980.25| 2980.25( 2980.25 | 2980.25| 2980.25| 2980.25
Total, ingresos 2980.25 | 2980.25| 2980.25 | 2980.25| 2980.25| 2980.25| 2980.25| 2980.25( 2980.25 | 2980.25| 2980.25| 2980.25
Inversion -5405
Mantenimiento
Total, egresos -5405
Flujo efectivo -5405| 2980.25 | 2980.25| 2980.25 | 2980.25| 2980.25( 2980.25| 2980.25| 2980.25| 2980.25| 2980.25| 2980.25( 2980.25
Flujo efectivo neto -5405 | -2424.75 555.5| 3535.75 6516| 9496.25| 12476.5| 15456.75 18437\ 21417.25 | 24397.5| 27377.75 30358
VAN S/ 13,435.26
TIR 54%
COK 30%
DECISION BUENA
B/C 2.49

Se determino la investigacion con la finalidad de conocer la iniciacion para llevar a cabo la ejecucion, obteniendo como resultados
un VAN positivo de S/ 13,435.26 y un TIR del 54% confirmando que la aplicacion del estudio del trabajo es aceptada.




VALIDACIONES 1

ANEXO 1
Carta de presentacion
ING. Sanchez Flores Mitchael Alexander
Presente

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTO.

Mos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros
saludos y, asimismo, hacer de su conocimiento gue, siendo Andrés Jesls
Medina Flores y Max Junior Pasache Laguna, estudiantes del programa de
Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede de CHIMBOTE, promocion 2022,
requerimos validar los instrumentos con los cuales recogeremos la informacion
necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y con la cual optaremos
el grado de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es:

“Aplicacion del estudio de trabajo para incrementar la productividad del
proceso de empaque en KARSOL 5.A.C. -CHIMBOTE 2022

y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados
para poder aplicar los instrumentos en mencidn, hemos considerado
conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas
educativos y/o investigacion educativa

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene

Anexo N°1: Carta de presentacion

Anexo N°2: Matriz de operacionalizacion de las variables
Anexo N°3: Definiciones conceptuales de las variables
Anexo N°4: Documento de validez de contenido de los
instrumentos

o=

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de
usted, no sin antes agradecerle por la atencion que dispense la presente.

Atentamente

Amdrd)

FIRMA FIRMA

Pasache Laguna Max Junior Medina Flores Andrés Jesus



ANEXO 2

DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE:

INGENIERIA DE METODOS Y PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
KARSOL S.A.C

Variable 1:

VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO EN LA
EMPRESA KARSOL 5.A.C. CHIMBOTE,2022

El estudio del trabajo representa una metodologia de mejora cuya
finalidad esencial es simplificar las actividades llevadas a cabo por el
recurso humano. Es una metodelogia de trabajo que implica el analisis de
dos momentos diferentes, en primer lugar, el ingeniero disefa y desarrolla
estaciones de trabajo donde se fabricara el producto, y el segundo, ese
ingeniero debe analizar de forma continua las estaciones de trabajo para
definir una mejor manera de fabricar el producto y aumentar su calidad.

Es una metodologia de trabajo que relaciona al trabajador v al proceso de
produccidn; por lo que su propdsito fundamental generar adecuados
procedimientos o mecanismos de trabajo para que el personal realice
eficientemente sus diversas actividades

DIMENSIONES DE LA VARIABLE ESTUDIO DEL TRABAJO:

1) Estudio de métodos: El estudio de métodos se conceptualiza como
el analisis sistematico de las formas de llevar a cabo una actividad con
la premisa fundamental de establecer acciones de mejoras

2) Estudio de tiempos: La medicion del trabajo determina el periodo de
tiempo que le lleva a cada trabajador, con una mejor caracteristica,
realizar actividades especificas, basadas en los estandares
preestablecidos

Variable 2:

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
KARSOL S.A.C Chimbote ,2022.

La productividad presenta una relacion positiva con la aplicacion del
estudio del trabajo debido a la eliminacion de procesos, optimizando

recursos, mejorando la calidad y reduccion de tiempos innecesarios



DIMENSIONES DE LA VARIABELE PRODUCTIVIDAD:

1) Cumplimiento de metas: se refiere al cumplimiento de todos los
objetivos que han sido planificados en un corto, mediano o largo plazo.

La medicion en base a las unidades producidas y unidades planificadas
serviran para evaluar la eficacia del recurso humano dentro del proceso
de empaque, para aplicar un nuevo procedimiento de trabajo.

2) Optimizacion de recursos: Se conceptualiza como una serie de
técnicas que pretenden generar una mejora utilizacion de los factores
productivos.

Esta dimension optimiza el uso de los recursos de mano de obra, se mide
mediante el iempo estandar y tiempo real con el propdsito de conocer los
tiempos de eficiencia gue existe dentro del proceso de empaque.



ANEXO 3

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variables Definicion conceptual Definicion Operacional Dimension Indicadores Escala de medicion \ariables
El estudio deltrabajo se | El estudio deltrabajo N.° Actividades Razdn
genera a partirde la esta conformado por necesaras
identificacion de los dos técnicas la cuales Estudic de métodos % actividades N.® Actividades
problemas existentesen | son: Laingenieria de productivas innecesaras
el trayecto de un métodos y el estudio de NAN
proceso, elcualbusca la | tiempo. NAN + NAL 100
optimizacion de esta Porun lado, la
misma mejorando y ingenieria de método se Razon
reduciendo los costes encarga de analizarla
de produccién. forma de hacerlas . . ) o

Wariable independiente: | Generando un uso actividades con la Tiempo promedio Tiempos/ totlal N.°de

Estudio del trabajo eficiente de los recursos | finalidad de hallary observaciones
econémicos y matenales | ejecutarmejoras
utilizados, logrando un Porotro lado, el estudio
aumento dptimo de la de tiempo esla Estudio de tiempos Razan
productividad. evaluacion del tiempo

en que una determinada . .
(Lopez, 2019). pergnna hace sus Tiempo normal TP*FV
actividades, esto con el
fin de optimizar los
tiempos y eliminar - - .
tiempos improductivos Tiempo estandar TN®S Razon
La productividad La productividad esta Razdn
muestra una comelacién | conformada pordos
positiva con elemplep componentes, porun o Eficacia
del estudio deltrab:a]o, Iado.:—lzstla el Cumplimiento de metas cajas producidas
esto a consecuencia de cumplimiento de metas, ———
eliminar actividades yfo | el cual se encarga de cajas planificadas
Variable dependiente: | procesos, logrando un cumplir con los objetivos
Productividad uso optimo de los que se plantea la Productividad
recursos, aumento de la | organizacion, yla Razon

calidad yuna
disminucion de tiempos
innecesarios.
(Parthiban y Raju, 2018,
p.8).

optimizacion de los
recursos, elcual se
encarga de aprovechar
los recursos de una
manera eficiente.

Optimizacion de los
recursos

Eficiencia
tiempo estandar
tiempo real




ANEXO 4 DOCUMENTODEVALIDEZDE INSTRUMENTO QUE MIDE

Variable Precision | Congruencia | Importancia | Sugerencias

=) NO | Sl NO | Sl NO

Variable Independiente:
Estudio del trabajo

1 dimensién: Estudio de ¥ v v
meétodos

% actividades productivas
M.* Actividades necesarias
M.® Actividades
innecesarias

2 dimension: v v o
Estudio de tiempos

Tiempo promedic
Tiempos / total N.° de
observaciones

Tiempo normal
TP*FV

Tiempo estandar
TN*S

Variable dependiente:
Productividad

1 dimensién: ¥ ¥ ¥
Cumplimientos de metas

Eficacia
cafas producidas

cajos planif icadas

2 dimensién: ¥ v ¥
Optimizacion de los
recursos

Eficiencia
tiempo estandar

tiempo real

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ) Aplicable después de subsanar( | Mo aplicable | )
Apellidos y Mombre del juez evaluador: ING. Sanchez Flores Mitchael Alexander DMI: 42445191

Especialidad del juez evaluador: Ingenieroindustrial

1"Precisign: 5e comprende sin dificultad alguna el enunciado del item

2 °Congruencia: 5i el item perteneceala dimensidn

F'Importancia 5i el item esadecuado para suplantar a la dimensidn o companente




VALIDACION 2

ANEXO 1
Carta de presentacion
ING. Pedro Villon Macedo
Docente de la Universidad San Pedro
Presenté

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTO.

Mos es muy grato comunicamos con usted para expresarle nuestros
saludos y, asimismo, hacer de su conocimiento gque, siendo Andrés Jesis
Medina Flores y Max Junior Pasache Laguna, estudiantes del programa de
Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede de CHIMBOTE, promocion 2022,
requerimos validar los instrumentos con los cuales recogeremoes la informacion
necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y con la cual optaremos
el grado de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es:

“Aplicacion del estudio de trabajo para incrementar la productividad del
proceso de empaque en KARSOL S.A.C. -CHIMBOTE 2022

y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados
para poder aplicar los instrumentos en mencion, hemos considerado
conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas
educativos y/o investigacion educativa

El expediente de validacién, que le hacemos llegar contiene

1. Anexo N®1: Carta de presentacion

2. Anexo N°2: Matriz de operacionalizacion de las variables

3. Anexo N°3: Definiciones conceptuales de las variables

4. Anexo N°4: Documento de validez de contenido de los
instrumentos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de
usted, no sin antes agradecerle por la atencién que dispense la presente.

Atentamente
Amdnt)

FIRMA

FIRMA . .
Medina Flores Andrés lesus

Pasache Laguna Max Junior



ANEXO 2

DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE:

INGENIERIA DE METODOS Y PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
KARSOL S.A.C

Variable 1:

VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO EN LA
EMPRESA KARSOL S.A.C. CHIMBOTE, 2022

El estudioc del trabajo representa una metodologia de mejora cuya
finalidad esencial es simplificar las actividades llevadas a cabo por el
recurso humano. Es una metodologia de trabajo que implica el analisis de
dos momentos diferentes, en primer lugar, el ingenierc disefia y desarrolla
estaciones de frabajo donde se fabricara el producto, vy el segundo, ese
ingeniero debe analizar de forma continua las estaciones de trabajo para
definir una mejor manera de fabricar el producto y aumentar su calidad.

Es una metodologia de trabajo que relaciona al trabajador y al proceso de
produccién; por lo que su propdsito fundamental generar adecuados
procedimientos © mecanismos de trabajo para que el personal realice
eficientemente sus diversas actividades

DIMENSIONES DE LA VARIABLE ESTUDIO DEL TRABAJO:

1) Estudio de métodos: El estudio de métodos se conceptualiza como
el analisis sistematico de las formas de llevar a cabo una actividad con
la premisa fundamental de establecer acciones de mejoras

2) Estudio de tiempos: La medicion del trabajo determina el periodo de
tiempo que le lleva a cada trabajador, con una mejor caracteristica,
realizar actividades especificas, basadas en los estandares
preestablecidos

Variable 2:

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
KARSOL S.A.C Chimbote ,2022.

La productividad presenta una relacién positiva con la aplicacion del
estudio del trabajo debido a la eliminacion de procesos, optimizando

recursos, mejorando la calidad y reduccion de tiempos innecesarios



DIMENSIONES DE LA VARIABLE PRODUCTIVIDAD:

1) Cumplimiento de metas: se refiere al cumplimiento de todos los
objetivos que han sido planificados en un corto, mediano o largo plazo.

La medicion en base a las unidades producidas y unidades planificadas
serviran para evaluar la eficacia del recurso humano dentro del proceso
de empaque, para aplicar un nuevo procedimiento de trabajo.

2) Optimizacion de recursos: Se conceplualiza como una serie de
técnicas que pretenden generar una mejora utilizacion de los factores
productivos.

Esta dimension optimiza el uso de los recursos de mano de obra, se mide
mediante el iempo estandar y tiempo real con el propdsito de conocer los
tiempos de eficiencia que existe dentro del proceso de empaque.



ANEXO 3

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variables Definicion conceptual Definicidn Operacional Dimensign Indicadores Escala de medician \ariables
El estudio deltrabajo se | El estudio deltrabajo N.® Actividades Razon
genera a partirde la esta conformado por necesarias
identificacion de los dos técnicas la cuales Estudio de métodos % actividades N.° Actividades
problemas existentesen | son: Laingenieria de productivas innecesanas
el trayecto de un metodos y el estudio de NAN
proceso, elcualbusca la | tiempo. NAN + NAL 100
optimizacion de esta Porun lado. la
misma mejorando y ingenieria de método se Razoén
reduciendo los costes encarga de analizarla
de produccion. forma de hacerlas ! . ) o

Variable independiente: | Generando un uso actividades con la Tiempo promedio Tiempos/ tollal N.%de

Estudio del trabajo eficiente de los recursos | finalidad de hallary observaciones
econdmicos y materiales | ejecutarmejoras
utilizados, logrando un Porotro lado, el estudio
aumento optimo de la de tiempoesla Estudio de tiempos Razon
productividad. evaluacion del tiempo

en gue una determinada ; .
(Lopez, 2019). pergona hace sus Tiempo normal PRV
actividades, esto con el
fin de optimizar los
tiempos y eliminar - - .
tiempos improductivos Tiempo estandar TN* 3 Razén
La productividad La productividad esta Razoén
muestra una comelacién | conformada pordos
positiva con elemplelo componentes, porun o Eficacia
delestudio deltrablajo, Iado.elestla el Cumplimiento de metas cajasproducidas
esto a consecuencia de cumplimiento de metas, —_——
eliminar actividades y/o | el cual se encarga de cajas planificadas
Varable dependiente: | procesos, logrando un cumplir con los objetivos
Productividad uso optimo de los que se plantea la Productividad
recursos, aumento de la | organizacion, y la Razon

calidad yuna
disminucion de tiempos
innecesarios.
(Parthiban y Raju, 2018,
p.B).

optimizacion de los
recursos, el cual se
encarga de aprovechar
los recursos de una
manera eficiente.

Optimizacién de los
recursos

Eficiencia
tiempo estandar
tiempo real




ANEXO 4 DOCUMENTO DEVALIDEZDE INSTRUMENTO QUE MIDE

Wariable

Precisidn

Congruencia

Importancia

Sugerencias

Sl

NO

Sl NO

=l NO

Variable Independiente:
Estudio del trabajo

1 dimension: Estudio de
métodos

% actividades productivas
M.® Actividades necesarias
M.* Actividades
innecesarias

MAN

NANT Nal® 100

2 dimensidn:
Estudio de tiempos

Tiempo promedio
Tiempos / total N.° de
observaciones

Tiempo normal
TP*FV

Tiempo estandar
TN*S

Variable dependiente:
Productividad

1 dimensién:
Cumplimientos de metas

Eficacia
cajas producidas

cajas planificadas

2 dimensidn:
Optimizacidon de los
recursos

Eficiencia
tiempo estandar

tiempo real

Opinidn de aplicabilidad:

Aplicable | X )

Aplicable despues de subsanar| ) Mo aplicable | )

Apellidos y Nombre del juez evaluador: ING. Pedro Villon Macedo

Especialidad del juez evaluador: Ingeniero industrial

1 Precisicn: Se comprends Sin dificultad glgunael emunciado de| ftem

2 Congruendcia: 5i el ftem pertenece a ladimensi an

3" Importancia 5 el item e adecwado para suplantar a la dimensidn o componente

DMI: 32845247

ING. CIP PFDRO A FOMN MACFRO

Experto



VALIDACION 3

ANEXO 1

Carta de presentacidn

ING. NELSON ARISTIDES BARBARAN BENITES
Docente de la Universidad San Pedro
Presente

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS ATRAVESDE JUICIO DE EXPERTO.

MNos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos vy, asimismo,
hacer de su conocimiento que, siendo Andrés Jesis Medina Flores y Max Junior Pasache Laguna,
estudiantes del programa de Ingenieria Industrial de la UCY, en la sede de CHIMBOTE,
promocion 2022, requerimos validar los instrumentos con los cuales recogeremos la
informacion necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y con la cual optaremos el
gradode Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de nuestro proyvecto de investigacion es:

“Aplicacion del estudio de trabajo para incrementar la productividad del proceso de
empaque en KARSOLS.A.C. -CHIMBOTE 2022"

y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder
aplicar los instrumentos en mencidn, hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante su
connotada experiencia en temas de investigacion educativa.

El expediente de validacidon, que le hacemos llegar contiene

Anexo N21: Carta de presentacion

Anexo N22: Definiciones conceptuales de las variables

Anexo N23: Matriz de operacionalizacion

Anexo N24: Documento de validez de contenido de los instrumentos

ol ol

Expresandole mis sentimientos de respetoy consideracion me des pido de usted, no sin
antes agradecerle por la atencidn que dispense la presente.

Atentamente

Amdnt

FIRMA FIRMA
Pasache Laguna Max Junior Medina Flores Andrés Jesis




ANEXO 2

DEFINICION CONCEPTUALDE LA VARIABLE:

INGENIERIA DE METODOS Y PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
KARSOL S.A.C

Variable 1:

VARIAELE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO EN LA
EMPRESA KARSOL S.A.C. CHIMBOTE,2022

El estudio del trabajo representa una metodologia de mejora cuya
finalidad esencial es simplificar las actividades llevadas a cabo por el
recurso humano. Es una metodologia de trabajo que implica el analisis de
dos momentos diferentes, en primer lugar, el ingeniero disefia y desarrolla
estaciones de trabajo donde se fabricara el producto, y el segundo, ese
ingeniero debe analizar de forma continua las estaciones de trabajo para
definir una mejor manera de fabricar el producto y aumentar su calidad.

Es una metodologia de trabajo gue relaciona al trabajador y al proceso de
produccion; por lo que su propésito fundamental generar adecuados
procedimientos o mecanismos de trabajo para que el personal realice
eficientemente sus diversas actividades

DIMENSIONES DE LA VARIABLE ESTUDIO DEL TRABAJO:

1) Estudio de métodos: El estudio de métodos se conceptualiza como
el analisis sistematico de las formas de llevar a cabo una actividad con
la premisa fundamental de establecer acciones de mejoras

2) Estudio de tiempos: La medicion del trabajo determina el periodo de
tiempo que le lleva a cada trabajador, con una mejor caracteristica,
realizar actividades especificas, basadas en los estandares
preestablecidos

Variable 2:

VARIAELE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
KARSOL S.A.C Chimbote ,2022.

La productividad presenta una relacion positiva con la aplicacion del
estudio del trabajo debido a la eliminacion de procesos, optimizando

recursos, mejorando la calidad y reduccion de tiempos innecesarios



DIMENSIONES DE LA VARIAELE PRODUCTIVIDAD:

1) Cumplimiento de metas: se refiere al cumplimiento de todos los
objetivos que han sido planificados en un corto, mediano o largo plazo.

La medicion en base a las unidades producidas y unidades planificadas
serviran para evaluar la eficacia del recurso humano dentro del proceso
de empaque, para aplicar un nueveo procedimiento de trabajo.

2) Optimizacion de recursos: Se conceptualiza como una serie de
técnicas que pretenden generar una mejora utilizacion de los factores
productivos.

Esta dimension optimiza el uso de los recursos de mano de obra, se mide
mediante el iempo estandar y tiempo real con el propdsito de conocer los
tiempos de eficiencia que existe denfro del proceso de empaque.



ANEXO 3

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variables Definicion conceptual Definicion Operacional Dimension Indicadores Escala de medicion \ariables
El estudio deltrabajo se | El estudio deltrabajo N.® Actividades Razdn
genera a partirde la esta conformado por necesaras
identificacion de los dos técnicas la cuales Estudic de métodos % actividades N.® Actividades
problemas existentes en | son: Laingenieria de productivas innecesaras
el trayecto de un métodos y el estudio de NAN
proceso, elcualbusca la | tiempo. NAN + NAL 100
optimizacion de esta Porun lado, la
misma mejorando y ingenieria de método se Razon
reduciendo los costes encarga de analizarla
de produccién. forma de hacerlas ) . ) o

Wariable independiente: | Generando un uso actividades con la Tiempo promedio Tiempos/ totlal N.?de

Estudio del trabajo eficiente de los recursos | finalidad de hallary observaciones
economicos y matenales | ejecutarmejoras
utilizades, legrando un Porotro lado, el estudio
aumento dptimo de la de tiempoesla Estudio de tiempos Razan
productividad. evaluacion del tiempo

en gque una determinada . "
(Lopez, 2019). pergc:na hace sus Tiempo normal TPeFV
actividades, esto con el
fin de optimizar los
tiempos y eliminar - - .
tiempos improductivos Tiempo estandar TN®S Razon
La productividad La productividad esta Razon
muestra una comelacién | conformada pordos
positiva con elemplep componentes, porun o Eficacia
del estudio deltrabJIaJD, lado, :-Izstla el Cumplimiento de metas cajas producidas
esto a consecuencia de cumplimiento de metas, ———
eliminar actividades yfo | el cual se encarga de cajas planificadas
Varable dependiente: | procesos, logrando un cumplir con los objetivos
Productividad uso optimo de los que se plantea la Productividad
recursos, aumento de la | organizacion, yla Razon

calidad yuna
disminucion de tiempos
innecesarios.
(Parthiban y Raju, 2018,
p.8).

optimizacion de los
recursos, elcual se
encarga de aprovechar
los recursos de una
manera eficiente.

Optimizacion de los
recursos

Eficiencia
tiempo estandar
tiempo real




ANEXO 4 Documento de validez de contenido de los instrumentos

Variable Precision | Congruencia | Importancia | Sugerencias

S| NO | SI NO |SI NO

Variable Independiente:
Estudio del trabajo

1. dimension: Estudio de v v v Conforme
métodos

% actividades productivas
N.° Actividades necesarias
N.° Actividades
innecesanas

NAN

NAN + NI * 100

2. dimension: v v v Conforme
Estudio de tiempos

Tiempo promedio
Tiempos / total N.° de
observaciones

Tiempo normal
TP *FV |

Tiempo estandar
TN*S

Variable dependiente:
Productividad

1. dimension: v v v Conforme
Cumplimientos de metas

Eficacia
cajas producidas

cajas planificadas

2. dimension: v v v Conforme
Optimizacion de los
recursos

Eficiencia
tiempo estandar ‘
tiempo real |

Opinién de aplicabilidad: Aplicable ( X ) Aplicable después de subsanar ( ) No aplicable ( )
Apellidos y Nombre del juez evaluador: NELSON BARBARAN BENITES DNI: 08602678
Especialidad del juez evaluador: Ingeniero Industrial. CIP. 41130

Ingenieso Incharial
1°Precision:  Se comprende sin dificultad alguna el enunciado del item T 41198
2°Congruencia: 5i, el item pertenece a la dimensidn

3*importancia: Si, el item es adecuado para suplantar a la dimensién o componente



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, QUISPE RIVERA TEOTISTA ADELINA, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - CHIMBOTE, asesor de Tesis titulada:
"APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE EMPAQUE EN KARSOL SAC, CHIMBOTE,
2022", cuyos autores son MEDINA FLORES ANDRES JESUS, PASACHE LAGUNA MAX
JUNIOR, constato que la investigacion tiene un indice de similitud de 24.00%, verificable
en el reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni
exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

CHIMBOTE, 25 de Enero del 2023

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma

QUISPE RIVERA TEOTISTA ADELINA Firmado electrénicamente

DNI: 02773303 por: TAQUISPE el 25-01-
2023 14:22:04

ORCID: 0000-0002-3371-1488

Cdbdigo documento Trilce: TRI - 0527988

oo INVESTIGA
.m.' ucv




