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Resumen

La presente investigacion se suscito en vista del creciente problema en el bajo
rendimiento obtenido en el proceso de filete de perico sin piel de una entidad
local que impide el cumplimiento del auge en la demanda de este producto. Por
ello, el objetivo general del estudio fue determinar en qué medida la
implementacion del estudio de trabajo mejora la productividad de la empresa
Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., considerando para dicho fin una
metodologia de tipo aplicado, enfoque cuantitativo, de disefio experimental, de
tipo pre experimental, de corte longitudinal, abordando un nivel explicativo, con
una poblacion conformada por la linea de produccion de filete de perico sin piel
en el transcurso de 8 semanas pre test y 8 semanas post test, teniendo una
muestra censal, en base a un muestreo no probabilistico por conveniencia, en
guien se aplico las técnicas del andlisis documental y la observacion directa,
con los instrumentos de la ficha de registro de datos y la guia de observacion.
Hallando como resultados principales una mejora en la eficiencia y la eficacia
de la produccion en 6.38% y 7.19% respectivamente. Concluyendo que,
mediante la implementacién del estudio de trabajo se mejora la productividad
en un 6.45%.

Palabras clave: Productividad, Produccioén, Eficiencia, Eficacia.



Abstract

The present investigation was raised in view of the growing problem in the low
yield obtained in the process of mahi mahi fillet without skin of a local entity that
prevents the fulfillment of the boom in the demand for this product. Therefore,
the general objective of the study was to determine to what extent the
implementation of the work study improves the productivity of the company
Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., considering for this purpose an applied
methodology, quantitative approach, experimental design, type pre-
experimental, longitudinal, approaching an explanatory level, with a population
made up of the production line of skinless mahi mahi fillet over the course of 8
weeks pre-test and 8 weeks post-test, having a census sample, based on a
non-probabilistic sample for convenience, in which the techniques of
documentary analysis and direct observation were applied, with the instruments
of the data record sheet and the observation guide. Finding as main results an
improvement in the efficiency and effectiveness of production in 6.38% and
7.19% respectively. Concluding that, through the implementation of the work
study, productivity is improved by 6.45%.

Keywords: Productivity, Production, Efficiency, Effectiveness.



I. INTRODUCCION

Hoy en dia a escala internacional, las industrias pesqueras resultan ser un pilar
esencial en la economia de los paises, ya que, éstas se encuentran en una
constante busqueda de mejora continua en tono a la gestion de los procesos,
motivo por el cual, en los Ultimos tiempos se ha visto la imperiosa necesidad de
equipar e implementar las zonas de produccion de las plantas (Lopez,
Rodriguez y Trujillo, 2017), asimismo , se ha denotado que la produccién
internacional de pescado se ha incrementado en los ultimos 10 afios; siendo la
distribucion estadistica de la siguiente manera, China ha continuado siendo un
importante productor de pescado, y registro el 35% de la produccion mundial
en el 2018. Ademas, el 34% procedio de Asia, seguida de las Américas con el
14%, el 10% procedente de Europa, asi como el 6% de Africa y finalmente
Oceania al 1%, se estima que el aumento de la productividad anual continde
siendo del 7.5 % (FAO, 2020).

Por consiguiente, se calcula que la produccién mundial pesquera que se dirigio
al consumo de la poblacién fue del 88%, lo que es igual a 156 millones de
toneladas; asimismo, la demanda del pescado congelado se incrementd en un
58%, considerando que las corporaciones pesqueras han mejorado las
estrategias de elaboracion de forma tradicional dandole un beneficio adicional a
sus bienes (FAO, 2020).

Teniendo en cuenta que, a nivel nacional poseen la fuente de captura mas
grande de Perico siendo asi el 50% del suministro global por volumen, por lo
gue ha logrado obtener un ingreso economico que oscila entre 90 y 100
millones de ddlares en sus exportaciones. Asimismo, tanto Estados Unidos y la
Unién Europea son un mercado potencial para las plantas pesqueras, siendo
los principales productos congelados que tiene mayor acogida, el filete y
porciones de Perico; por lo que se estima que el 70% de los mismos se exporta

y logra una demanda en el mercado mencionado (Future of fish, 2019).

Por otro lado, en el 2021 la pesca continental registro baja por menor captura
de variedades para consumo en estado fresco en -51.39 %, en congelado ha

sufrido una baja del 17.12 % (Instituto Nacional de Estadistica e Informatica,



2021). Por tal motivo, es que las empresas peruanas al ver vulnerada la
sostenibilidad de la pesca, especificamente del perico, han conformado una
alianza llamada Pera Mahi Aliance con el objeto de aseverar el desarrollo
sostenible de la cadena productiva y continuar su exportacion siendo Estados
Unidos su principal mercado (WWF, 2021).

Se puede sefalar que a nivel local la empresa objeto de estudio tiene poco
tiempo de permanencia en el mercado, la misma que se centra a la venta y
transformacion de productos hidrobioldgicos, asi como busca beneficiarse del
auge que ha mantenido el perico teniendo en cuenta que es el segundo recurso
de mayor extraccion en el Perd, pero no es posible ya que afronta una
problematica en el método de manipulacién de su producto estrella que es el
filete de Perico sin piel, afectando directamente en su productividad. Ya que
esta entidad familiar presenta falencias en los métodos por lo que se requiere
una intervencion con soporte del estudio del trabajo para minimizar las

demoras, mermas, cuellos de botella y tiempos muertos.

Todo lo mencionado se presenta, ya que al ser una empresa familiar y nueva
en el mercado han recurrido a procedimientos empiricos, la distribucion de
planta no ha sido la adecuada siendo el resultado un flujo incorrecto de los
procesos de produccidon. Por consiguiente, se realiza la investigacion con el
proposito de acrecentar la productividad de la organizacion por medio del
estudio del trabajo, con el fin de aumentar las oportunidades del desarrollo y
lograr el posicionamiento de la misma, a través, de la supresion de los cuellos

de botella mencionados.

Por consiguiente, el problema general fue ¢En qué medida la aplicacion del
estudio del trabajo mejorara la productividad de la empresa Ocean Pacific
Group Pérez S.A.C., Arequipa 2022? Siendo los problemas especificos ¢En
gué medida la implementacién del estudio de trabajo mejorara la eficiencia de
la empresa Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., Arequipa 2022? y ¢En qué
medida la aplicacién del estudio de trabajo mejorara la eficacia de la empresa
Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., Arequipa 2022?



La investigacion se justifica tedricamente por la otorgacién de conocimientos
referentes a la viabilidad del abordaje de la teoria de Bocangel et al. (2021) con
respecto al estudio de trabajo para la resoluciéon de problemas vinculados a la
produccion en el sector pesquero. Por otro lado, a nivel practico la investigacion
se justifica por el aporte de una solucion a la creciente falencia de la
productividad en una entidad del sector pesquero artesanal, mediante el
aprovechamiento de la herramienta del estudio de trabajo, mediante, sus
dimensiones de estudio de tiempos y métodos con el objeto de incrementar la
produccion para satisfacer la demanda latente. Asi mismo la indagacion se
justifica metodologicamente por el aporte de instrumentos fiables y validos para
técnicas como son la observacion directa y el analisis documental, que
permitiran una mejor medicion de las variables estudio de trabajo vy
productividad en el sector pesquero artesanal, bajo el enfoque de Bocangel
et al. (2021).

De modo que, el objetivo general fue determinar en qué medida la
implementacién del estudio de trabajo mejora la productividad de la empresa
Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., Arequipa 2022. Por tanto, los objetivos
especificos son determinar en qué medida la aplicacion del estudio de trabajo
mejora la eficiencia de la empresa Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., Arequipa
2022 y determinar en qué medida la implementacién del estudio de trabajo
mejora la eficacia de la empresa Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., Arequipa
2022.

Asi mismo, la hipétesis general fue la implementacion del estudio de trabajo
mejora la productividad de la empresa Ocean Pacific Group Pérez S.A.C.,
Arequipa 2022. Teniendo como, hipétesis especificas la implementacién del
estudio de trabajo mejora la eficiencia de la empresa Ocean Pacific Group
Pérez S.A.C., Arequipa 2022 y La implementacion del estudio de trabajo
mejora la eficacia de la empresa Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., Arequipa
2022.



Il. MARCO TEORICO

Teniendo en cuenta las indagaciones relacionadas con la presente
investigacion, han sido evaluadas diversas tesis, revistas, articulos cientificos
por lo que después de una exhaustiva revision se reflexionaron acerca de los
aportes mas notables afines al tema; que serviran de base y apoyo para lograr
la intencidn en el presente estudio. Entonces, a nivel nacional se ha tenido en

cuenta los aportes cientificos de notabilidad que seguidamente se indican.

Liberato y Tejada (2021) sostuvieron como objetivo incrementar la
productividad en produccién. La metodologia utilizada fue de enfoque
cuantitativo, aplicado, de alcance explicativo, experimental y de tipo pre
experimental. Siendo la muestra censal de 20 semanas habiles. Consideraron
como técnica la observacion, y como instrumentos la hoja de observacion,
registro de toma de tiempos, diagrama de analisis de procesos, curso grama
analitico y el cronémetro. Aplicados en produccién durante 5 meses. Por lo
gue, concluyeron que, el estudio del trabajo fomenté un incremento en la
productividad del 60%, permitiendo de esta manera, que sea corroborada la
hipétesis principal, demostrando la mejora de la eficacia y eficiencia, generando
un aumento significativo del 2.51% y 2.32% respectivamente en la corporacion
objeto de estudio. Otorgando como aporte la viabilidad del uso del estudio de
métodos y tiempos en el procesamiento de productos marinos como la pota, a
fin de generar la mejora continua en esta industria para una mejora efectiva en

la productividad.

Casamayor (2019) tuvo como objetivo establecer como el estudio del trabajo
eleva la productividad en la linea de produccién de conservas de grated de jurel
en la Pesquera Miguel Angel S.A.C; para realizar dicho estudio de trabajo se
realizé una evaluacion critica de los procesos. La metodologia fue aplicada por
su alcance, longitudinal, de disefio cuasiexperimental y de enfoque cuantitativo.
Teniendo una muestra censal en un espacio de 30 dias producidos, cuya
técnica de recoleccion de informacion fue la observacion y su instrumento, un
formato compuesto por valores numéricos y procedimientos de trabajo. Lo que
permiti6 incrementar el proceso en la linea de produccidon de conservas

mediante el empleo de técnicas y operaciones del proceso de produccion,



donde se vio reflejado un avance en lo relativo a la capacidad de produccion de
12 a 14 lotes, ascendiendo la productividad de 54.52% hasta un 78.27%, se
disminuyé el tiempo estandar de 412.48 minutos a 342.55 minutos
optimizandose un 16.95%. Por ende, las técnicas brindadas para el uso de los
recursos de esta investigacién han representado un gran aporte al dejar en
evidencia la posibilidad de obtener un incremento en la produccién a partir del

analisis critico de cada una de las actividades.

Yglesias (2018) plante6 como objetivo determinar si el estudio del trabajo
optimiza la productividad. Considerdé una metodologia de tipo aplicada, de nivel
descriptivo y explicativo, con disefio cuasiexperimental, con enfoque
cuantitativo. La poblacién esta constituida de 2000 costales diarios producidos
por dia, que se realizdé en 60 observaciones, la muestra fue censal. La técnica
aplicada fue la observacién, y el instrumento fue el cronometro y ficha de
observacion. El periodo de analisis fue de 60 dias previamente vy
posteriormente, el cual se evalu6 los dias laborados, donde se evidencid el
aumento de la productividad en un 20.87%, puesto que, antes de la puesta en
marcha de la implementacién de la productividad era de un 66.15% hasta
después de implementarla ascendié a un 87.02%. Concluyendo, que haciendo
el uso de las técnicas del estudio de trabajo se puede mejorar en la linea de
produccion con el fin de incrementar la productividad de la compafia. El aporte
a rescatar de esta investigacion es el uso de las herramientas del estudio de
trabajo ademas de la adecuada planificacion y el analisis detallado que

permitiran elevar los niveles de produccion del recurso estudiado.

Mantilla y Quispe (2018) tuvo como objetivo aumentar la productividad en la
linea de produccion a través del estudio de métodos de la pesquera artesanal
de Chimbote, la cual, se realizé a través de un estudio de investigacién de tipo
preexperimental; que se ejecutdé mediante de la observacion directa, que fue
aplicada a una poblacion y muestra conformada por trabajadores que
laboraban en el area de operacion de eviscerado y corte, seleccionados de
acorde a criterios de inclusion. Con miras a realizar un analisis 6ptimo, se
utilizaron el cursograma analitico y el diagrama bimanual a través de la técnica
de las 5w. En definitiva, se consiguid que, al establecer el estudio de

movimientos y tiempo, aplicando un método de trabajo y tiempo estandar



nuevo, se obtuvo una mayor productividad en un 50.13% de la materia prima y
un ascenso de la mano de obra en la produccion 51% en relacion a délares. El
beneficio que aporta la investigacion es la viabilidad para aumentar la linea de
produccion mediante la implementacion de instrumentos como cursogramas
analiticos que permitiran dar un seguimiento adecuado de cada operacion para
asi disefiar un nuevo meétodo de trabajo con el objeto de acrecentar el

rendimiento de la empresa.

Giraldo (2017) tuvo como objetivo general aplicar el estudio de tiempos para
mejorar la productividad en la Corporacion Pesquera; para que con este
estudio pueda mejorar en sus tiempos de produccion. La tipologia de este
estudio es aplicada, mientras que su disefio fue preexperimental y su enfoque
cuantitativo. Para ello se tom6 en cuenta una poblacion de cuantia infinita de
las acciones que se realizan en la totalidad de los procesos en la linea de
produccion y también en los registros de la productividad, tomando como
muestra las actividades de los procesos de envasado y los registros de los
indicadores de eficiencia, efectividad y eficacia de los afios 2014,2015 y 2016;
empleando técnicas como el estudio de tiempos y analisis documental, cuyos
instrumentos fueron hojas de control de tiempos y guias de revision
documental. En el estudio se vio reflejado el auge de la productividad en el
proceso de envasado en un 36.02% en base al estado inicial; por lo que, el
nivel de la productividad ligada a sus indicadores posterior a la utilizacién de
estudio de tiempos, es notoriamente superior que la productividad obtenida con
anterioridad. Proporcionando como contribucion, el impacto que tuvo la
realizacion del estudio de tiempos en el area de envasado, el cual fue favorable
a través de los andlisis de procesos con la finalidad de hacer el uso correcto del
tiempo, viéndose reflejados en el aumento de la productividad mediante el

calculo de sus indicadores.

De modo que, mediante el analisis de estudios anteriores, como repositorios y
revistas, se consideraron los aportes mas distinguidos relacionados al tema.
Que servirdn de base y apoyo para lograr el propésito en la presente
investigaciéon, por lo que, a nivel internacional se ha tomado en cuenta los

aportes cientificos de relevancia que se enuncian a continuacion.



Mufioz (2021) tuvo como objetivo general de la investigacion plantear acciones
para incrementar la productividad del sector de despacho en una fabrica de
cemento boliviana, con base en el estudio de tiempos. Considerando como
metodologia el enfoque mixto de nivel correlacional. La muestra censal fue en
las ensacadoras de 6 y 8 pitones en la linea de produccion. Emplearon como
técnicas la revision bibliografica, la observacion directa, cronometraje y la
entrevista. La cual tuvo como instrumentos la guia de observacion, registro de
datos, cuestionario. Con los resultados obtenidos considerando como medio de
estudio la zona de retiro de mercancias de FANCESA, fue confrontada la
practica con la teoria y se corrobord la existencia de conexiones inversas en
tiempos de operacion y productividad, y conexiones directas entre
mantenimiento preventivo y productividad. Empero, en el contexto especifico,
se descartdé la conexion de condiciones de trabajo y productividad.
Concluyendo que, un mantenimiento incorrecto es la principal causa de
periodos improductivos siendo la causal generadora de paros improvistos por
fallo en la maquina y equipo. Extrayéndose como atributo principal, la relacion
gue existe entre productividad, tiempos de operacion y mantenimiento
preventivo, ya que, permitira incrementar la produccion siempre y cuando

exista un mantenimiento preventivo de las maquinas.

Jadhav et al. (2017) consider6 como objetivo general averiguar el estimado de
tiempo necesario de finalizacién para cada proceso de elaboracion de prendas,
empleo una metodologia de nivel descriptivo, experimental puro de tipo
aplicado, de corte transversal. Siendo la muestra censal conformada por dos
prendas en una linea se cosieron camisas y en otra linea se cosieron las
polainas, equivalente a 20 ciclos de cada proceso. Considero la técnica
consistente en la observacion y como instrumento a emplear, la ficha de
observacion y cronémetro. Como se encuentra que la fabricacion de prendas
de vestir esta ganando importancia en todo el mundo debido a su demanda que
proviene de varios lugares. Para facilitar al mundo entero, se requiere
proporcionar un gran suministro que se puede cumplir con una gestion
adecuada del tiempo con una calidad improvisada de la prenda, que se puede
lograr mediante una capacitacion especial y se deben tomar algunos pasos

para mejorar la productividad. Se observdé un consumo mayor de tiempo



durante las operaciones, tales como coser entrepierna, botones, costuras de
orificios y costuras en el borde del tapete delantero, que se puedan disminuir
proveyendo una preparacion especial de los expertos que no solo mejorara la
eficiencia, sino que también aumentara la productividad. Aparte de esto, hay
algunas operaciones que requieren que las piezas para coser estén disponibles
en abundancia, ya que la falta de disponibilidad llevara a los trabajadores a
permanecer inactivos y, por lo tanto, a una reduccién en la tasa de produccion.
El aporte que proporciona este articulo es que mediante el manejo de la
estandarizacion de tiempos acoplado a la capacitacion y abastecimiento de

materiales es posible la productividad en produccién.

Ramirez (2022) tuvo por objetivo principal realizar una mejora en el proceso
productivo de una empresa manufacturera de la ciudad de Palmira mediante la
aplicacion del estudio de tiempos y métodos. Para ello se centr6 en un método
de estudio de tipo aplicado, centrandose en un estudio de caso que considero
como poblacion y muestra el proceso productivo de la empresa de confeccion
siendo de disefio no experimental propositivo, empleando como técnica la
observacion de modo directo y el andlisis documental, utilizando como
instrumentos la ficha de registro de datos y de observacion. Donde se obtuvo
entre los resultados principales un intervalo de confianza entre 510 y 487
segundos para el proceso de confeccion, entre 122 y 102 segundos en el
proceso de corte y 244 y 221 segundos en el proceso de bordado, con un 95%
de confiabilidad. Concluyéndose que a través del estudio de métodos y tiempos
se optimizé los niveles de produccidén pasando de 490 camisetas por turno a
520 con una disminucién del 6% en el tiempo de los procesos. Otorgando como
aporte que el aprovechamiento de las herramientas de estudio de tiempos y
métodos es posible generar una disminucion en el costo unitario de mano de
obra directa, ademas de conllevar un incremento en la capacidad de

produccion.

Por consiguiente, para complementar la revision sistematica de las variables
objeto de estudio se considera necesario ahondar en las concepciones tedricas
de las mismas, partiendo de la variable independiente estudio de trabajo que se
define como la evaluacion sistematica de las metodologias para llevar a cabo

las tareas con el objetivo de aprovechar mejor los recursos de la empresa,



determinando reglas o estandares de rendimiento con relacién a las tareas que
se realizan (Mejia, Lopez y Rodriguez, 2018). El estudio de trabajo favorece el
incremento de la productividad tanto de maquinarias, materiales y trabajadores
(Kiran, 2020). Se caracteriza particularmente por el empleo de técnicas, estudio
de métodos y el andlisis del trabajo, los cuales se emplean para evaluar el
trabajo del personal, direccionandolos a examinar los elementos que tienen un
impacto en la economia del caso y su eficiencia; con la el objetivo de tomar
accién y encaminarlo a mejorar el contexto del area operacional, los pasos para
realizar el estudios de trabajo son los siguientes, primero se debe seleccionar
el proceso a evaluar; como segundo paso se debe registrar la informacion de
alcance; tercer paso se debe examinar el contexto cuestionando la justificacion
de las acciones de acuerdo al objetivo de la actividad; cuarto paso se tiene que
delimitar el método mas econdmico; quinto paso es evaluar los resultados
obtenidos; el sexto paso consta en elegir un nuevo método y el tiempo
correspondiente; el séptimo paso es implantar el nuevo método, formando a los
participantes interesados, Ultimo paso se debera hacer seguimiento y conservar
la practica nueva, a través, de técnicas de control (Kanawaty, 2011).

Asi mismo, dentro de esta variable se toma en consideracion dos dimensiones
siendo la primera el estudio de métodos que se detalla como es el registro y
examen sistematico de las formas de realizar actividades para obtener un
resultado de mejoria; lo que busca es aminorar el esfuerzo en la realizacion de
una tarea (Fadzai y Chipambwa, 2018). Es también considerada una técnica
cuyo objetivo es el mejoramiento de los procesos, con base en los registros y
evaluacion critica de la manera en que se desarrolla la tarea, se debe elegir el
proceso especifico que sera evaluado y mejorado, luego priorizar cual de las
actividades de dicho proceso se debe resolver con mas urgencia (Gallegos
et al., 2017), por otro lado el estudio de métodos y la medicion de trabajo se
encargan de investigar todos los factores que inciden en la produccion con el

fin de realizar mejoras (Reyes-Fernandez et al., 2017).

Bajo esta perspectiva, es importante definir a la herramienta diagrama de
operacion de procesos (DOP), es una gréafica que permite visualizar de forma
cronoldgica la secuencia de las inspecciones, los materiales y las tareas que

intervienen en el proceso objeto de estudio, que va desde el ingreso de materia



prima hasta la salida del producto terminado (Macias-Jiménez y Romero,
2019), ademas de ello el diagrama presenta el ingreso de elementos o tareas
externas que tienen un impacto en ciertas tareas al mismo tiempo que se
realizan, todo esto representado de manera esquematica, haciendo uso de
simbologia de inspeccién, operacion y combinada. Consta de tres partes: el
primero es el encabezado el cual sefala el titulo del diagrama y el tipo de
producto que se elabora (Atlantis y Garcia-Vigonte, 2022). Ademas, puede
consignar otros datos, como operario, seccion, fecha, etc. Por consiguiente, el
cuerpo el cual es la parte principal de este diagrama, el cual incluye simbolos,
lineas horizontales y verticales y finalmente el resumen que indica el nUmero

total de operaciones, inspecciones y combinadas efectuadas (Romero, 2017).

Asi mismo, se resalta a la herramienta de diagrama de analisis de procesos
(DAP) Se divide en encabezado, aqui se insertan los datos mas importantes de
la operacion, y desarrollo, todas las tareas son enumeradas y se colocan unas
aspas “x “en sus respectivos lugares las cuales se uniran al final con lineas
rectas, consiguiendo asi tener un cursograma. La principal finalidad de elaborar
un DAP es despejar el proceso de movimientos innecesarios, Gracias a esta
técnica se puede lograr minimizar costos, detectar distancias recorridas,

retrasos y almacenamientos temporales (Romero, 2017).

Ademéds, se toma en consideracién a la herramienta tecnoldgica Layout, la
cual, representa el disefio de una planta, esta herramienta ayuda a calificar y
visualizar las areas involucradas y elementos. También engloba una serie de
herramientas que permiten optimizar una planta y disminuir los costos (Noriega
et al.,, 2022). En cuanto a contexto en que se encuentra la investigacion, esta
palabra significa disposicion de elementos en un espacio. El concepto suele
variar a pesar que la palabra este estrictamente relacionada al campo disefio

(Orozco-Acosta, Ortiz-Ospino y De la Hoz, 2017, p.4).

Por otro lado, se tiene la dimension estudio de tiempos que se concibe como
una técnica que sirve para, definir los tiempos estandar en cada una de los
procedimientos que se empleen en los procesos, se enfoca en reducir los
tiempos que se requieren para ejecutar trabajos, preserva los bienes y

minimiza costos (Prakash et al., 2020), asi mismo, registra procesos y tiempos
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para determinar la duracién solicitado de las tareas a realizar (Cuevas et al.,
2020), no obstante este estudio, no solo mide y registra, busca incrementar la
productividad de las empresas, eliminando procedimientos que no afladen valor
a los procesos realizados; unas de las técnicas y/o herramientas mas eficientes
del estudio de tiempo es el cronometro, empleada para fijar tiempos necesarios
en las rutinas de cada tarea de inicio a fin (Bravo, Menéndez y Pefaherrera-
Larenas, 2018).

Por ende, es importante definir al tiempo observado como el tiempo
cronometrado donde se registra y observa el tiempo utilizado por el trabajador
a través de la determinaciéon de la cantidad de ciclos o periodos por tiempo,
para luego encontrar el promedio de tiempo de acuerdo al nivel de desempeiio
de los operadores, mediante la observacion(Citra y Yati, 2019), mediante la
férmula es el resultado del periodo trabajado entre la cantidad de unidades

producidas durante dicho ciclo (Antonio-Antonio et al., 2017).

En tal sentido, se toma en consideracion el empleo del método Westinghouse,
siendo el método mas frecuente para evaluar el actuar de los operarios en
funcion a criterios planteados por la persona, quien se encarga de realizar la
toma de tiempos en las operaciones para ello se toma en cuenta cuatro
factores claves, tales como la condicion, la consistencia, la habilidad y el

esfuerzo (Garcia, 2013).

Por otra parte, es imprescindible considerar al tiempo normal, que es el tiempo
en el que el operario demora en la realizacion de una operaciébn a una
velocidad establecida (Citra y Yati, 2019), también se establece como el
periodo neto que se requiere para la produccién de un produccién, con la
Unica diferencia que no intervienen tiempos improductivos incurridos por el
personal (Bravo, Menéndez y Pefaherrera-Larenas, 2018), por consiguiente
este tipo de tiempo se obtiene a partir del producto del tiempo observado por la

tasa de produccion promedio (Antonio-Antonio et al., 2017).

Asi mismo, se destaca al tiempo suplementario se entiende como el tiempo
cedido al trabajador con el fin de subsanar las demoras o retrasos, tomando en

consideracion ciertos factores en las operaciones, por consiguiente, es
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importante destacar los tres tipos de suplementos a considerar que son
necesidades basicas, este tiempo es asignada al trabajador para compensar
sus necesidades fisiolégicas se estima un valor de 5% y 7%, fatiga es un
estado fisico que afecta al desarrollo del operador en el area laboral, los
valores que se estiman varian entre 12 a 40% , y suplementos especiales por
parada de produccion las cuales son demoras que no son causadas por el
trabajador como faltas de material, fallas en los equipos, inspecciones entre

otras (Araljo y Saraiva, 2018).

Por lo tanto, se toma también en cuenta al tiempo estandar, el cual, se entiende
como el conjunto de todo el tiempo empleado para cada proceso en la
produccion, hasta obtener el bien final considerando los tiempos no productivos
gue estan presentes en todo el transcurso del periodo productivo (Bravo,
Menéndez y Pefaherrera-Larenas, 2018). Se sintetiza como el producto del
Tiempo tipo normal y los suplementos presentados en el trabajo (Antonio-
Antonio et al. 2017); ademas se concibe como un pilar para el calculo de la
produccion por hora, tarea o turno de un operario 0 maquina tomando en
consideracion los tiempos empleados que alteren a los ciclos de produccién
tales como fatigas, necesidades béasicas, cambios de material, etc. (Reyes-
Fernandez et al., 2017).

Bajo dicho contexto, es importante tomar en consideracion a la variable
dependiente que es la productividad la cual se entiende por la eficiencia del
manejo de los suministros en los procesos de produccién, a través de un
determinado conjunto de factores productivos tales como trabajo y capital, se
logra la cantidad de bienes obtenidos (Meller, 2019), es también la relacion
entre los insumos utilizados (entradas) y la cantidad neta de produccién
(salidas), con el fin de lograr satisfacer las necesidades del mercado (Atlantis y
Garcia-Vigonte 2022), cabe resaltar que la productividad esta ligada con la
estrategia organizacional ya que una empresa no puede ser competitiva si no
elaboran sus productos con estandares elevados de productividad (Fontalvo-
Herrera, De la Hoz-Granadillo y Morelos-Gomez, 2017), en funcion al conjunto
de factores productivos se concluye que la productividad se elevaria de
acuerdo al desempefio de los colaboradores y el aumento del equipamiento
(Sladogna, 2017).

12



Cabe resaltar, que esta variable se encuentra conformada por dos dimensiones
siendo como primera la eficiencia que es la relacion entre el niumero de
recursos empleados y el nimero de recursos que se esperan en la medida en
que esos recursos se utilizan y se convierten en productos (Bello, Muerrieta y
Cortes, 2020), por otro lado, la eficiencia esta ligada al uso razonable de los
recursos con la finalidad de lograr el resultado esperado haciendo un uso
minimo de tiempos y bienes (Fontalvo-Herrera, De la Hoz-Granadillo y
Morelos-Gomez, 2017) y finalmente se entiende que la eficiencia evalla la
capacidad de hacer un uso éptimo de los bienes para lograr el fin determinado
(Rojas, Jaimes y Valencia, 2018), a través de la siguiente formula se lograra

obtener la eficiencia.

Teniendo como, segunda dimension a la eficacia se entiende por la capacidad
gue tiene una organizacion para lograr los resultados esperados (Asghar y Kim
2020), asi mismo, se centra en alcanzar los objetivos, haciendo uso de la
eficiencia y factores del medio (Rojas, Jaimes y Valencia, 2018) y por
consiguiente la eficacia valua el impacto adecuado de lo que se realiza ya sea
de un bien o servicio, que cumplird con los requerimientos del mercado (Bello,
Muerrieta y Cortes, 2020); mediante la siguiente formula se puede obtener la

eficiencia.
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lIl. METODOLOGIA
3.1 Tipo y disefio de investigacion
3.1.1 Tipo de investigacion

El trabajo fue de tipo aplicado, ya que, es una indagacion en el que
trabajaremos sobre los hechos de un problema empresarial real, teniendo en
cuenta los descubrimientos y experiencias personales de los autores autor de

la tesis (Naupas et al., 2018).

Asimismo, la investigacion tuvo un enfoque cuantitativo, enfatizando el analisis
cuantitativo breve y preciso con el manejo de la estadistica inferencial y

descriptiva (Cardenas, 2018).
3.1.2 Disefio de la Investigacion

El trabajo fue de diseiio experimental y longitudinal, pues fue un estudio que
recolecta datos en dos puntos de tiempo diferentes, y trata variables, para
realizar analisis pre-experimental, con énfasis en la aplicacion de un contraste

pre-test y post-test (Mousalli-Kayat, 2015).
M— O — X — O

Donde:

M = Muestra

O1 = Medicion pre-test

X = Tratamiento de variable independiente
O2 = Medicion post-test

Basado en ello, el trabajo fue de nivel explicativo, puesto que, no solo describe
los fenbmenos observados, sino que también justifica los hechos suscitados
(Brushan y Alok, 2018).
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3.2. Variables y operacionalizacién
Variable independiente: Estudio del trabajo
Definicion conceptual

Se considera como un método centrado en la aplicacion de diversas técnicas
para la determinacion del contenido de una tarea dada, tomando en
consideracion el tiempo de un colaborador calificado suele invertir para llevarla
a cabo en consideracion del cumplimiento de normas prestablecidas en un
determinado proceso de la industria para comprender su objetivo y aplicaciones
(Bocangel et al., 2021).

Definicion operacional

El estudio de trabajo se midi0 a través de las dimensiones del estudio de
métodos y estudio de tiempos, las cuales, se midieron con ayuda de las

técnicas de observacion directa y andlisis documental.
Dimension: Estudio de métodos.
Indicador: Actividades productivas.

Y.(Actv. Productivas)

Yodct.productivas = Y.(Total de Actividades) * 100
Escala: De razon
Indicador: Actividades Improductivas
%Act. improductivas = L(Actv. Improductivas) 100

Y.(Total de Actividades) i

Escala: De razon
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Dimension: Estudio de tiempos
Indicador: Tiempo estandar
Tiempo estandar = Tiempo normal (1 + suplemento%)
Escala: De razén
Variable dependiente: Productividad
Definicion conceptual

La productividad es el resultado de la division de la cantidad de productos
terminados entre los recursos utilizados para su elaboracion, y cumplimiento de

las metas trazadas. (Bocangel et al., 2021).
Definicién operacional

La productividad se midio, a través, de las dimensiones de eficacia y eficiencia,
las cuales, se midieron con ayuda de las técnicas del analisis documental y

observacion directa.
Dimensioén: Eficiencia
Indicador: Eficiencia fisica

Eficiencia fisi Salida util de MP 100
= *
ficiencia fisica Entrada de MP

Escala: De raz6n
Dimensién: Eficacia
Indicador: Produccién eficaz

. ) Resultado alcanzado
Produccion Eficaz = - * 100
Resultado previsto

Escala: De razén
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Destacando que la matriz de operacionalizacion se encuentra detallada en el

Anexo 1.
3.3 Poblacién, muestra, muestreo, unidad de andalisis
Poblaciéon

El universo es un conjunto de seres u objetos que tienen afinidad con un
conjunto de especificaciones; para tener éxito en la determinacion de la
poblacion se debe tomar en cuenta la delimitacion clara frente al planteamiento

del problema (Arias, Villasis y Miranda, 2016).

En relacion con ello, el proyecto de investigacion consideré como poblacion a la
linea de produccion de filete de perico sin piel de Ocean Pacific Group Pérez

S.A.C. en el transcurso de 8 semanas pre-test y 8 semanas post-test.
Criterios de seleccion

De acuerdo al requerimiento de los clientes e ingresos percibidos, los cuales,
representan el 80% de las ventas, se determind como el producto estrella al

filete de perico sin piel, el cual se tomara como objeto de estudio.

Tabla 1. Niveles de produccion por producto

Numero Producto Cantidad de producto
1 Perico 20000.00 kg
2 Pota 10100.00 kg
3 Bonito 5230.00 kg
4 Ovas 4320.00 kg
5 Jurel 3215.00 kg

Fuente: Ocean Pacific (2022)

Muestra

La muestra se concibe con un subgrupo del universo, mediante el cual, se
considera las distintas caracteristicas del conjunto estudiado, con el fin de
globalizar los resultados hallados en la muestra al universo delimitado
(Bouchrika, 2021).

En tal sentido, la muestra que se consideré en la investigacién fue censal,

tomando en cuenta la linea de produccion de filete de perico sin piel de la
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empresa Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., en el trayecto de 8 semanas pre-

test y post-test.
Muestreo

El muestreo estd compuesto por un grupo en especifico de la poblacion
mediante, la cual, se recolectaran datos tomando en cuenta que la eleccién de
dichos datos no dependera de la probabilidad sino de aquellas caracteristicas

propias de la indagacion (Alperin y Skorupka, 2014).

En el presente estudio, se emple6 un muestreo no probabilistico por

conveniencia.
Unidad de analisis

El estudio sera la unidad de analisis del area de produccion de filete de perico

sin piel en Ocean Pacific Group Pérez S.A.C.
3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos
Técnicas

Las técnicas de medicion son procedimientos utilizados para lograr un objetivo
especifico a estudiar (Brushan y Alok, 2018). Por lo tanto, se emple6 en el

estudio las técnicas de analisis documental y observacién directa.

v" Andlisis documental hace uso de diversos tipos de fichas bibliograficas
con la finalidad de examinar y estudiar cada proceso empleado en el

area de produccién.

v' Observacién directa técnica en la que el observador solo tendra

acercamiento directo con el problema (Naupas et al., 2018, p.284).
Instrumentos de recolecciéon de datos

Los instrumentos, se definen como aquellos medios de los cuales los
investigadores hacen uso para asentar informacién recabada de las variables a
medir (Abu-Taieh, El Mouatasim y Al Hadid, 2019).

18



De tal forma en la investigacion se hizo uso de los instrumentos, tales como,
ficha de registro de datos y ficha de observacion para el seguimiento del
desarrollo y comportamiento de las variables objeto a estudiar (Herndndez y
Mendoza, 2018, p.447).

Tabla 2. Matriz de instrumentos

Variable Dimension Indicador Técnicas Instrumentos
. Ficha de
Analisis registro de
Actividades Documental gd
roductivas - atos
P Observacién Guia de
Estudio de directa observacion
métodos e Ficha de
Analisis registro de
Estudio del Actividades Documental g datos
trabajo improductivas Observacion Guia de
directa observacion
e Ficha de
Analisis registro de
Estudio de Tiempo Documental g
tiempos estandar tiempos
Observacion Guia de
directa observacion
L Ficha de
Analisis .
. registro de
- . Indice de Documental
Eficiencia merma datos
Observacion Guia de
Productividad directa obs_ervamon
. Ficha de
Analisis registro de
Eficacia Pr%dﬁté(;(;lon Documental datos
Observacion Guia de
directa observacion

Fuente: Elaboracién propia (2022)

Validez

La validez enfatiza como el nivel en que un instrumento logra el objetivo de
medir una variable determinada, la cual se evalla sobre la base de la claridad,

la relevancia y la pertinencia (Posso y Bertheau, 2020).

En este trabajo se evalud la validez de las herramientas a utilizar, a traves, del

juicio de 3 expertos.
Confiabilidad

La confiabilidad se considera como el nivel de similitud observado de las

respuestas con respecto al contexto analizado, para asegurar que el

19



instrumento utilizado es apropiado para medir las variables en cuestion

(Ventura-Led6n y Caycho-Rodriguez, 2017).

Utilizando los datos obtenidos con los formatos correspondientes presentados y
generados por La empresa Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., se asegura la

confiabilidad de la informacion.
3.5 Procedimientos

La presente investigacion surgid a raiz de un problema en la linea de
produccion de Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., quien gustosamente proveyo
una carta de autorizacion, para poder realizar la indagacion; por lo que una vez
encontrada la alternativa de solucion a través del estudio de trabajo, se realizo
una revision tanto tedrica como metodologica con el fin de la aplicacion de las
mismas, determinando asi la poblacién y muestra a considerar; estableciendo
asi el empleo de las técnicas en instrumentos las cuales se emplearan. Todo
ello nacié de un conocimiento previo de la situacién actual de la entidad, para
asi poder, continuar con la puesta en marcha de un analisis pre-test de 8
semanas de duracion, por consiguiente, se ejecutd los ocho pasos brindados
por la teoria de Kanawaty para la de mejoras en la linea de produccion de filete
de perico sin piel, disefiando una propuesta de mejora, mediante la cual se
desarrolld una prueba previa y posterior a dicha prueba un analisis post-test,
obteniendo un resultado el cual se contrastara con la data arrojada para la
aclaracion de la hipotesis ya establecida.

Situacion actual

RUC: 20456045198

Nombre comercial: Ocean Pacific Group Pérez S.A.C.
Condicion: Activo

Fecha de inicio de actividades: 01/08/2016

Actividad Comercial: Pesca Maritima. Explotacion. Criaderos de peces.

Elaboracion y consumo de peces.
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Direccion Fiscal: Av. Porto Alegre Mz. F — Lote 05 Islay - Islay - Arequipa
Descripcion de la empresa

Misién: Satisfacer las necesidades y la demanda de los consumidores, a
través del uso de tecnologia innovadora, buenas practicas de produccion que
faciliten elaborar un producto de calidad, alcanzando un crecimiento sostenible

de la empresa.

Visién: Ser la empresa de producciébn y exportacion de productos
hidrobioldgicos lider del pais, presentando al mercado un producto con altos
estandares de calidad a nivel internacional y a su vez comprometida con la

proteccion ambiental y ser socialmente responsable.
Productos:

Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., se considera una empresa cuya finalidad es
el transformar y comercializar productos marinos tales como el perico, pota,

bonito, jurel, ovas las cuales se detallan a continuacion.
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Tabla 3. Productos de la empresa Ocean Pacific

NUumero Producto Imagen
1 Perico
2 Pota
3 Bonito
4 Ovas
5 Jurel

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 4. Ficha técnica

Fuente: Elaboracién propia

Perico, Dorado, Mahi-Mahi

Coryphaena hippurus

Sin piel

1.0-1.5kg/1.5-2.0kg /2. kg up

Cajas de cartdn: contenido 20-25

12 meses despueés de su
congelacion

Consumo directo

Captura

Noviembre-Diciembre-Enero
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Analisis Pre — Test
Variable independiente: Estudio del trabajo
Dimension 1: Estudio de métodos - Actual

Para llevar a cabo el estudio de métodos, se tom6 en consideracion los
siguientes diagramas de operaciones de procesos para la elaboracién de filete

de perico sin piel:

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO - ETAPA 1
Empresa: Ocean Pacific Group Perez SAC Pagina: 1/3
Departamento: Produccién Fecha: 31/03/2022
Producto: Filete de perico sin piel Metodo de trabajo: Propuesta
DOP hecho por: R.L.y R.P Aprobado por: Ing. M.C.
[1\ Recepcionado de
K / materia prima
Colocado en dinos
Afilado de cuchillos
LEYENDA
Simbolo Resumen Cantidad
: : Operaciéon/Inspeccién 1
O Operacion 2

Figura 1 DOP actual etapa 1
Fuente: Elaboracion propia
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO - ETAPA 2

Empresa: Ocean Pacific Group Perez SAC

Pagina: 2/3

Departamento: Produccién

Fecha: 31/03/2022

Producto: Filete de perico sin piel

Metodo de trabajo: Propuesta

DOP hecho por: R.L.y R.P

Aprobado por: Ing. M.C.

O,

~N

N

(o —o)
NN N

Os070%080

Cortado de
laminas

Fileteado

Retirado de piely
perfilado

Tarado de
bandejas

Pesado del filete

Sanitizado de
platosy filetes

Colocado de
laminas en platos

Ervasado de
filete sin piel

Congelado de
filete

LEYENDA
Simbolo Resumen Cantidad
:.: Operacién/Inspeccién 3
Q Operacion 6

Figura 2 DOP actual etapa 2
Fuente: Elaboracién propia
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO - ETAPA 3

Empresa: Ocean Pacific Group Perez SAC Pagina: 3/3
Departamento: Produccién Fecha: 31/03/2022
Producto: Filete de perico sin piel Metodo de trabajo: Propuesta
DOP hecho por: R.L.y R.P Aprobado por: Ing. M.C.
Control de
temperatura

Preparado de cajas

Desblocado de
platos

Tarado de cajas y
laminas

Colocado de filetes
en las cajas

Pesado de producto
terminado

Empaquetadoy
rotulado de cajas

OpOa020,02020

LEYENDA
Simbolo Resumen Cantidad
: : Operacidon/Inspecciéon 1
Q Operacion 6

Figura 3 DOP actual etapa 3
Fuente: Elaboracién propia



Para una mayor compresion de las etapas que implican la elaboracion de filete

de perico sin piel, se llevo a cabo un diagrama de analisis de proceso como se

muestra seguidamente, para la determinacién respectiva tanto de actividades

productivas como improductivas:

Tabla 5. Diagrama de analisis de procesos etapa 1

Y:(Total de Actividades) x

4
% Act. Productivas = =x100

5

% Act. Productivas = 80.00%

Diagrama N°1 \ Hoja N°1 Resumen
Objeto: Perico Actividad Actual Presupuesto
ETAPA 1 Operacion 3
Transporte 1
L, Espera 0 S/9043.00
e Preparacion de —
Actividad: L Inspeccion 1
materia prima .
Almacenamiento 0
Método: Actual
_ Area de Tiempo 54 min
Lugar: i
produccion
Operario: I.F. Costo S/43.00
Compuesto por: | R.L.y K.P. . .
Fecha: 571032022 Materia prima S/9000.00
Aprobado por: M.J.
Fecha: 01/04/2022 Total $/9043.00
L t. L.
Descripcién (min) O |f‘> D | [/ | Observacion
1. Recepcionado de materia prima 15 @ 2
2. Colocado en dinos 15 Q]
3. Trasladado de materia prima a 20
las mesas
4. Afilado de cuchillos 4 | &
Ingreso
Total 54 3|1 11]0 110 1000Kg
Fuente: Elaboracién propia
Indicador 1: Actividades Productivas
‘ Y (Actv. Productivas)
% Act. Productivas = 100

Acorde al andlisis de actividades en la etapa N°1 se obtuvo un 80.00% de

actividades productivas.
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Indicador 2: Actividades Improductivas

Y (Actv. Improductivas)

1
Y. (Total de Actividades) *100

% Act. Improductivas =

1
% Act. Improductivas = §x100

% Act. Improductivas = 20.00%

Acorde al analisis de actividades en la etapa N°1 se obtuvo que existe un

20.00% de actividades improductivas.
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Tabla 6. Diagrama de analisis de procesos etapa 2

Objeto: Perico Actividad Actual | Presupuesto
ETAPA 2 Operacion 11
Transporte 4
., Espera 0 S/. 1063.25
o Transformacion —
Actividad: . ) Inspeccion 3
de materia prima :
Almacenamiento 1
Método: Actual
_ Area de Tiempo 777.93 min
Lugar: .
produccién
Operario: I.F. Costo S/490.00
Compuesto por: | R.L. y K.P. Insumos/Servicio
Fecha: 27/03/2022 de frio S/573.25
Aprobado por: M.J.
Fecha: 01/04/2022 Total S/1063.25
. t. L.
Descripcion (min) O D DO V| Observacion
1. Cortado de laminas 10.00 Q
2. Fileteado 83.50 d =0
3. Desechado de espinazo 5.57 Q//
4. Retirado de piel y perfilados 22.27 8)
5. Desechado de residuos de piel 2.80 (5
6. Tarado de bandejas 1.20 é\
7. Trasladado de bandejas con
, 2.67
filete al pesado
8. Pesado del filete S/P 533 | O =0
9. Preparado de cremolada (agua, ]
hielo, cloro) temp: -0C 10.00 %
10. Traslado de bandejas con
filetes S/P a la zona de 5.50
envasado
11. Sanitizado de filetes S/P y
) 27.80
colocado en bandejas
12. Sanitizado y colocado de
. 5.80
laminas de platos
13. Envasado de filetes S/P 50.00 (5 —0
14. Traslado de platos a los coches | 12.50 Cf
15. Traslado de coches al tunel 63.00 &L
16. Congelado (8 hrs) Temp. -32C | 480.00 o)
Rendimiento
Total 78793 |11 |4 |0| 3 |1 48.77%=487Kg

Fuente: Elaboracién propia
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Indicador 1: Actividades Productivas

Y (Actv. Productivas)

1
Y. (Total de Actividades) *100

% Act. Productivas =

14
% Act. Productivas = ExlOO

% Act. Productivas = 73.68%

Acorde al analisis de actividades en la etapa 2 se obtuvo que existe un 73.68%

de actividades productivas.
Indicador 2: Actividades Improductivas

Y.(Actv. Improductivas)
Y (Total de Actividades) x

% Act. Improductivas = 100

5
% Act. Improductivas = ExlOO

% Act. Improductivas = 26.32%

Acorde al andlisis de actividades en la etapa 2 se obtuvo que existe un 26.32%

de actividades improductivas.
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Tabla 7. Diagrama de analisis de procesos etapa 3

Diagrama N°1 \ Hoja N°3 Resumen
Objeto: Perico Actividad Actual Presupuesto
ETAPA 3 Operacion 5
Transporte 2
Terminacion de Espera 0 S/180.00
Actividad: producto Inspeccion 1
terminado Almacenamiento 0
Método: Actual
, Area de Tiempo 191.23 min
Lugar: L,
produccién
Operario: I.F. Costo S/100.00
Compuesto por: | R.L.y K.P. .
Fecha: 2710312022 Material 5/80.00
Aprobado por: M.J.
Fecha: 01/04/2022 Total S/180.00
L t. L,
Descripcion (min) O If‘> D [0 N/ | observacion
1. Retirado de coches del tanel 35.00 | ©
2.Desblocado y retirado en mesas 16.70 ¢
3. Tarado de cajas de empaque 6.70 dP
4. Llenado de cajas con filetes S/P 27.83 (5\
5. Traslado de cajas hacia la
5.00
balanza
6. Pesado, Sellado de cajas,
rotulado 60.00 —O
7.Traslado a camaras frigorificas 40.00 o
Total 19123 5 | 2 | 0|1 |0
Fuente: Elaboracién propia
Indicador 1: Actividades Productivas
] Y (Actv. Productivas)
% Act. Productivas = 100

Y.(Total de Actividades) x

6
0 Act. Productivas = —x100

8

% Act. Productivas = 75.00%

Acorde al andlisis de actividades en la etapa 3 se obtuvo que existe un 75.00%

de actividades productivas.

31




Indicador 2: Actividades Improductivas

Y (Actv. Improductivas)

1
Y. (Total de Actividades) *100

% Act. Improductivas =

2
% Act. Improductivas = §x100

% Act. Improductivas = 25.00%

Acorde al analisis de actividades en la etapa 3 se obtuvo que existe un 25.00%

de actividades productivas.

Dimension 2: Estudio de tiempos — Actual

Para un adecuado estudio de tiempos se tomo en consideracion la aplicacion
del método del cociente, que acorde a la teoria de Niebel y Freivalds (2014)
establece la toma inicial de tiempos de muestra para llevar a cabo la obtencién
de tiempos observados significativos, donde se tomo en consideracion la regla
de decisidon centrada en la toma de 5 tiempos de muestra si las actividades
poseen un lapso temporal mayor a 1 min, considerando la toma de 10 tiempos
de muestra si las actividades poseen un lapso temporal menor a 1 min, lo cual

se visualiza en el anexo 7.

Acorde a la determinacion de tiempos a observar, se obtuvo los siguientes

resultados:

Tabla 8. Tiempos observados etapa 1

) Tiempo
. L Tiempos observados observado
N Descripcion promedio
T1 T2 T3 T4 T5 T6 (min)
1 Rgcepuonado de materia 15 15.00
prima
2 | Colocado en dinos 15 15.00
Trasladado de materia
3 prima a las mesas 20 20.00
4 | Afilado de cuchillos 4 4.02 | 4.01 | 3.98 4.00
Tiempo observado total Etapa 1 54.00

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 9. Tiempos observados etapa 2

Tiempos observados

N° Descripcion
T1
1 |Cortado de laminas 10
2 |Fileteado 83.5
3 |Desechado de espinazo | 5.57
4 Retl_rado de piel y 29 97
perfilados
5 Desgchado de residuos 28
de piel
6 |Tarado de bandejas 1.2
" Trasl_adado de bandejas 267
con filete al pesado
8 |Pesado del filete S/P 5.33
Preparado de cremolada
9 : 10
(agua, hielo, cloro)
Traslado de bandejas
10 |con filetes S/P ala zona | 5.5
de envasado
Sanitizado de filetes S/P
11 y colocado en bandejas 21.8
Sanitizado y colocado
12 de laminas de platos 5.8
13 | Envasado de filetes S/P | 50
14 Traslado de platos a los 125
coches
Traslado de coches al
15 tanel 63
16 | Congelado 480

T2

T3

T4 | TS5 | T6

Tiempo observado total Etapa 2

Tiempo
observado
promedio
min
10.00
83.50
5.57
22.27
2.80
1.20
2.67

5.33

10.00

5.50

27.80

5.80

50.00

12.50

63.00

480.00

787.94

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 10. Tiempos observados etapa 3

Tiempos observados

N° Descripcion
T1 |[T2|T3|T4|T5| T6

Retirado de coches del

! tinel 35

5 Desblocado y retirado en 16.7
mesas

3 Tarado de cajas de 6.7
empaque

4 Llenado de cajas con 27.8
filetes S/P 3

5 Traslado de cajas hacia la 5
balanza

6 | Pesado, Sellado de cajas, | g0
rotulado

7 | Traslado a Camaras 40

frigorificas

Tiempo observado total Etapa 3

Tiempo observado
promedio (min)

35.00

16.70

6.70

27.83

5.00

60.00

40.00

191.23

Fuente: Elaboracién Propia

Por lo tanto, para la determinacion del tiempo normal,

se tomdé en

consideracion la aplicacion del método Westinghouse, considerando las

siguientes valoraciones:
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Habilidad Esfuerzo

0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
0.13 Al Extrema 0.12 A2 Excesivo
0.11 B1 Excelente 01 B1 Excelente
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 C1 Buena 0.05 C1 Bueno
0.03 c2 Buena 0.02 c2 Bueno

0 D Regular 0 D Regular
-0.05 E1 Aceptable -0.04 E1 Aceptable
01 E2 Aceptable -0.08 E2 Aceptable
-0.16 F1 Deficiente -0.12 F1 Deficiente
-0.22 F2 Deficiente -0.17 F2 Deficiente

Condiciones Consistencia

0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelentes 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 c Buena

0 D Regulares 0 D Regular
-0.03 E Aceptables -0.02 E Aceptable
-0.07 F Deficientes -0.04 F Deficiente

Figura 4 Método Westinhouse
Fuente: Bocangel et al. (2021)
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En base a dicho método se obtuvo el siguiente tiempo normal:

Tabla 11. Tiempo normal

Etapa | Tiempo Método Westinghouse Factor de Tieomp
de observad | Habilida | Esfuerz | Condicione | Consistenci | valoracio normal
estudio o] d o) S a n :
(min)
Etapa 1 54.00 0.06 0.12 0 0.01 1.19 64.26
Etapa2 | 777.94 -0.05 0.12 -0.03 -0.04 1 787.94
Etapa3 | 191.23 -0.1 0.13 -0.03 -0.04 0.96 183.58

Fuente: Elaboracién Propia

Posterior a ello, considerando la adicion de tiempos suplementarios, se obtuvo

el siguiente tiempo estandar.

Tabla 12. Tiempo estandar

: Suplementos : Tiempo
Etapa _de Tiempo Necesidades Tiempo _ il
estudio | normal Personales | Fatiga | Especiales suplementario (min)
Etapa 1 64.26 0.07 0.12 0.04 0.23 79.04
Etapa2 | 787.94 0.07 0.12 0.04 0.23 969.17
Etapa 3 | 183.58 0.07 0.12 0.04 0.23 225.80
Total 1,274.01

Fuente: Elaboracién Propia

En tal sentido se estipula que, en el método actual, se empled un tiempo total

de 1261 minutos y 71 segundos, que implica el manejo de 21 horas en

promedio para la elaboracién de 6660 kg de perico entero eviscerado.
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Variable dependiente: Productividad

Tabla 13 Caiacidad de iroduccién tedrica

N° de Tiempo de labor  Tiempo estandar Capacidad de
trabajadores de cada (hrs) produccion
trabajador tedrica (TM)
7 20 21.23 6.59

Fuente: Elaboracién Propia

En la tabla 13, se visualiz6 que la capacidad de produccién tedrica de perico
entero eviscerado es de 6 toneladas con 660 kilogramos. Por lo tanto, se

procedio a realizar el célculo de las unidades programadas diarias.

Tabla 14 Capacidad de tonelaje programado

Capacidad de Factor de valoracion Toneladas programadas
produccién teérica (TM) (%) (TM)
6.66 95% 6.26

Fuente: Elaboracién Propia

En la tabla 14, se determin6 que la capacidad de tonelaje programado es de 6

toneladas con 260 kilogramos por dia de perico entero eviscerado.

De acuerdo a ello se encontraron los resultados en la productividad pre-test en

la siguiente tabla:

Dimensién 1: Eficiencia

Tabla 15. Eficiencia fisica pre-test

Eficiencia
N° Semana Salida l_]til de materia | Entrada (_je materia Eficiencia Fisica (%)
prima (TN) prima

1 2.97 6.59 45.00
2 2.94 6.59 44.55
3 2.85 6.59 43.15
4 2.85 6.59 43.20
5 2.79 6.59 42.30
6 2.70 6.59 41.00
7 2.40 6.59 36.33
8 2.64 6.59 40.00

Promedio 41.94

Fuente: Elaboracion Propia
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Con el andlisis pre-test se encontré un rendimiento en la producciéon de 41.94%

en la linea de produccion de filete de perico sin piel, lo cual se debid, a que por

dia ingresa un promedio de 6660 kg de perico entero eviscerado y al pasar por

la etapa 2 que consiste basicamente en el fileteo y retirado de piel, donde se

suscitaron perdidas estandar estipuladas teéricamente con respecto a la mala

practica de manipulacion del producto, ademas de la existencia de actividades

repetitivas.

47.00

45.00 4455

45.00

43.15

43.20

42.30

43.00

41.00
40.00

41.00

39.00

37.00

35.00

33.00 |
1 2

Figura 5 Eficiencia pre test

En la figura 5, se visualiza en la semana 6 un pico de quiebre en la eficiencia

representado en un 36.33% de perico sin piel para envasar; todo ello se debid

a que ingreso perico entero eviscerado menor a 3.5 kg que es el peso estandar

para obtener rendimientos 6ptimos en el proceso del filete de perico sin piel.
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Tabla 16 Produccion eficaz pre-test

Eficacia
N° Semana Resultao(l_(l)_l\e/ill)canzado Resulta(fircli/lg)rewsto Produccion eficaz (%)

1 2.97 6.26 47.37
2 2.94 6.26 46.89
3 2.85 6.26 45.42
4 2.85 6.26 45.47
5 2.79 6.26 44.53
6 2.70 6.26 43.16
7 2.40 6.26 38.24
8 2.64 6.26 42.11

Promedio 44.15

Fuente: Elaboracién Propia

Mediante el analisis pre test se encontré una produccion eficaz promedio de
44.15% en base a los rendimientos obtenidos en la linea de produccion de
filete de perico sin piel, puesto que, se mostraron deficiencias en la obtencion
de la produccion esperada, debido a la predominancia de perico de bajo
pesaje, asi como, una constante manipulacion directa en la etapa 2 del

proceso.

50.00

47.37

I
a
0
o

48.00

45.42 4547
46.00 4453

44.00 43.16
4211

42.00

40.00 3804

38.00

36.00 T T T T T T T 1
1 2 3 4 5 6 7 8

Figura 6. Eficacia pre-test

Asimismo, como se muestra en la figura 6, existié un pico bajo y repentino del
38.24% en la semana 6, debido a que, hubo falencias en la obtencion de filete
de perico sin piel por un incremento en las mermas, concluyendo que si se
mantiene el método actual esta produccion eficaz puede tender a disminuir a

largo plazo.
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Tabla 17 Productividad pre-test

Productividad
N° Semana Eficiencia (%) Eficacia (%) Productividad (%)

1 45.00 47.37 21.32
2 44.55 46.89 20.89
3 43.15 45.42 19.60
4 43.20 45.47 19.64
5 42.30 44.53 18.83
6 41.00 43.16 17.69
7 36.33 38.24 13.89
8 40.00 42.11 16.84

Promedio 18.59

Fuente: Elaboracién Propia

A través de la realizacion del andlisis pre-test, se observd que, con el método
actual, existia una productividad de 18.59%, que de acuerdo a la figura 7, se
muestra en un decremento, lo cual, perjudica los niveles de productividad en la

linea de produccién de filete de perico sin piel.

24.00

[l
D
00
©

19.60 19.64
20.00 1883

17.69
18.00 16.84

16.00

13.89
14.00

12.00 T T T T T T T ]

Figura 7. Productividad pre test

Cabe resaltar que en el manejo del recurso perico existen rendimientos segun
el recurso a trabajar, en el caso de filete de perico los estandares de
rendimientos varian entre 48 % a 50% siendo el 50% una productividad
deseada, todo ello se visualiza en el anexo 12, el cual se encuentra respaldado
por el Ing. Quinde (2011).
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Implementacion de la propuesta de mejora
Para llevar a cabo la mejora del proceso de elaboracion de filete de perico sin
piel, se desarrollaron los ocho pasos del estudio de trabajo establecidos por

Kanawaty.
Paso 1. Seleccionar

Se opt6 por seleccionar el filete de perico sin piel, puesto que, a diferencia de
los demas productos obtenidos del perico, este implica un proceso que
presenta mas operaciones para su obtencidn, asimismo, no obstante, se
destaca que existen falencias como la falta de uniformidad del perico durante
Su recepcion, siendo su peso Optimo mayor a 3.5 kg, lo cual no estaba
establecido, ademas de no estar debidamente supervisado, conllevando a
mermas ocasionadas por una mala practica de manipulacion por parte de los
fileteros, puesto que, la extraccion de piel comprende una pérdida del 2% del

perico entero.

Por lo tanto, de acuerdo a los meses de produccién realizados por la empresa
se registr0 una produccion decreciente en base a los rendimientos,

visualizados en la tabla 18:

Tabla 18 Registro de niveles de rendimiento de filete sin piel

Mes 2020-2021 (%) 2021-2022 (%)
Octubre 44.0 45.0
Noviembre 46.2 46.8
Diciembre 46.8 46.6
Enero 43.1 44.8
Febrero 44.5 45.8
Marzo 45.1 46.0

Fuente: Ocean Pacific Group Pérez S.A.C.
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Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero

2020-2021 (porcentaje) W 2021-2022 (porcentaje)

Figura 8. Niveles de produccién 2021-2022

De acuerdo, a la figura 8, se visualizd que la produccién se ha mantenido de
manera inestable, puesto que se presentaron problemas en la produccion del
filete de perico sin piel, principalmente por la falta de control en la recepcién de

materia prima; por lo que se pretende intervenir en esta problemética.
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Al mismo tiempo, se puede determinar, por medio del diagrama de recorridos, que una de las causas del por qué habia tantos
retrasos, eran las distancias recorridas, también la mala distribucion de la mobiliaria que se utiliza para la transformacion del
perico, provocando asi recorridos no necesarios como se detalla en la figura 9.

e

3

Almacén Frigorifico 3

Almacén Frigorifico 2

Zona de
Mantenimiento

Zona de
embique

Almacén anonﬁco 1

.'I

S m
' Tunel de frio g g
v .5 =
E é = S . s o IETAPAl
‘'R = '

ETAPA2
Mmdc

g e [j 3

[ 1

Figura 9 Diagrama de recorrido actual
Fuente: Elaboracion Propia
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Paso 2. Registrar los datos por observacion directa

Luego de haber delimitado el area y unidad de andlisis en el que se iba a
desarrollar esta investigacién, el cual fue el area de produccion, se dio inicio a
la implementacién y desarrollo del estudio de trabajo, haciendo uso de la

técnica de la observacion directa y realizando un analisis documental.
Asi mismo, se detallaron las actividades siguientes:

e Reunién con la gerente general de la empresa Ocean Pacific Group
Pérez S.A.C.

e Observacion directa de los procesos correspondientes a las 3 etapas de
la elaboracion del filete de perico sin piel.

e Desarrollo del DOP y DAP de cada etapa.

e Recopilacion de informacién de la eficiencia, eficacia y productividad.

e Registro y observacion de tiempos de las operaciones ejecutadas en
cada etapa, para asi hallar el tiempo estandar en el método aplicado
actual.

e La aplicacion de las herramientas de las variables se visualizadas en el

anexo 2.
Paso 3. Examinar de manera critica

Se realizdé un sdlido analisis de métodos para tener un claro panorama del
método que se venia utilizando, por medio de la enumeracidén de actividades
las cuales estan detalladas en el DAP vigente de las etapas 1, 2 y 3, acto
seguido se ejecutd la toma de tiempos de muestra de manera detalladas a
cada actividad del proceso para la obtencion del filete de perico sin piel, con el
fin de obtener el tiempo estandar y el tiempo normal, con el fin de hallar los

niveles de productividad proyectados.
Paso 4. Establecer el método

Luego de haber realizado y culminado el analisis pre-test, se prosiguio
analizando los resultados obtenidos, con el objetivo de proponer métodos de

solucién a las falencias encontradas al inicio de la investigacion.
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Por lo tanto, se consider6 como actividades improductivas, las que se muestran

a continuacion:

Tabla 19 Actividades improductivas etapa 1

Estudio de trabajo

Etapa 1

Traslado de materia prima a las mesas

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 20 Actividades improductivas etapa 2

Estudio de trabajo

Etapa 2

Cortado de laminas

Trasladado de bandejas con filete al pesado

Traslado de bandejas con filetes S/P a la zona de envasado

Traslado de platos a los coches

Traslado de coches al tunel

Congelado

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 21 Actividades improductivas etapa 3

Estudio del Trabajo

Etapa 3

Traslado de cajas de empaque

Traslado a camaras frigorificas

Fuente: Elaboracién Propia

Es asi que, se detectaron las actividades que poseian un exceso de tiempo,

actividades que no agregaban valor, algunas que se repetian y otras que

presentaban recorridos no necesarios, esto principalmente a causa de que la

empresa es familiar y ain nueva en el mercado.

Luego de considerar las operaciones que no generan valor que se detallaron

en la tabla anterior, se propone dar solucion mediante la eliminacion de

recorridos no necesarios, agrupacién de las actividades pre operativas,

llevando a cabo su realizacién previa al inicio del proceso productivo, de esta

manera es que se propuso los métodos de mejora para llevar a cabo en cada

una de las etapas de la linea de produccion de filete de perico sin piel como se

muestra en los siguientes diagramas.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO - ETAPA 1

Empresa: Ocean Pacific Group Perez SAC

Pagina: 1/3

Departamento: Produccién

Fecha: 20/05/2022

Producto: Filete de perico sin piel

Metodo de trabajo: Propuesta

DOP hecho por: R.L. y R.P

Aprobado por: Ing. M.C.

On020:020.

Recepcionado de
materia prima
sin clasificar

Toma de muestras
(analisis de histamina)

Selecciony
Codificado
(4.0-6.5/6.5-UP)

Descarga en dinos

Pesado final de
materia prima

Materia prima

clasificada
LEYENDA
Simbolo Resumen Cantidad
: : Operacién/Inspeccion 2
O Operacién 3

Figura 10 DOP propuesto etapa 1
Fuente: Elaboracién propia
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO - ETAPA 2

Empresa: Ocean Pacific Group Perez SAC Pagina: 2/3

Departamento: Produccion Fecha: 20/05/2022

Producto: Filete de perico sin piel Metodo de trabajo: Propuesta
DOP hecho por: R.L. yR.P Aprobado por: Ing. M.C.

!/1\ Fileteado y desechado
\ / de espinazo.

Retirado ,perfilado
y desechado de piel

Pesado del filete
S/P

Sanitizado de los
filetes S/P

Envasado de filete
S/P

Colocado filete S/P

ROSOZ02020.

en tunel
Producto
semi-terminado
LEYENDA
Simbolo Resumen Cantidad
: : Operacion/Inspeccion 4
O Operacion 2

Figura 11 DOP propuesto etapa 2
Fuente: Elaboracién propia



DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO - ETAPA 3

Empresa: Ocean Pacific Group Perez SAC Pagina: 3/3
Departamento: Produccién Fecha: 20/05/2022
Producto: Filete de perico sin piel Metodo de trabajo: Propuesta
DOP hecho por: R.L.yR.P Aprobado por: Ing. M.C.
Control de
1 temperatura
Desblocado
/
3 Limpiezay colocado
en jabas
a Llenado de cajas con filete S/P
codificado (1-1.5/1.5 up kg)

N
A N

Pesado de producto
terminado 25 kg

aOn

Empaquetado
Producto
terminado
LEYENDA
Simbolo Resumen Cantidad
) Operacion/Inspeccion 3
|:| Inspeccién 1
O Operacion 2

Figura 12 DOP propuesto etapa 3
Fuente: Elaboracién Propia

Es entonces que, después de realizar una exhaustiva evaluacibn comparativa
entre las actividades encontradas en el pre-test y las de propuesta de mejora,
es necesario detallar y dejar en claro las opciones que se espera daran

solucion a las falencias del proceso como se expresa a continuacion:
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Tabla 22. Acciones correctivas en la linea de produccion del Filete de perico S/P

Etapa de proceso Problema Identificacion Accion correctiva
Aumento de .
L Realizar una
1. No realizacion de | mermas por e
L seleccion de
analisis de | descontrol en A
: . ) muestras (analisis de
histamina. calidad del | . .
histamina).
producto.
2. Recibir piezas de | Incremento de LTIl a_l PRl
. para realizar una
perico mermas y mala| . " . o
. superficialmente presentacion de minuciosa evaluacion
RECEPCION ) ” . al momento de recibir
estropeadas”. producto terminado
(Etapa 1) el producto.
. Recibir piez . .
3 .er JEESEE Obtencion de filetes e
perico con peso i Codificacion del
Do cuyo rendimiento
inferior al L o producto.
. es inferior al 6ptimo
requerido.
4. Afilar cuchillos :
o . Realizar esta tarea
durante la | Pérdida de tiempo : L
-, ) previa al inicio de
recepcion del | productivo. .
operaciones.
producto.
Eliminacion de la
A Pérdida de tiempo | actividad, de ahora en
1.Cortar laminas . .
productivo. adelante se comprara
el insumo ya cortado.
Menor rendimiento | Capacitacion del
5 Incorrecta del p'roducto., personal para mejorar
. ., Perdida de frio, que | su habilidad al
manipulacion de las
. . resulta en el | momento de
unidades de perico. .
aumento de | manipular el producto
mermas. perecible
3. Filetear,
desechar la piel y | Recorridos Agrupacion de las
perfilar el perico en | innecesarios. actividades.
. diferentes areas.
TRANSFORMACION .
S . Realizar esta tarea
(Etapa 2) : Pérdida de tiempo ) L
4. Tarar bandejas. . previa al inicio de
productivo. .
operaciones.
Mal calibrado,
. Error en tara de | Dar mantenimiento a
5. Utilizar balanzas . :
. cajas, todos los equipos que
no calibradas en el . .
Mala lectura de | intervienen en este
pesado.
balanza por el | proceso.
pesador.
L Ly . Realizar r
6. Preparacion de | Pérdida de tiempo callza es_,ta_l . tarea
. previa al inicio de
cremolada. productivo. .
operaciones.
5. Sanitizar laminas | Pérdida de tiempo Real_lzar es_te_l : tarea
) previa al inicio de
y platos. productivo. .
operaciones.
EMPAQUETADO 1. Falta de control | Incremento en el | Controles de
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(Etapa 3) de temperatura en
producto
congelado.

consumo de
energia eléctrica.

temperatura a partir
de las 8hrs de “lanzar
al tunel”.

2. Tarar cajas.

Pérdida de tiempo

Se manejara un solo
peso de las cajas, ya
gue se implementara

congelada.

superficiales

roductivo. L .,
P la codificacion de las
unidades.
Se realizara un
. Mala roceso primario de
3. La unidad ., P : P :
Presentacion y | limpieza que consiste
presenta escarcha . .
. exposicion a en escobillar la
luego de haber sido
guemaduras escarcha de la

superficie de las
unidades filete S/P.

4. Rotular cajas
durante el
empaquetado

Pérdida de tiempo
productivo.

Pérdida de frio del
producto.

Las cajas seran
rotuladas con un
mismo peso y la
fecha
correspondiente
previa al
empaquetado.

Fuente: Elaboracion propia

Paso 5. Evaluar las opciones

Con la finalidad de definir la propuesta de mejora que se desea implementar,

se presentd el presupuesto de la implementacion a la gerencia de Ocean

Pacific Group Pérez S.A.C., detallandose en la tabla 23:
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Tabla 23 Presupuesto de implementacién de mejora en el método de trabajo

Maquinaria 'y equipos

item Descripcion Cantidad/ Valor Unitario Valor Total
Unidad (S/.) (s)
Balanza de Acero .
1 inoxidable 40 kg marca 17 unid. 320.00 320.00
Lamina Azul de PBD.
A.E. .
2 medidas:120%130*2.5 1000 / unid. 1210.68 1,210.68
cm
Tabla de teflon medidas .
3 120%45*1 5 cm 4 [ unid. 120.00 480.00
4 Escobilla Plancha 4 / unid. 3.50 14.00
5 Kit de andlisis histamina 1/ kit 500.00 800.00
Total de maquinariay equipos 2,824.68
Acciones de Mejoras
Capacitacion al
6 personal 9 / personas 700.00 700.00
Mantenimiento de 2 / unid. 350.00 350.00
7 balanzas
Supervisor 1/persona 1025.00 1025.00
9 l\gano de _obre},de 2/personas 224.00 448.00
eorganizacion
Total Acciones de Mejoras (S/) 2523.00
TOTAL PRESUPUESTO (S/) 5822.68

Fuente: Elaboracion Propia

De acuerdo al presupuesto detallado se solicito la inversion de S/. 5822.68 para
la obtencién de mejoras en la ejecuciéon del método de trabajo actual en la linea
de produccion, a partir de la implementacion de equipos y herramientas,
ademas de la ejecucibn de acciones de mejora como capacitaciones,
reorganizacion de planta y puestos de trabajo para un mayor aprovechamiento
de la mano de obra disponible, con el objeto de disminuir los tiempos
improductivos, eliminar tareas repetitivas, para el logro de un manejo adecuado
en el perico, asegurando a la par, que este, se trabaje en condiciones Optimas
de calidad, para el mayor aprovechamiento de su rendimiento, con la finalidad
de tener un auge en los niveles de productividad, siendo asi que el presupuesto
visualizado con anterioridad, fue aprobado por gerencia mediante un

documento escrito que se visualiza en el anexo 13 y anexo 14.
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Paso 6. Definir el nuevo método planteado

Cabe resaltar, que luego de haber sido obtenida la aceptacion del presupuesto
por parte de la gerencia de Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., para la
implementacion de las mejorias y el método nuevo de trabajo en la linea de
produccion de filete S/P, se prosiguié con la ejecucion del desarrollo de
documentos digitados para el personal que labora en la linea de produccion,

siendo los siguientes:

Cambio de actividades.
Cambio de puestos de trabajo.
Redisefio de planta.

Nuevos equipos a emplear.

AN N NN

Nuevos Diagrama de operaciones (DOP) y Diagrama de analisis de
operaciones (DAP).

(\

Capacitaciones a realizar.

v' Estudio de tiempos.
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Paso 7. Implantar el método

Teniendo la autorizacion de la gerente general, se compartio la propuesta de recorrido a los operarios del area productiva como se
detalla a continuacion, acorde a lo estipulado por normativa de inocuidad alimentaria, para garantizar un flujo continuo de
produccion sin romper la cadena de frio.

>

Z Y\ i
% Almacén Frigorifico 3
o 2 ’ ;
3¢ g &
c 5 Almacén Frigorifico 2 -
€ 1 c 2
© i ~ E
= R it @
Almacén Frigorifico 1 5 ﬁ
B ——77

Zonad
Empag

Zona de
Almacén

A

Figura 13 Diagrama de recorrido propuesto
Fuente: Elaboracién Propia
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Se detall6 la nueva distribucién de planta, ademas de las nuevas herramientas que se implementarian en el area de produccion:

Tabla 24. Descripcion de mejoras

Cant. Elemento Descripcién Justificacion Costo (S/)
Es un instrumento de pesaje la imol ion de |
exacto, al ser digital se usa las Con la 'mp ementacion de ‘a
T balanza digital al momento de
funciones de tare para tener en el . )
81 caso del filete de perico un peso | Pe>2" las piezas de perico se 320.00
unid. neto v el material eg m ortanfe a obtiene el pesaje exacto y evita la '
Balanza de Acero y e P y repeticion de tareas al momento
inoxidable, 40 kg gue estd en contacto con el agua de tarar
’ debe ser inox. '
. - Con la implementacion de este
Es un insumo utlizado en el |. L
. | insumo, se reduciran tiempos ya
1000 envasado y empaque del filete sin .
unid Lamina Azul de PBD piel, con la finalidad de aislar los que estaran . cortadas 1210.68
' ' ' uniformemente sin generar

A.E.

medidas:120*130*2.5
cm

filetes para su mejor presentacion.

desperdicios.
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Tabla de teflén

medidas :120*45*1.5¢cm

Es una herramienta que permite al
filetero extraer el filete con

Con la implementacion de esta
herramienta, el filetero no tendra
inconvenientes con la extraccion
del filete y piel, puesto que

4 unid. precision, puesto que posee de , . : 480.00
. , anteriormente la materia prima se
porosidad con el fin de que no se .
resbalaba y retrasaba el tiempo de
resbale en este caso el pescado. .
fileteo, ya que estaban muy
usados.
i La implementacion de la escobilla
Escobilla Plancha plancha permite el retiro de las
Es un utensilio que permite la | escarchas generadas en el
4 unid. limpieza de las superficies de | congelado, lo cual al ser retiradas
restos ajenos. el filete tiene una  mejor
presentacion y se evitara exceso 14.00
de peso por gramos.
Kit de andlisis de , .
. . La implementacion de las pruebas
. , Son inmuno-ensayos que arrojan . . )
histamina . . de histamina permite conocer el
resultados precisos y confiables e
grado de concentracion, antes de
. acerca del estado del pescado
, - . . la descarga, se procede a sacar
. ) fresco. Es primordial comprobar el | . ) 500.00
1 kit - rado de histamina en el pescado | PI€Z3S de perico para la muestra,
L e - 9 : P en caso de estar dentro del rango
= ya que es esencial para la o .
——= . : . se procede a recibir la materia
— seguridad del consumidor final. . :
G prima, caso contrario se rechaza.

Fuente: Elaboracién Propia
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Es asi que, se procedid con la implementacion de las mejoras como se muestra

a continuacion:

Figura 14 Kit de analisis de histamina y laminas cortadas a medida adquiridas
Fuente: Elaboracion Propia

Figura 15 Realizacion del analisis de histamina tomando 6 muestras
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 16 Mantenimiento de balanzas, coches y redistribucion de areas
Fuente: Elaboracion Propia

Figura 17 Recepcion y capacitacion de la correcta seleccion y manipulacion del perico.
Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 18 Supervision en el area de fileteo
Fuente: Elaboracién Propia

Figura 19 Disminucion de mermas y desperdicios obteniendo el méximo rendimiento
Fuente: Elaboracién Propia
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Figura 20. Supervision en el proceso de envasado y toma de tiempos.
Fuente: Elaboracion Propia

Figura 21. Control de cadena de frio de filete de perico sin piel y congelado.
Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 22 Control de temperatura del tunel e implementacién de proceso de limpieza
después del desblocado.
Fuente: Elaboracion Propia

Figura 23 Supervision en el proceso de pesado de filete de perico sin piel.
Fuente: Elaboracién Propia
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Figura 24 Toma de tiempos y reduccion de recorridos del area de pesado a
empaquetado.
Fuente: Elaboracion propia

Figura 25 Comprobacion del peso final e instruccion en la distribucién del area de
almacenaje.
Fuente: Elaboracion Propia
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Post-test

Variable Independiente: Estudio de trabajo

Dimensién 1: Estudio de métodos

Indicador 1: Actividades productivas

De acuerdo a la implementacion de mejoras surgieron cambios en los

Diagramas de analisis de datos (DAP), por lo que, se analizé las mejoras

suscitadas de acuerdo a la propuesta llevada a cabo.

En tal sentido, en la tabla 25, se analiz6 la propuesta de mejora en la etapa 1

denominada “Recepcion de materia prima”.

Tabla 25. Diagrama de analisis de operaciones de etapa 1 propuesto

Diagrama N°1 |  Hoja N°1 Resumen
Objeto: Perico Actividad Actual | Propuesto | Presupuesto
Operacion 3 5
ETAPA1 Transporte 1 1
Preparacion de Espera 0 0 S/.8580.00
Actividad: mat?eria fima Inspeccién 1 2
P Almacenamiento 0 0
Método: Propuesto
, Area de Tiempo 74.23
Lugar: .
produccién
Operario: I.F. Costo S/. 80.00
Compuesto por: | R.L.y K.P. . .
Fecha: 50/05/2022 Materia prima S/.8500.00
Aprobado por: | M.J.
Fecha: 21/05/2022 Total 5/:8580.00
L L. C .
Descripcion (iin) O |j‘> D [] V Observacion
1. Rec_e_pcmn de materia prima sin 4.00 ?
clasificar
L Al azar se
2. 't:_ot[na (_ie muestras (analisis de 12.00 i’ P toman 6 pzs
istamina) para pruebas
3. Seleccién y codificado (4.0-6.5 Personal
/ 6.5-up) 27.83 | O capacitado
4. Descarga de materia prima en 557 C( 2 d|n9s_segun
dinos codigo
Traslado en jabas de los dinos
) 8.13
hacia balanzas
Pesado final de materia prima 5.57
Traslado de materia prima a
mesas de fileteo 11.13 })
Total 74.23 5 1 0 2 0 Ingreso 1000Kg

Fuente: Elaboracién propia
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Indicador 1: Actividades Productivas

Y'(Actv. Productivas)

% Act. Producti =
Yo Act. Productivas Y(Total de Actividades)x

100

7
% Act. Productivas = §x100

% Act. Productivas = 87.50 %

Acorde al andlisis de actividades en la etapa 1 se obtuvo un 87.50% de
actividades productivas, debido a que se adicioné la aplicacién de controles
durante la recepcién del perico, para una adecuada seleccion y manejo de este

producto, garantizando el control de uniformidad en la materia prima.

Indicador 2: Actividades Improductivas

Y (Actv. Improductivas)

% Act. I ductivas =
% Act. Improductivas Y.(Total de Actividades)x

100

1
% Act. Improductivas = §x100

% Act. Improductivas = 12.50%

Acorde al andlisis de actividades en la etapa 1 se obtuvo un 12.50 % de
actividades improductivas. Asi como aumento el nimero de actividades en la
etapa de recepcién de materia prima, se identificaron actividades que por

conveniencia se realizarian previas al proceso productivo (actividades
preoperativas).
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En la tabla 26, se detalla el DAP propuesto para la etapa 2 del proceso

productivo del filete de perico sin piel.

Tabla 26. Diagrama de analisis de operaciones de etapa 2 propuesto

Diagrama N°1 |  Hoja N°2 Resumen
Objeto: Perico Actividad Actual | Propuesto | Presupuesto
Operacion 11 6
ETAPA 2 Transporte 4 4
. Espera 0 0 S/.1320.00
L Transformacion —
Actividad: de materia prima Inspeccion 3 4
P Almacenamiento 1 1
Método: Propuesto
_ Area de Tiempo 666.51
Lugar: .
produccién
Operario: I.F. Costo S/.600.00
Compuesto
por: RLyKP. Materia prima S/. 720.00
Fecha: 20/05/2022
Aprobado por: | M.J.
Fecha: 21/05/2022 Total 5/1320.00
L, t. .
Descripcion (min) O E> [D | L]/ | Observacion
: Se extraen 2
1. Fllef[eado y desechado de 7515 | © — filetes con
espinazo. .
piel
2. Retirado, perﬂlat_jo y 3340 | © @ 2 fllet_es sin
desechado de piel piel
3. Traslado de bandejas con
, 2.13
filete al pesado
4. Pesado del filete S/P 2.66 O/ O
5. Traslado de bandejas con
filetes S/P a la zona de 4.27
envasado F
En
6. Sanitizado de filetes S/P 33.40 cremolada
previamente
preparada
7. Envasado de filetes S/P 39.17 —O Interfoliado
8. Traslado de platos a los 10.83 ?
coches
9. Traslado de coches al tunel 21.00 é)
10. Colocado de filete S/P en 2450 Ci\
tunel
11. Congelado de filete S/P 420.00 O | Temp.-32C
Rendimiento
Total 66651 6 | 4 | O 4 |1 50% = 500
kg

Fuente: Elaboracién propia
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Indicador 1: Actividades Productivas

Y (Actv. Productivas)

% Act. Producti =
% Act. Productivas Y (Total de Actividades)x

100

10
% Act. Productivas = ExlOO

% Act. Productivas = 66.67%

Acorde al andlisis de actividades en la etapa 2 se obtuvo un 66.67% de
actividades productivas. En comparacion con el analisis en el Pretest se
combinaron actividades, estandarizando procesos y disminuyendo la fatiga del

trabajador, ademés de la eliminacion de tareas repetitivas.
Indicador 2: Actividades Improductivas

Y.(Actv. Improductivas)
Y. (Total de Actividades) x

% Act. Improductivas = 100

5
% Act. Improductivas = 1—5x100

% Act. Improductivas = 33.33%

Acorde al andlisis de actividades en la etapa 2 se obtuvo un 33.33% de
actividades improductivas. Para la propuesta se identificaron actividades pre
operativas tales como, tarado de bandejas, sanitizado de platos y preparado de

cremolada, las cuales redujeron el tiempo total de esta etapa.
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En la tabla 27, se detalla el DAP propuesto para la etapa 3 del proceso

productivo del filete de perico sin piel.

Tabla 27. Diagrama de analisis de operaciones de etapa 3 propuesto

Diagrama N°1 |  Hoja N°3 Resumen
Objeto: Perico Actividad Actual | Propuesto | Presupuesto
Operacion 5 5
ETAPA 3 Transporte 2 4
L Espera 0 0
- Transformacion —
Actividad: de materia prima Inspeccion 1 4
P Almacenamiento 0 0
Método: Propuesto
_ Area de Tiempo 137.92
Lugar: .
produccién
Operario: I.F. Costo S/. 150.00
Compuesto
por: RLyKP. Material S/.100.00
Fecha: 20/05/2022
Aprobado por: | M.J.
Fecha: 21/05/2022 Total 5/:250.00
L, t. .
Descripcion (min) O E> [D | L]/ | Observacion
1. Control de temperatura 1.78 O Termdmetro
2. T[aslado de coches a pre 28.00 /O
camara
Separacion
3. Desblocado 1250 | © de filetes de
las laminas
4. Traslado de platos hacia el
. 4.17
almacén
5. Limpiezay colocado en 29 17 Cepillado de
jabas ' —@® filetes
6. Llenado de cajas con filetes 33.40 —
S/P
7. Traslado de cajas hacia 5.00
balanza
8. Pesado de producto
terminado 3.57 —0 25 kg
9. Empaguetado de cajas 6.67 q/
10. Traslado a camaras
frigorificas 20.67 \O
Total 13792 | 5 | 4 0 4 |0 20 cajas

Fuente: Elaboracién propia
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Indicador 1: Actividades Productivas

Y (Actv. Productivas)

1
Y. (Total de Actividades) *100

% Act. Productivas =

9
% Act. Productivas = ExlOO

% Act. Productivas = 55.56%

Acorde al andlisis de actividades en la etapa 3 se obtuvo un 55.56% de
actividades productivas, debido a que se afadieron actividades necesarias
para garantizar el control del producto terminado, tales como, control de
temperatura, inspeccion en el codificado del filete de perico sin piel y

verificacion del peso final en conformidad al peso establecido.
Indicador 2: Actividades Improductivas

Y.(Actv. Improductivas)
Y. (Total de Actividades) x

% Act. Improductivas = 100

4
% Act. Improductivas = ExlOO

% Act. Improductivas = 30.77%

Acorde al andlisis de actividades en la etapa 3 se obtuvo un 30.77% de
actividades improductivas, al igual que en la etapa anterior, se identificaron

actividades preoperativas como, preparacion, rotulado y tarado de las cajas.
Dimension 2: Estudio de tiempo

Indicador: Tiempo estandar

Para un adecuado estudio de tiempos se considero la aplicacion del método del
cociente, que acorde a la teoria de Niebel y Freivalds (2014) establece la toma
inicial de tiempos de muestra para llevar a cabo la obtencién de tiempos
observados significativos, donde se tomo en consideracién la regla de decision
centrada en la toma de 5 tiempos de muestra si las actividades poseen un

lapso temporal mayor a 1 min, considerando la toma de 10 tiempos de muestra
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si las actividades poseen un lapso temporal menor a 1 min, lo cual se visualiza

en el anexo 8.

Tabla 28. Tiempos observados en etapa 1 propuesta

o Tiempos observados Tiempo
N° Descripcion observado
Recepcion de la
1 | materia prima sin 4.00 4.00
clasificar
Toma de muestras
2 |(andlisis de 12.00 12.00
histamina)
Selecciéon y
3 |codificado (4-6.5 27.83 27.83
/6.5-UP KkQ)
4 Dgscarga c_ie materia 557 557
prima en dinos
Traslado en jabas de
5 |los dinos hacia las 8.13 8.13
balanzas
6 Pesad_o f|n_al de 557 557
materia prima
Traslado de materia
7 |prima a mesas de 11.13 11.13
fileteo.
Tiempo observado total Etapa 1 74.23
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 29. Tiempos observados en etapa 2 propuesta
Tiempos observados Tiempo
N° Descripcién observado
T1 | T2 | T3 |T4|T5| T6 stremeeTio [
1 Flleteado y desechado de 75 15 7515
espinazo
5 Retirado de plel,_ perfilado y 334 33.40
desechado de piel
Traslado de bandejas con
3 filetes S/P al pesado 213 213
4 |Pesado del filete S/P 2.67 |2.54|2.78 2.66
Traslado de bandejas con
5 [filetes S/P a la zona de 4.27 4.27
envasado
6 | Sanitizado de filetes S/P 33.4 33.40
7 |Envasado de filetes S/P 39.17 39.17
8 Traslado de platos a los 10.83 10.83
coches
9 T,raslado de coches al 21 21.00
tunel

68




10 Qolocado de filetes S/P al 245 2450
tunel
11 | Congelado de filetes S/P 420 420.00
Tiempo observado total Etapa 2 666.51
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 30. Tiempos observados en etapa 3 propuesta
Tiempos observados Tiempo
N° Descripcién observado
T1 T2 T3 | T4 | T5 | T6 promedio (min)
1 | Control de 2.00 | 1.96 | 1.50 |1.65 1.78
Temperatura
5 Traslgdo de coches a 2800 28.00
precadmara
3 | Desblocado 12.50 12.50
4 Traglado de platos 4.17 4.17
hacia almacén
5 lepleza y colocado 2917 29 17
en jabas
6 |Llenado de cajas con | 3340 33.40
filete S/P
7 | Traslado de cajas 5.00 5.00
hacia la balanza
g | Pesado de producto 3.33 | 3.50 | 3.87 3.57
terminado
9 |Empaquetado 6.67 6.67
10 | Traslado a camaras | 20.00 |21.20 | 20.80 20.67
frigorificas
Tiempo observado total Etapa 3 137.92

Fuente: Elaboracién propia

De

acuerdo al

Westinghouse:

calculo del

tiempo normal,

se desarrollo el

método
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Tabla 31. Tiempo normal post-test

Etapa de Tiempo Método Westinghouse Factor de Illgrr?npa(l)
estudio observado Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia valoracion (min)
Etapa 1 74.23 0.11 0.05 0.02 0.01 1.19 88.33
Etapa 2 666.51 0.08 0.08 0.02 0.00 1.18 786.49
Etapa 3 137.92 0.06 0.08 0.02 0.00 1.16 159.99
Fuente: Elaboracién propia
Al mismo tiempo se realiz6 el calculo del tiempo estandar tomando en cuenta los suplementos.
Tabla 32. Tiempo estandar post-test
Etdaepa Tiempo SV Tiempo Tiempo estandar
, normal Necesidades . , suplementario (min)
estudio Fatiga Especiales
Personales
Etapal | 88.33 0.07 0.08 0.02 0.17 103.35
Etapa2 | 786.49 0.07 0.08 0.02 0.17 920.19
Etapa 3 | 159.99 0.07 0.08 0.02 0.17 187.19
Total 1,210.72

Fuente: Elaboracion propia
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Variable dependiente: Productividad

Tabla 33. Productividad post-test

Productividad
N° Semana Eficiencia (%) Eficacia (%) Productividad (%)
1 48.10 50.63 24.35
2 48.20 50.74 24.46
3 48.80 51.37 25.07
4 48.00 50.53 24.25
5 48.50 51.05 24.76
6 49.20 51.79 25.48
7 49.36 51.96 25.65
8 50.00 52.63 26.32
Promedio 25.04

Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo a la evaluacién de los resultados obtenidos luego de haber

implementado las mejoras correspondientes, se calculd un promedio de

25.04%, habiendo un considerable incremento, es asi que se puede observar

en la figura 26, que, si la implementacion de las mejorar continuda,

acompafiadas de una constante supervision, seguirdn incrementando los

niveles de productividad.

27.00

26.50

26.32

26.00

25.48

25.50

25.00

25.07 /M,,/
: 76

24.50

24.35

24.46

24.00

23.50

23.00

1

2

3 4 5 6 7 3

Figura 26 Productividad Post-test
Fuente: Elaboracion Propia
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Dimensién 1: Eficiencia

Indicador: Eficiencia fisica

Tabla 34. Eficiencia post-test

Eficiencia
N° Semana Sa“dgrlijrtrl]lad(e.rm;‘ teria Entradgr(ijr(ra];naterla Eficiencia Fisica (%)

1 9.53 19.82 48.10
2 9.55 19.82 48.20
3 9.67 19.82 48.80
4 9.51 19.82 48.00
5 9.61 19.82 48.50
6 9.75 19.82 49.20
7 9.78 19.82 49.36
8 9.91 19.82 50.00

Promedio 48.77

Fuente: Elaboracion propia

Implementando el método propuesto, es se obtuvo la eficiencia esperada,
logrando asi tener un promedio de 48.77% de eficiencia fisica, esto resultado
de la eliminacion de tareas repetitivas, identificacion de actividades pre
operativas, mejorando el rendimiento del filete de perico sin piel, reduciendo la
cantidad de mermas, y de seguir con los métodos de mejora, la eficiencia

continuara incrementando como se observa en la figura 27.

50.50
50.00

50.00
49.50 49.20 o
4-'/

49.00 48.80 B —

48.50 | 48.20 e
48.10 e 48.00

48.00 | p————

47.50

47.00 ‘ | :
1 2 3 4 5 6 7 8
Figura 27 Eficiencia fisica Post-test

Fuente: Elaboracién Propia
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Dimensién 2: Eficacia

Indicador: Produccion Eficaz

Tabla 35. Eficacia post-test

Eficacia
Resultado alcanzado | Resultado previsto
N° Semana Produccion eficaz (%)
(TM) (TM)
1 9.53 18.83 50.63
2 9.55 18.83 50.74
3 9.67 18.83 51.37
4 9.51 18.83 50.53
5 9.61 18.83 51.05
6 9.75 18.83 51.79
7 9.78 18.83 51.96
8 9.91 18.83 52.63
Promedio 51.34

Fuente: Elaboracién Propia

Mediante del analisis post-test se alcanz6 una produccion eficaz de 51.34% en

el proceso productivo de filete de perico sin piel, gracias a las mejoras

propuestas, tales hallazgos evidencian el alcance del resultado alcanzado en

base al resultado previsto, es por ello que, como se visualiza en la figura 28, el

incremento de la produccion eficaz se lograra desarrollando los métodos

propuestos de manera constante.

53.00
52.50
52.00
51.50
51.00
50.50
50.00
49.50

49.00

5263

51.96
51.79
51.37
//05
= 50.74
1 2 3 4 5 6 7

Figura 28 Produccion eficaz Post-test
Fuente: Elaboracién Propia
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Analisis Econdmico Financiero

Mediante el analisis econdmico financiero de la mejora realizada con la
implementacién del estudio del trabajo, se tomé en primera instancia en
consideracion a los costos intangibles, que se visualizan en la Tabla 36, lo cual,

implicé una inversion total de 10792.75 soles.

Tabla 36. Costos intangibles del proyecto

.. ., . Costo Costo Total
Clasificacion Recursos Medida | Cant Unitario (S/.) (S1)
Servicio De
Suministro De Luz Mensual| 6 61.00 366.00
Energia
Servicio De Agua Y
Desagiie Agua Mensual| 6 40.00 240.00
Hleless 7 Movilidad | Mensual| 6 100.00 600.00
Asignaciones
Alimentacién | Mensual| 6 160.00 960.00
Capacitacion | ., 518.75
Pre operativa
Mantenimiento Total 350.00
Mano De Obra
Otros Gastos De Total 448.00
Reorganizacién
Tiempo
Invertido De Total 7,310.00
Tesistas
Total 10,792.75
Invertido

Fuente: Elaboracién propia

Por otra parte, se tom6 en consideracion un costo de inversion en bienes

tangibles de 2693.58 soles, cuyo detalle se visualiza en la Tabla 37.
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Tabla 37. Costos tangibles del proyecto

Costo Unitario Cosiy
Clasificacion Recursos UM | Cantidad Total
(S)
(S/.)
Balanza De
Acero Unid 1 320.00 320.00
Inoxidable
Lamina Azul De .
Implementacién Pbd AE | Unid| 1000 1.21 1,210.68
De Maquinaria ¥ v "be Teflon |Unid | 4 120.00 480.00
Equipos Escobilla
Unid 4 3.50 14.00
Plancha
Kit De Analisis | ., 1 500.00 500.00
Histamina
Papelera En Hojas Bond Mill 1 20.50 20.50
General, Utiles Y Lapiceros Und 4 3.00 12.00
Materi_a!es De Tablero Und 2 5.20 10.40
Oficina USB 16gb | Und 1 15.00 15.00
Copias Und 10 0.70 7.00
Bienes Y Servicios | Impresiones | Und 2 7.00 14.00
Cronémetro Und 2 45.00 90.00
Total Invertido (S/.) | 2,693.58

Fuente: Elaboracién propia

En tal sentido, en base a las inversiones tanto tangibles como intangibles

realizadas, en la Tabla 38, se denota un detalle de los costos operativos.

Tabla 38. Costos operativos pre y post test

Costos De Operacién Pre

Produccion Promedio Cajas/Mes 10,969
Materia Prima (S/.) 4,935.86
Merma (S/.) 2,566.65
CIF (8/.) 2,350.00
Costos De Operacion Post
Produccion Promedio Cajas/Mes 10,073
Materia Prima (S/.) 4,029.35
Merma (S/.) 2,014.68
CIF (S/.) 2,350.00

Fuente: Elaboracién Propia

Destacando que dicho contraste, se detalla a continuacion.

75




11,000

10,800

10,600

10,400

10,200
Costos post-test;
10,073

10,000

9,800

9,600

Costos pre-test Costos post-test

Figura 29 Contraste de costos de produccion promedio

Fuente: Elaboracion Propia

En el analisis de contraste de costos de produccion, se lograron resultados
favorables en una reducciébn de costos en 896 soles, debido a que, se
minimizaron las pérdidas de filete de perico por el refuerzo de controles en el
mantenimiento de la cadena de frio y control de la calidad del producto, con un
refuerzo que favorecié la manipulacién directa del perico, generando mejoras
de un valor de costos pre test de 10969 soles a 10073 soles en post test.

Costos pre-test;
S/4,935.86

$/5,000.00 e

Costos post-test;

s/a00000 ~ 7 g
$/4,029.35

$/3,00000 ~
$/2,000.00 e
~ /
$/1,000.00 ,
/ /

$/0.00 -

Costos pre-test Costos post-test
M Costos pre-test M Costos post-test

Figura 30 Contraste de costos de materia prima
Fuente: Elaboracion Propia

En el andlisis del contraste de costos de materia prima, se alcanzd una
reduccion de 906.51 soles, puesto que, al mejorar la manipulacién de la
materia prima y el control en la clasificacion de la misma, se minimizo la
pérdida de perico y se logré incrementar el aprovechamiento del mismo,
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pasando con ello de un costo pre test de 4935.86 soles a un costo post test de
4029.35 soles.

s/3,00000 < 7 -

$/2,500.00 * / _ Costos pre-test;
e /- « $/2,566.65
$/2,000.00 “~ Costos post-test;

$/2,014.68

$/1,500.00 ~ 7 _—
s/1,00000 ~ 7 _—
s/500.00 -~

s/0.00 -
Costos pre-test Costos post-test

Figura 31 Contraste de costos de merma
Fuente: Elaboracién Propia

En el analisis del contraste de costos de merma, se logré una reduccion de
pérdidas en el rendimiento de la transformacion de la materia prima, en un
valor de 551.82 soles, pasando de un costo de merma pre test de 2566.65
soles a un costo post test de 2014.68 soles, debido a que, se adicionaron
controles y mejoras en la preparacion del personal, especialmente de los

fileteros.

$/2,500.00 - /,./" _ Costos pre-test;
S/2,350.00

Costos post-test;
$/2,350.00

S
S$/2,000.00 e

$/1,500.00
$/1,000.00
$/500.00 ~

$/0.00 7
Costos pre-test Costos post-test

Figura 32 Contraste de costos indirectos de fabricacion

Fuente: Elaboracion Propia

En torno al andlisis del contraste costos indirectos de fabricacion, se destaca
gue, este se mantuvo en el mismo valor, debido a que, la intervencion se
realiz6 de forma directa en los costos operativos, los cuales, no implicaban

alteraciones en los costos referentes a marketing, transporte, entre otros.
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Flujo de caja econdémica

Tabla 39. Flujo de caja econdmico del proyecto

MesO | Mes1 |Mes2|Mes3|Mes4|Mes5| Mes6|Mes7| Mes8 | Mes9 | Mes 10| Mes 11 | Mes 12
Costos De Operacion Pre 9,853 | 9,853 | 9,853 | 9,853 | 9,853 | 9,853 | 9,853| 9,853| 9,853| 9,853 9,853| 9,853
Materia Prima 4,936 | 4,936 | 4,936 4,936| 4,936| 4,936 | 4,936| 4,936| 4,936| 4,936 4,936| 4,936
Merma 2,567 | 2,567 | 2,567 | 2,567 | 2,567 | 2,567 | 2,567| 2,567| 2,567| 2,567 2,567 2,567
CIF 2,350| 2,350| 2,350| 2,350| 2,350| 2,350| 2,350| 2,350| 2,350| 2,350 2,350 2,350
Costos De Operacion Post 8,394 | 8,394 | 8,394 | 8,394 | 8,394 | 8,394 | 8,394| 8,394| 8,394| 8,394 8,394| 8,394
Materia Prima 4,029 | 4,029 | 4,029 | 4,029| 4,029 | 4,029 | 4,029| 4,029| 4,029| 4,029 4,029| 4,029
Merma 2,015| 2,015| 2,015] 2,015| 2,015| 2,015| 2,015| 2,015| 2,015| 2,015 2,015 2,015
CIF 2,350| 2,350| 2,350| 2,350| 2,350| 2,350| 2,350| 2,350| 2,350| 2,350 2,350 2,350
Beneficio 1,458 | 1,458| 1,458 | 1,458 | 1,458| 1,458 | 1,458 | 1,458| 1,458| 1,458 1,458 1,458
Inversiones Tangibles 2,694
Implementacién De Equipos Y Maquinaria 2,525
Bienes Y Servicios 111
Papelera Y Utiles De Oficina 58
Inversiones Intangibles 9,995
Servicio De Agua Y Desaglie 240
Servicio De Suministro De Energia 366
Viaticos Y Asignaciones 1,560
Inversion Investigacion Y Otros 7,829
Imprevistos (5%) 634
Totales Netos -13,323| 1,458 1,458 1,458 1,458] 1,458] 1,458] 1,458] 1,458] 1,458] 1458] 1,458] 1,458
Célculo del VAN 1,048.68 Anual
Costo de Oportunidad del capital (COK) 3.17% Mes 45.43%
Célculode laTIR 4.47% Mes 68.99%
Célculo del ratio Beneficio / Costo 1.08

Fuente: Elaboracién propia

78




En base al andlisis del flujo de caja econdmico, se encontrd que existe un valor actual neto de 1048.68 soles que al ser positivo y
superior a 1 denotd que la mejora mediante la aplicacion del estudio de trabajo fue viable, asimismo, considerando una tasa interna
de retorno mensual de 4.47% superior a la tasa minima de rentabilidad de 3.17% mensual, se respalda la rentabilidad de la mejora
aplicada, lo cual, sumado al ratio del beneficio/costo de 1.08, permite que se garantice la viabilidad de las mejoras aplicadas al ser

superior al valor de 1 y positivo.
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Figura 33 Cronograma de investigacion
Fuente: Elaboracién Propia
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3.6 Andlisis de datos

El analisis de datos se inici6 con el manejo de estadistica descriptiva,
caracterizara por el enfoque en métodos utilizados para hacer una sintesis de
las caracteristicas de los datos obtenidos en el proyecto describiéndolos de
manera cuantitativa (Kaur, Stoltzfus y Yellapu, 2018), lo cual, se realiz6
mediante el analisis de medidas de tendencia central como la media, asi como
medidas de dispersién, como el rango y la desviacion estandar, para contrastar

la data pre y post test.

Asimismo, se hizo empleo de la estadistica inferencial, centrada en la
aclaraciéon de las conjeturas estipuladas en la investigacion (Zhang et al.,
2018), para ello, se aplicara la prueba de normalidad de Shapiro Wilk,
considerando el manejo de una muestra inferior a 50, con lo cual, se determiné
una distribucién de datos normal, estableciendo el manejo de la prueba de

muestras relacionadas T-student, acorde a la distribucién de datos obtenida.
3.7 Aspectos éticos

La indagacion se realiz6 cumpliendo las normativas amparadas en el formato
ISO690, libros, articulos cientificos, informe y tesis de donde se recolectd
informacion veraz para la investigacion. Respetando el codigo de ética de la
Universidad César Vallejo y las pautas estipuladas con la misma; de igual
forma, haciendo uso de la herramienta Turnitin para asegurar la originalidad de

la investigacion.

Por otro lado, se corroboré la originalidad del estudio, mediante la solicitud de
ejecucion del estudio en la empresa Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., quien
brindé la autorizacion (Anexo 11) y proveyo toda la informacion, para usar el
nombre comercial de la misma y realizar la recoleccién de datos en ella, para
poner en marcha una prueba piloto, con la finalidad de cumplir con la integridad
cientifica, puesto que, no se alterara la informacion usada, asegurando un
estudio veraz y fiable (CONCYTEC, 2019).
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IV. RESULTADOS
Andlisis descriptivo
Variable independiente: Estudio de Trabajo
Dimension 1: Estudio de métodos

Tabla 40. Contraste de estudio de métodos en etapa 1

Etapa 1 Actividades productivas (%) | Actividades improductivas (%)
Pre test 80.00 20.00
Post test 87.50 12.50

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion

En el analisis descriptivo simple de estudio de métodos en la etapa 1, en pre
test se detectd la existencia de un 80.00% de actividades productivas y un
20.00% de actividades improductivas, no obstante, se destaca que se hallaron
varias tareas repetitivas que aletargaban los tiempos de produccion, ademas
de la falta de controles en la clasificacion de perico y la calidad del mismo por
no tener mano de obra suficiente en el area, por el contrario, como se visualiza
en la figura 34, se denota que al eliminar tareas que no agregaban valor e
incrementar inspecciones, se logré un 87.50% de actividades productivas en
post test, con un 12.50% de actividades improductivas, lo cual, se debe a la

reduccion de tareas que no agregaban valor y un mayor control en la calidad

90.00%
80.00% ~
70.00%
60.00%
50.00%
40.00% -
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

Actividades productivas Actividades improductivas

M Pre test W Post test

Figura 34. Contraste de resultados en etapa 1
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Tabla 41. Contraste de estudio de métodos en etapa 2

Etapa 2 Activigiades _ Actividfides
productivas (%) improductivas (%)
Pre test 73.68 26.32
Post test 66.67 33.33

Fuente: Elaboracién Propia

Interpretacion

En base al analisis descriptivo simple de estudio de métodos en la etapa 2, se

hall6 en pre test la predominancia de 73.68% de actividades productivas,

existiendo 26.32% de actividades improductivas, lo cual, al adicionar tareas que

fortalecieron el control y un mayor aprovechamiento de mano de obra

disponible al eliminar tareas que generaban paradas entre actividades en la

transformacion del producto, se logré una mejora significativa en post- test

como se visualiza en la figura 35, generando 66.67% de actividades

productivas, reduciendo las actividades improductivas al 33.33%.
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Figura 35. Contraste de resultados en etapa 2

Actividades improductivas
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Tabla 42. Contraste de estudio de métodos en etapa 3

Etapa 3 Activigjades _ Actividgdes
productivas (%) improductivas (%)
Pre test 75.00 25.00
Post test 55.56 30.77

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion

Acorde al analisis estadistico descriptivo simple en el estudio de métodos de la

etapa 3, se hallé en pre test la existencia de 75.00% actividades productivas,

siendo el 25.00% de actividades restantes improductivas, debido a que,

existian un descontrol en la manipulaciébn del producto por la falta de

preparaciéon en el personal, lo cual, al mejorar la preparacién del personal y

adicionar controles en las actividades, eliminando tareas que no agregaban

valor, en post test se logré un 55.56% de actividades productivas y un 30.77%

de actividades improductivas, lo cual, pese a percibirse como un porcentaje

menor denota mejoras significativas que mejoraron el rendimiento en el

tonelaje de filete de perico obtenido.
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Figura 36. Contraste de resultados
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en etapa 3
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Dimension 2: Estudio de tiempos

Tabla 43. Contraste de estudio de tiempos

Tiempo estandar (min)

Pre test 1274.01

Post test 1210.72

Fuente: Elaboracion Propia
Interpretacién

En el andlisis estadistico descriptivo simple del tiempo estandar, en pre test se
denoté que para la obtencion de filete de perico sin piel las 3 etapas de
elaboracion implicaban 1274.01 minutos, lo cual, mediante la reorganizacion de
areas de trabajo en planta y un mayor aprovechamiento de mano de obra al
reducir tareas improductivas, generaron una disminucién en el tiempo estandar
post test a 1210.72 minutos, favoreciendo con ello, los tiempos de trabajo y
minimizando fatigas, conllevando a una mayor obtencion de tonelaje de filete
de perico sin piel, siendo una mejora en la reduccion de tiempo de 63.29

minutos.
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|[Figura 37. Contraste de resultados en tiempo estandar
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Variable dependiente: Productividad

Tabla 44. Contraste de productividad
Descriptivos

Productividad pre test | Productividad post test
Media 18,5895 25,0416
Desviacion estandar 2,41522 72714
Minimo 13,89 24,25
Maximo 21,32 26,32
Asimetria -1,013 ,661
Curtosis ,964 -,555

Fuente: SPSS V.26.

Interpretacion

Acorde al contraste de resultados obtenidos, se denotd una mejora significativa
en la variable productividad, pasando de un valor pre test de 18.59% con una
tendencia de variacién de 2.42%, a un valor post test de productividad de
25.04% con una tendencia de variacion de 0.73%, generando un valor
diferencia de 6.45%, que denota la viabilidad de la implementacion de mejoras
mediante el estudio del trabajo, al mejorar los controles y disminuir tareas
improductivas que fomentaron un mayor aprovechamiento de la mano de obra
disponible, para elevar los niveles de rendimiento en la elaboracién de filete de

perico sin piel.

Histograma —— Mormal

Media = 18,59
Desviacion estandar = 2 415

Frecuencia

12,00 14,00 16,00 18,00 20,00 22,00

PRODUCTIVIDAD PRE-TEST

Figura 38. Productividad pre- test
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En torno al analisis de curtosis pre test de productividad, se percibe que existe
gran cantidad de datos cerca de la media, existiendo a la par una asimetria

positiva, por lo que, se garantiza un mayor nivel confiabilidad en la medicion.

Histograma —Normal

Media = 25 04
Desviacion estandar = 727

Frecuencia

24,00 2450 25,00 2550 26,00 26,50

PRODUCTIVIDAD POST-TEST

Figura 39. Productividad post-test

En el andlisis de curtosis post-test de productividad, se puede denotar que
existe una gran cantidad de datos lejanos de la media, ademas mediante el
analisis de asimetria se denota que existe una asimetria negativa, por lo que,
existe un error por defecto, principalmente porque se basdé en una prueba
piloto, que denotara resultados mas fiables al prolongar su tiempo de ejecucion.
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Dimensién 1: Eficiencia

Tabla 45. Contraste de eficiencia

Descriptivos
Eficiencia pre test | Eficiencia post test
Media 41,9412 48,7700
Desviacion estandar 2,81517 ,70573
Minimo 36,33 48,00
Maximo 45,00 50,00
Asimetria -1,150 ,641
Curtosis 1,350 -,604

Fuente: SPSS V.26.

Interpretacion

En base a los resultados obtenidos, se resalta que hubo una mejora favorable

en el nivel de eficiencia, pasando de un valor pre test de 41.94% con una

tendencia a variar de 2.82%, a un valor post test de 48.77% con una tendencia

a variar de 0.71%, siendo un valor diferencia de mejora de 6.83%, mediante el

cual, se reflej6 la viabilidad de la implementacién del estudio de trabajo,

principalmente por la mejora en la preparacion del personal y reorganizacion

del recurso humano disponible en aquellas tareas que requerian mayor

demanda de esfuerzo, favoreciendo a su vez, a la empresa Ocean Pacific

Group Pérez S.A.C., por el fortalecimiento de controles en la calidad del

producto, minimizando con ello las mermas.

Frecuencia

Histograma

36,00 38,00 40,00

42,00 44,00 46,00

EFICIENCIA PRE-TEST

Figura 40. Eficiencia pre test

—— Marmal

Media = 41 94
Desviacion estandar = 2,815
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En la eficiencia pre test, se logro hallar una curtosis que denota que los datos
se encuentran cercanos a la media, lo cual, sumado a una asimetria positiva,

garantiza que existe confiabilidad en la medicién realizada.

Histograma — Normal

Media = 48,77
Desviacién estandar = 705

Frecuencia

48,00 48,50 49,00 43,50 50,00 50,50

EFICIENCIA POST-TEST

Figura 41. Eficiencia post test

En la eficiencia post test, se logré hallar la existencia de una curtosis que
denota que los datos se encuentran cercanos a la media, lo cual, al mostrar
una asimetria negativa, denota que hubo errores por defecto en la medicion,
principalmente porque se bas6 en una prueba piloto, que denotara resultados

mas fiables al prolongar su tiempo de ejecucion.
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Dimensién 2: Eficacia

Tabla 46. Contraste de eficacia

Descriptivos
Eficacia pre test Eficacia post test
Media 44,1487 51,3368
Desviacion estandar 2,96334 , 74288
Minimo 38,24 50,53
Maximo 47,37 52,63
Asimetria -1,150 ,641
Curtosis 1,350 -,604

Fuente: SPSS. V.26.

Interpretacion

Acorde al analisis de resultados obtenidos en la dimensién eficacia, se hallé un

valor pre test de 44.15% con una tendencia a variar de 2.96%, que mediante la

implementacion del estudio de trabajo fomentd el auge en el nivel de eficiencia

en post test a 51.34% con una tendencia a variar de 0.74%, siendo asi que se

logré6 una mejora en un valor de 7.19%, generando llegar a aprovechar el

rendimiento maximo de produccion de filete de perico sin piel, con lo cual, fue

posible llegar a cumplir con los objetivos programados acorde a la capacidad

de produccién de la planta.

Frecuencia

Histograma

38,00 40,00

4200

EFICACIA PRE-TEST

Figura 42. Eficacia pre-test
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Media = 44,15
Desviacion estandar = 2,963
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En el analisis de eficacia pre test se hall6 una curtosis que demostré que los
datos se encuentran cercanos a la media, lo cual, sumado al hallazgo de una

asimetria positiva, garantiza que existe confiabilidad en la medicién de datos.

Histograma — Normal

Media = 51,34
Desviacion estandar = 743

Frecuencia

5050 51,00 5150 52,00 5250 53,00

EFICACIA POST-TEST

Figura 43. Eficacia post test

Acorde al analisis de la eficacia post test, se hallé una curtosis que denot6 que
los datos se encuentran cercanos a la media, lo cual, sumado al hallazgo de
una asimetria negativa, denota que hubo errores por defecto en la medicion,
principalmente porque se basé en una prueba piloto, que denotara resultados

mas fiables al prolongar su tiempo de ejecucion.
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Estadistica inferencial

Prueba de normalidad de Productividad

Ho. La distribucion de datos es paramétrica

Hi. La distribucién de datos no es paramétrica

Tabla 47. Prueba de normalidad de productividad

Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig.
Productividad Pre-Test ,928 8 ,500
Productividad Post-Test ,929 8 ,505

Fuente: SPSS V.26.

Regla de decision

Si significancia es menor al p valor de 0.05, se rechaza Hoy se acepta Ha.

Si significancia es mayor al p valor de 0.05, se acepta Hoy se rechaza Ha.

Interpretacion

Acorde a la prueba de normalidad de Shapiro-Wilk en vista de que la poblacion

fue menor a 50, se hallé una significancia pre test de 0.500 y una significancia

post test de 0.505 en productividad, las cuales, al ser mayores al p valor de

0.05, segun la regla de decision, denota que se acepta la hipotesis nula, por

ende, se corrobord que la distribucién de datos es paramétrica, en tal sentido,

se empleara la prueba de muestras relacionadas de T-Student.
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Contrastacion de hipoétesis general

Ho. La implementacion del estudio de trabajo no mejora la productividad de la

empresa Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., Arequipa 2022.

Hi. La implementacion del estudio de trabajo mejora la productividad de la
empresa Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., Arequipa 2022.

Tabla 48. Contrastacion de hipétesis general

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. confianza de la
Desv. Error diferencia Sig.
Media | Desviacion | promedio | Inferior | Superior t | gl| (bilateral)
Par | Productividad
1 Pre-Test - - -
Productividad 6.45206 3,01551 1,06614 | -8,97309 | -3,93103 6,052 7 ,001
Post-Test

Fuente: SPSS V.26.

Regla de decision

Si significancia es menor al p valor de 0.05, se rechaza Hoy se acepta Hi.
Si significancia es mayor al p valor de 0.05, se acepta Hoy se rechaza Ha.
Interpretacion

En base a la prueba T-Student, se hallé6 una significancia de 0.001 que al ser
menos al p valor de 0.05 acorde a la regla de decision, denoté que se acepta la
hipotesis alterna, por ello, la implementacion del estudio de trabajo mejora la

productividad de Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., Arequipa 2022.
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Prueba de normalidad de Eficiencia

Ho. La distribucion de datos es paramétrica

Hi. La distribucién de datos no es paramétrica

Tabla 49. Prueba de normalidad de eficiencia

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia Pre-Test ,913 8 378
Eficiencia Post-Test ,930 8 ,517

Fuente: SPPS. V.26.

Regla de decision

Si significancia es menor al p valor de 0.05, se rechaza Hoy se acepta Hi.

Si significancia es mayor al p valor de 0.05, se acepta Hoy se rechaza Ha.

Interpretacién

En base a la prueba de normalidad de Shapiro-Wilk en vista de que la

poblacion fue menor a 50, se hallé una significancia pre test de 0.378 y una

significancia post test de 0.517 en eficiencia, las cuales, al ser mayores al p

valor de 0.05, segun la regla de decision, denota que se acepta la hipotesis

nula, por ende, se asevera que la distribucion de datos es paramétrica, en tal

sentido, se empleara la prueba de muestras relacionadas de T-Student.
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Contrastacion de hipotesis especifica 1

Ho. La implementacion del estudio de trabajo no mejora la eficiencia de la

empresa Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., Arequipa 2022

Hi. La implementacion del estudio de trabajo mejora la eficiencia de la empresa
Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., Arequipa 2022

Tabla 50. Contrastacion de hipoétesis especifica 1
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de
confianza de la

Desv. Desv. Error diferencia Sig.
Media | Desviacién | promedio Inferior Superior t gl | (bilateral)
Par | Eficiencia Pre-
1 Test 2 3738608 | 1,19748 | -9,66033 | -3,99717 | .|7| 001
Eficiencia 6,82875 ! ' ' ' 5,703 '
Post-Test

Fuente: SPSS V.26.

Regla de decision

Si significancia es menor al p valor de 0.05, se rechaza Hoy se acepta Hi.
Si significancia es mayor al p valor de 0.05, se acepta Hoy se rechaza Ha.
Interpretacion

Acorde a la prueba T-Student, se hallé6 una significancia de 0.001 que al ser
menor al p valor de 0.05 acorde a la regla de decision, denotd que se acepta la
hipotesis alterna, por ende, la implementacion del estudio de trabajo mejora la

eficiencia de Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., Arequipa 2022.
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Prueba de normalidad de Eficacia

Ho. La distribucion de datos es paramétrica

Hi. La distribucién de datos no es paramétrica

Tabla 51. Prueba de normalidad de eficacia

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficacia Pre-Test ,913 8 ,378
Eficacia Post-Test ,930 8 ,517

Fuente: SPSS. V.26.

Regla de decision

Si significancia es menor al p valor de 0.05, se rechaza Hoy se acepta Hi.

Si significancia es mayor al p valor de 0.05, se acepta Hoy se rechaza Ha.

Interpretacién

Acorde a la prueba de normalidad de Shapiro-Wilk en vista de que la poblacién

fue menor a 50, se hall6 una significancia pre test de 0.378 y una significancia

post test de 0.517 en eficacia, las cuales, al ser mayores al p valor de 0.05,

segun la regla de decision, denota que se acepta la hipotesis nula, por ende, se

asevera que la distribucion de datos es paramétrica, en tal sentido, se

empleara la prueba de muestras relacionadas de T-Student.
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Contrastacion de hipotesis especifica 2

Ho. La implementacion del estudio de trabajo no mejora la eficacia de la

empresa Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., Arequipa 2022

Hi. La implementaciéon del estudio de trabajo mejora la eficacia de la empresa
Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., Arequipa 2022

Tabla 52. Contrastacion de hipétesis especifica 2
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de
confianza de la

Desv. Desv. Error diferencia Sig.
Media | Desviacion | promedio Inferior Superior t | gl| (bilateral)
Par | Eficacia Pre-
1| Test 5 356524 | 1,26050 | -10,16877 | -4,20754 | .|7| 001
Eficacia 7,18816 ' ' ! ! 5,703 '
Post-Test

Fuente: SPSS V.26.

Regla de decision

Si significancia es menor al p valor de 0.05, se rechaza Hoy se acepta Hi.
Si significancia es mayor al p valor de 0.05, se acepta Hoy se rechaza Ha.
Interpretacion

En base a la prueba T-Student, se hallé6 una significancia de 0.001 que al ser
menor al p valor de 0.05 acorde a la regla de decision, denoté que se acepta la
hipotesis alterna, por tal razén, la implementacion del estudio de trabajo mejora

la eficacia de Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., Arequipa 2022.
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V. DISCUSION

La indagacion, se desarroll6 en consideracion del creciente problema en la
empresa Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., quien en vista de bajos niveles de
rendimiento en la productividad del filete de perico sin piel, conllevd al
aprovechamiento de una herramienta de ingenieria industrial como lo es el
estudio del trabajo, para la implementacion de mejoras en el proceso de
elaboracién de este producto, en tal sentido, se pretende contrastar los
resultados obtenidos con las teorias ahondadas y los estudios previos

seleccionados.

Por consiguiente, en torno al objetivo general del estudio se logré6 una mejora
significativa en el nivel de productividad del filete de perico sin piel de 6.45%,
debido a la adicion de mejoras mediante el estudio de trabajo, mediante la
mejora de controles en etapas como la de recepcién para garantizar la calidad
y adecuada clasificacion de la materia prima, ademas de una mayor
preparacion en el personal con la aplicacion continua de capacitaciones para
garantizar una adecuada manipulacién del producto, generando que se pasara
de una productividad pre test de 18.59% a lograr una productividad post test de
25.04%, que reflej6 mejoras en el rendimiento de la materia prima acorde a lo
estipulado en el sector pesquero por Quinde (2011), lo cual, acorde a una
significancia de 0.001 refleja que la implementacién del estudio de trabajo
mejora la productividad de Ocean Pacific Group Pérez S.A.C.

Dichos resultados, se asemejan a lo obtenido por Liberato y Tejada (2021)
qguienes, al enfocarse en la implementacion del estudio de trabajo en el sector
pesquero en el procesamiento de pota, lograron obtener mejoras significativas
en los niveles de productividad al 4.88%, principalmente mediante la
implementacion de capacitaciones para una adecuada manipulacion del
producto para cumplir con las exigencias de Sanipes, fomentando con ello un
mayor aprovechamiento de transformacion del producto, con la adicion de
cuidados principalmente en el mantenimiento de la cadena de frio. Por otra
parte, se respalda el estudio de Casamayor (2019) quienes lograron mejorar la
productividad en un 35.54% al aplicar el estudio de trabajo, mediante la

correccion de actividades y fortalecimiento de las habilidades de los
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trabajadores, llegando a estandarizar los procesos y mejorando los métodos de
trabajo para el procesamiento de jurel en una empresa pesquera. En tal
sentido, se posee afinidad con la viabilidad de la implementacion de esta
herramienta en el sector pesquero, ya que, fomenta el logro de mejoras
significativas, respaldando con ello el estudio de Yglesias (2018) quienes
evidenciaron una mejora en un 20.87% en el nivel de productividad de una
entidad pesquera rescatando con ello, que el estudio de trabajo mejora la linea
de produccién y los niveles de producto terminado a obtener mediante la

planificacién y estandarizacion de procesos.

En tal sentido, se corrobora el aporte tedrico de Mejia, Lopez y Rodriguez
(2018) quienes conciben al estudio de trabajo como una herramienta de
evaluacion sistematica que permite el maximo aprovechamiento de recursos de
una empresa para mejorar los estandares de rendimiento, lo cual, denota la
viabilidad de la teoria de Meller (2019) quien destaca que la productividad es
fomentada mediante el uso adecuado de factores productivos para el logro de
la cantidad de bienes obtenidos, siendo asi una herramienta Optima para

fomentar un incremento significativo en este indicador empresarial.

Bajo dicho contexto, en el primer objetivo especifico de la investigacion, se
logré una mejora significativa en el nivel de eficiencia de 6.83%, debido a que,
mediante la herramienta del estudio de trabajo fue posible descartar
actividades que no generaban valor y aprovechar la disponibilidad de mano de
obra para reorganizar funciones en actividades que demandaban adicionar
personal para incrementar los niveles de produccidén pasando de una eficiencia
pre test de 41.94% a una eficiencia post test de 48.77%, lo cual, sumado a una
reorganizacion en el area de la linea de produccion fomenté a que fuera posible
agilizar los tiempos de trabajo y trabajar con un mayor tonelaje de perico, que
con soporte de la adicidn de formacion teorica y practica fomenté un menor
costo de merma en el proceso de transformacion de la materia, lo cual, acorde
a una significancia de 0.001 denota que la implementacion del estudio de

trabajo mejora la eficiencia de Ocean Pacific Group Pérez S.A.C.

Tales resultados poseen afinidad con lo obtenido por Liberato y Tejada (2021)

quienes, lograron mejoras en los niveles de eficiencia al 2.51% con la
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aplicacion de mejoras mediante el estudio del trabajo en una empresa
pesquera, con la adicibn de mejoras con un diagrama bimanual y una
reorganizacion en el area de produccion, fomentando con ello agilizar los
tiempos de produccion e incrementar el rendimiento del tonelaje de pota
obtenido. Por otro lado, se respalda el estudio de Casamayor (2019) quien
mediante la aplicacion del estudio de trabajo en la linea de produccion de
conservas de grated de jurel en una empresa pesquera, logré una mejora
significativa en el nivel de eficiencia de la entidad al 25.03% mediante la
reduccion del tiempo del trabajo y estandarizacion de procesos que mejoraron
el nivel de produccion de la entidad. En torno, a dichos resultados se posee
afinidad con el estudio de Mantilla y Quispe (2018) quienes al corroborar la
viabilidad de mejoras en la eficiencia al 51%, lograron comprobar que el estudio
de trabajo genera resultados favorables en la reduccion del tiempo de
produccion e incremento del rendimiento de una entidad pesquera mediante la
redistribucion Layout y fortalecimiento de conocimientos con la ejecucion de
capacitaciones especialmente si se interviene en procesos como el eviscerado,

como se suscitd en la presente investigacion.

Bajo dicho contexto, se respalda la teoria de Kanawaty (2011) quien concibe al
estudio de trabajo como un método que favorece el manejo de recursos, como
los materiales, maquinarias y colaboradores para el incremento del rendimiento
de un método de trabajo, lo cual, sumado a la teoria de Bello, Muerrieta y
Cortes (2020) ratifican el efecto de esta herramienta en la eficiencia, ya que, se
encuentra ligada al manejo de recursos 6ptimo, de forma tal que genere el uso

minimo de tiempos y bienes en una entidad.

Por otro lado, con respecto al segundo objetivo especifico de la indagacion, se
logré una mejora significativa en el nivel de eficacia de 7.19%, debido a que,
con el manejo de mejoras, a través, de la herramienta del estudio de trabajo, se
mejord el control continuo en la cadena de frio para evitar perder producto,
ademas de la adicién de controles de histamina en la recepcion de la materia
prima para garantizar la inocuidad de la misma y el total aprovechamiento del
perico recepcionado, que sumado a una mejor clasificacion acorde a los

pesajes del producto, pudo ser posible trabajar con materia prima adecuada
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para la linea de produccion que permitiéo pasar de un nivel de eficacia pre test
de 44.15% a un nivel de eficacia post test de 51.34%, lo cual, en torno a una
significancia de 0.001 refleja que la implementacién del estudio de trabajo

mejora la eficacia de Ocean Pacific Group Pérez S.A.C.

Dichos resultados, se asemejan a lo obtenido por Liberato y Tejada (2021)
quienes, lograron mejoras en los niveles de eficacia al 2.32%, puesto que, con
la aplicacion del estudio de trabajo, lograron incrementar la capacidad de
produccion mediante la reorganizacion de funciones en el personal, al
descartar actividades que no agregaban valor. Por otra parte, se respalda el
estudio de Casamayor (2019) quien, mediante la implementacién del estudio de
trabajo, logréo mejoras en la produccion de 9 lotes a 12 lotes en una empresa
pesquera productora de grated de jurel, incrementando el nivel de eficacia en
un 13.32%, logrando con la estandarizacién de procesos y reorganizacion de la
planta de trabajo, mejorar el cumplimiento de la produccion planificada en la
entidad. Asimismo, se posee afinidad con el estudio de Giraldo (2017) quien
enuncio en su estudio que con la aplicacion del estudio de trabajo se logra un
impacto significativo en el incremento del nivel de eficacia en la produccién de
empresas pesqueras, ya que, fomenta la mejora en la estandarizacion y control
de procesos que garanticen la obtencibn de un producto de calidad,

minimizando la generacion de mermas.

Por lo tanto, ello se vincula a la concepcion teérica de Rojas, Jaimes y
Valencia (2018) quienes destacan a la eficacia como un factor que se centra en
la capacidad de obtencion de resultados esperados, cuyo impacto se centra en
cumplir con los requerimientos del mercado, lo cual, aunado a la teoria de Kiran
(2020) se complementa con la viabilidad del estudio de trabajo que posee la
finalidad de mejorar el contexto operacional al direccionar los elementos de un
proceso rumbo a la estandarizacion de procesos para la mejora del nivel de

rendimiento en produccion.
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VI. CONCLUSIONES

PRIMERO. Se determina que mediante la implementacion del estudio de
trabajo se mejora la productividad de Ocean Pacific Group Pérez S.A.C., en la
linea de produccion de filete de perico sin piel en un 6.45%, mediante la mejora
de controles en etapas como la recepcion y ejecucion de capacitaciones para
garantizar una adecuada manipulacion del producto que incrementa la

productividad de un valor pre test de 18.59% a un valor post test de 25.04%.

SEGUNDO. Se determina que mediante la implementacion del estudio de
trabajo se mejora la eficiencia de Ocean Pacific Group Pérez S.A.C. en la linea
de produccion de filete de perico sin piel en un 6.83%, mediante el descarte de
actividades que no generaban valor y aprovechamiento de la disponibilidad de
mano de obra para reorganizar funciones que demandan sobreesfuerzo,
incrementando con ello la eficiencia de un valor pre test de 41.94% a un valor
post test de 48.77%.

TERCERO. Se determina que mediante la implementacion del estudio de
trabajo se mejora la eficacia de Ocean Pacific Group Pérez S.A.C. en la linea
de produccion de filete de perico sin piel en un 7.19%, mediante la mejora de
controles en el mantenimiento de la cadena de frio y adicién de controles de
histamina y clasificacion de la materia prima que garantizan un total
aprovechamiento de perico de calidad, incrementando con ello una eficacia de
un valor pre test de 44.15% a un valor post test de 51.34%.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda al gerente general de Ocean Pacific Group S.A.C., mantener la
implementacién de mejoras propuestas en el presente estudio, empleando en
ello la mejora continua para la aplicacion de acciones correctivas de manera

mensual, para que, con ello se logre mejorar la productividad de la entidad.

Se recomienda al jefe de produccion de Ocean Pacific Group S.A.C., investigar
a profundidad la adicion de metodologias &giles como el SCRUM
principalmente en el proceso de recepcion para un mayor control de la calidad
de materia prima que ingresa, con el objeto de controlar mas los lotes de

produccion y favorecer con ello a la eficiencia de la entidad.

Se recomienda al jefe de produccion de Ocean Pacific Group S.A.C., ahondar
en el establecimiento de un plan que garantice el fortalecimiento del monitoreo
y aseguramiento de la calidad especialmente en el mantenimiento de la cadena
de frio en el area de elaboracion del filete de perico sin piel, para que, con ello

se logre mejorar la eficacia.
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ANEXOS



Anexo 1. Tabla de operacionalizacion de variables

APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA OCEAN PACIFIC GROUP PEREZ
S.A.C, AREQUIPA 2022

- - ESCALA
DEFINICION DEFINICION DIMENSIONE
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL S INDICADORES MEIEI(E:ION
Se considera como
un método centrado Actividades productivas
en la aplicacién de
diversas téicnicas Yodct. productiva Y.(Actv. Productivas) . 100
arala 0Act. = —
deterr?ﬂnacién del El estudio de _ 2(Total de Actividades)
contenido de una | trabajo se medira | Estudio de
tarea dada, tomando | através de las metodos - . .
en consideracion el | dimensiones del Actividades improductivas
tiempo de un estudio de 0 . ]
colaborador métodos y %Act. improductivas ducti
ESTUDIO DE | . cal_ificado suele _estudio de = L(Actv. Impm_ u.thaS) % 100 De razén
TRABAJG | invertirparallevarlaa|  tiempos, las X (Total de Actividades)
cabo en cuales se
consideracion del mediran con
cumplimiento de ayuda de las
normas técnicas de
prestablecidas en un observacion _ i
determinado proceso | directay andlisis | Estudio de _ Tiempo estandar
de la industria para documental. tiempos Tiempo estandar

comprender su
objetivo y
aplicaciones
(Bocangel et al.,
2021)

= Tiempo normal(1 + suplemento%)




PRODUCTIVI
DAD

La productividad es
el resultado de la
division de la
cantidad de
productos
terminados entre los
recursos utilizados
para su elaboracion,
y cumplimiento de
las metas trazadas.
(Bocangel et al.,
2021)

La productividad
se medira a
través de las

dimensiones de

eficiencia y
eficacia, las
cuales se
mediran con
ayuda de las
técnicas de
observacion
directa y andlisis

Eficiencia fisica

Salida util de MP

* 100

documental.

Eficiencia Eficiencia fisica =
rencia yisica = Entrada de MP
Produccion eficaz
icaci Resultado alcanzado
Eficacia Produccion Eficaz = , * 100
Resultado previsto

De razoén




Anexo 2: Instrumentos

FICHA DE OBSERVACION
ESTUDIO DE METODOS

ACTIVIDADES
Diagrama N° \ Hoja N° Resumen
Objeto: . Actividad Actual | Propuesto | Presupuesto
ETAPA Operacion
Transporte
Espera
Actividad: Inspeccion
Almacenamiento
Método: Tiempo
Lugar:
Operario: Costo
(Flg(r:?]zlfesto por. Materia prima
Aprobado por:
Fecha: [

Descripcion (rr:in) O | D | O /| Observacion

Total




ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA: TERMINO:
COMIENZO:
PROCESO: TIEMPO TRANSC.:
OBSERVADO POR:
METODO: FECHA:
COMPROBADO:
N° Descripcion | 1 2 3 4 T|errépos obéervad()?s 9 10 p-[ci)irr:]e%?o Valoracion -r::)ern%g? Suplementos e-ggrr? dpa?r

o N o O | W N




FICHA DE OBSERVACION

Elaborado por:

PRODUCTIVIDAD
EFICIENCIA

SEMANAS

PRODUCCION UTIL DE
PRODUCTO

CAPACIDAD DE
PRODUCCION

RENDIMIENTO DE LA
PRODUCCION

ol N O O | W N =

Promedio




EFICACIA

Produccion eficaz

SEMANAS

PRODUCCION
, OBJETIVO
UTIL DE
PROGRAMADO
PRODUCTO

PRODUCCION
EFICAZ

| N O O B~ W N

Promedio




PRODUCTIVIDAD

SEMANA

EFICIENCIA

EFICACIA

PRODUCTIVIDAD

| N o O &~ W N

Promedio




Anexo 3: Juicio de experto 1

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DE TRABAJO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA
EMDREQA NAEAN DACIEIS RRNIID DEREZ QAR

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Apellidos y nombres del juez validador. .  Mg. Gustavo Adolfo Montoya Cardenas DNI: 07500140

Especialidad del validador: Magister en Administracion Estratégica de Empresas, Ingenieria Industrial

'Pertinencia: E) itam corresponde al concapto tedrico formutado.
"Relevancia: E| ltem es apropiado para representar al componente o
dimensitn especifica del constructo

*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado de! item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dics suiiciencia cuando los items planteados
son suficientes para med ka dimension

Firma del Experto Informante



Anexo 4: Juicio de experto 2

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL PLAN DE SEGURIDAD BASADO EN EL COMPORTAMIENTO Y EL iNDICE

DE ACCIDENTABILIDAD
VARIABLE / DIMENSION Pertinencia 1 helevanda 2 | Claridad 3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio de trabajo Si No Si No Si No

Dimension 1: Estudio de métodos

Indicador 1: Actividades productives X X X

Indicador 2: Actividades improductivas

X X X

Dimensién 2: Estudio de tiempos

Indicador 1: Tiempo estandar X X X

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

Dimensién 1: Eficencia
Indicador 1: Eficiencia

Indicador: Eficiencia fisica X X X
Salida Gtil de MP

Eficiencia fisica = Fntradade MP_ " 1
Dimension 2: Eficada
Indicador: Produccidn eficaz
Resultado al ad
Produccién Eficaz = T ) « 100 X X X

Resultado previsto

Observaciones (precisar si hay suficiencia): hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Apellidos y nombres del juez validador: Muller Solén José Antonio
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del tem, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia. se dice suficiencia cuando los items planteados son
suficientes para medir la dimensidn

Firma del Experto Informante
DNI N° 17812491
Colegiatura: 41187
Celular: 942411515



Anexo 6: Diagnéstico de la problematica

MEDIO

MATERIA PRIMA AMBIENTE

Distribucion inadecuada
Inadecuadas condiciones de de sala

calidad de materia prima R
Poca iluminacion

Perdida constante del

: ; Distancia de recorridos
» filo de los cuchillos

innecesarios

Falta de mantenimiento

; Descontrol en tiempos
a los equipos

de procesos

Falta de balanzas Escaso control

en producto terminado

MAQUINARIA
MEDICION

Tiempos de trabajo

anipulacion del product

MANO DE
OBRA

Personal no capacitado

Poca supervision

no estandarizados

Procesos de trabajo
no estandarizados

Repeticion de tareas
Inadecuada

METODO

BAJA
PRODUCTIVIDAD




Acorde al andlisis realizado en la matriz de Ishikawa, se detecté que prevalecieron 15 causas, las cuales, resultaron siendo las que

generaban influencias sobre el problema vinculado a la baja productividad, siendo estas la que se muestran a continuacion en la

siguiente tabla:

Total de causas

Poca supervision

Descontrol en tiempos de procesos

Tiempos de trabajo no estandarizados

Distancia de recorridos innecesarios

Escaso control en producto terminado

Procesos de trabajo no estandarizados

Distribucion inadecuada de sala

Repeticidn de tareas

Personal no capacitado

Falta de balanzas

Inadecuada manipulacidn del producto

Falta de mantenimiento a los equipos

Inadecuadas condiciones de calidad de materia prima

Poca iluminacién

Pérdida constante del filo de los cuchillos.

En tal sentido, tomando en cuenta las causas detectadas, se procedio a realizar un andlisis de las mismas mediante la matriz de

correlacion para la determinacién respectiva de puntajes en las causas.






Por consiguiente, al realizar el analisis de correlacion se procedié a realizar una reorganizacion en las causas en base a las que
generaban mayor incidencia en el surgimiento de bajos niveles de productividad en la empresa Ocean Pacific Group Pérez S.A.C,

mediante el analisis de frecuencias y porcentajes acumulados en la siguiente tabulacion:

5 Poca supervisiéon 30 5 150 150 27.08 27.08
10 Descontrol en tiempos de procesos 16 5 80 230 14.44 41.52
12 | Tiempos de trabajo no estandarizados 16 5 80 310 14.44 55.96
9 Distancia de recorridos innecesarios 15 3 45 355 8.12 64.08
11 Escaso control en producto terminado 9 5 45 400 8.12 72.20
13 Procesos de trabajo no estandarizados 9 5 45 445 8.12 80.32
2 Distribucién inadecuada de sala 7 5 35 480 6.32 86.64
14 Repeticion de tareas 19 1 19 499 3.43 90.07
4 Personal no capacitado 17 1 17 516 3.07 93.14
8 Falta de balanzas 5 3 15 531 2.71 95.85
15 Inadecuada manipulacion del producto 11 1 11 542 1.99 97.83
7 Falta de mantenimiento a los equipos 7 1 549 1.26 99.10
1 Inadecuadas condiciones de calidad de materia prima 1 3 552 0.54 99.64
3 Poca iluminacién 1 1 1 553 0.18 99.82
6 Pérdida constante del filo de los cuchillos. 1 554 0.18 100.00
Total 164 554 554.00

Por lo tanto, acorde a los resultados obtenidos en la tabla de frecuencias, se realizé un analisis mediante el diagrama de Pareto el

cual se visualiza a continuacion:



Pareto

I Ponderacion e=m@m»9% acumulado

120.00

200
100.00

150 80.00

60.00
100
40.00

50
20.00

0.00

En base al analisis en el diagrama de Pareto se reconocio que son 5 las causas que influyen al 72.20% en el problema de la baja
productividad, siendo las principales causas la prevalencia de poca supervision, descontrol en tiempos de procesos, tiempos de
trabajo no estandarizados, distancias de recorridos innecesarios y escaso control en el producto terminado.



Anexo 7: Toma de tiempos de muestra pre test

Etapa 1l
Tiempos observados VR o
N° Descripcién Media DeS\/,laglon Méximo | Minimo | Rango | Cociente b X .
T | T2 T3 T4 | T5 estandar Observaciones

Recepcionado de materia
1| prima 15 11531 159 154511551543 | (3571085  15.9 15/ 09 006 1
2 |Colocado en dinos 15.4|15.7| 15.8 15 |15.9| 15.56 0.3646917 15.9 15 0.9 0.06 1

Trasladado de materia
3 prima a las mesas 19.71 /20 | 204 | 19.9 120.8| 20.16 0.4393177 20.8 19.7 1.1 0.05 1
4 | Afilado de cuchillos 42 | 4 4.5 4.1 4 4.16 0.2073644 45 4 0.5 0.12 4




Etapa 2

N° Descripcion VIEMEES GIESEnTEn|oe Media DeSV,IaCIOn Maximo | Minimo | Rango | Cociente N®
T1 T2 T3 T4 T5 estandar Observaciones
1 |Fileteado 83.5 83 | 83.4 | 83.1 | 83.7 | 83.34 | 0.2880972 83.7 83 0.7 0.01 1
2 | Desechado de espinazo 548 | 559 | 557 | 55 | 552 | 553 0.0459226 559 548 0.11 0.02 1
3 | Retirado de piel y perfilados 22.18 |22.23|22.31|22.27|22.28 | 22.25 0.0500555 2231 2218 0.13 0.01 1
Desechado de residuos de
4 piel 281 2.8 29 | 276|283 | 282 0.0535931 2.9 2.76 0.14 0.05 1
5 | Tarado de bandejas 121 | 1.1 | 120|117 | 113 | 1.16 0.0465833 1.21 11 0.11 0.09 1
Trasladado de bandejas con
6 | filete al pesado 261 | 265|258 | ,q;] 263 | 263 | 4330444| 2.66667| 2.58|0.08667 0.03 1
7 | Pesado del filete S/P 5.26 53 | 545|541 | 533 | 5.35 0.0782233 5.45 5.26 0.19 0.04 1
g | Freparado de cremolada 10.23 | 10.0 |10.15| 9.99 |10.12| 10.10
(agua, hielo, cloro) temp: -0C 0.102323| 10.23 9.99 0.24 0.02 1
Traslado de bandejas con
9 |filetes S/P a la zona de 549 | 538 | 55 | 561|557 | 551
envasado 0.0880341 5.61 5.38 0.23 0.04 1
10 | Sanitizado de filetes S/Py | 7 76 | 57 85 27.96|27.35| 27.8 | 27.75
colocado en bandejas 0.232828| 27.96| 27.35 0.61 0.02 1
Sanitizado y colocado de
L1 |aminas de platos 57 | 569 1578 | 58 | 56 | 572 | 396413| 5.83333|  5.6|0.23333 0.04 1
12 | Envasado de filetes S/P 499 |50.01| 50 |50.23|50.14| 50.06 0.1293445 50.23 499 0.33 0.01 1
13 Traslado de platos a los 12.47
coches 12.31]12.47|12.62|12.50|12.45 ' 0.1111306 12.62 12.31 0.31 0.02 1
14 | Traslado de coches altunel | 53 509 | 62.99|63.15| 63.5| 63.1] ®31° | 0.2080144| 635 62.99| 0.51 0.01 1
15 Congelado (8 hrs) temp. - 479.30
32C 469| 485| 480| 482|480.5 ' 6.0786512 485 469 16 0.03 1




Etapa 3

Tiempos observados

., .| Desviacion , . . . N°
N° Descripcion Media 2 Maximo | Minimo | Rango | Cociente .
1 | T2 T3 T4 T5 estandar Observaciones
Retirado de coches del
L tanel 35| 36 | 355|349 1348/ 3524 | (5059911 36| 34.8 1.2 0.03 1
Desblocado y retirado en
2 | mesas 16.5/16.6| 16.7 | 16.4 | 16 | 16.43 | ( 5654669 | 16.6667 16| 0.66667 0.04 1
Tarado de cajas de
3 | empaque 651641 67 | 63 61639 | 45196557 666667  6.1|0.56667 0.09 1
Llenado de cajas con
4 filetes S/P 27.4127.2| 27 |27.83)|27.5]|21.39 0.3149956 | 27.8333 2710.83333 0.03 1
Traslado de cajas hacia la
5 |balanza 4.7 48| 50 | 49 1469 482 | 1457403 5| 469| 031 0.06 1
6 Pesado , Sellado de 59 56
cajas, rotulado 60.1| 60 59| 58.8|59.9 ' 0.6107373 60.1 58.8 1.3 0.02 1
7 Traslado a Camaras 39.04
frigorificas 39(37.9 40| 38.5/39.8 ’ 0.8792042 40 37.9 2.1 0.05 1




Anexo 8: Toma de tiempos de muestra post test

Etapa 1l
Tiempos observados SR o
N° Descripcién Media Desv'laglon Méaximo | Minimo | Rango | Cociente b X .
11| T2 | T3 T4 T estandar Observaciones
Recepcion de la materia
1 prima sin clasificar 4 | 4127438 42 | 41 ) 416 0.1421267 4.38 4 0.38 0.09 1
Toma de muestras
2 (analisis de histamina) 12.4112.8 | 13 12 | 13.1112.66 0.4560702 13.1 12 1.1 0.09 1
Seleccion y codificado (4-
3 |6.5 /6.5-UP kg) 28.3|27.83| 285 127.98| 29.1 12834 |y 1977639|  29.1|27.8333|1.26667 0.04 1
Descarga de materia
# | prima en dinos 541 52 15351 51 | 5571 532 | 1908908| 5.56667|  5.1|0.46667 0.09 1
g |ITasladoenjabasdelos |, 111 8711145| 122 |11.13] 11.75
dinos hacia las balanzas 0.4499099 12.2]11.1333 | 1.06667 0.09 1
Pesado final de materia
6 prima 545| 55 | 5.65 | 5.3 | 5.57 | 5.49 0.1315506 5.65 5.3 0.35 0.06 1
7 | Traslado de materia 12.1]11.45|11.89| 11.2 |11.13| 11.55
prima a mesas de fileteo. 0.425471 12.1]11.1333|0.96667 0.08 1




Etapa 2

NO

Descripcion

Tiempos observados

T1

T2

T3

T4

T5

Media

Desviacion
estandar

Maximo

Minimo

Rango

Cociente

NO
Observaciones

Fileteado y
desechado de
espinazo

75.15

75.98

75.20

76.00

77.00

75.87

0.7538435

77

75.15

1.85

0.02

Retirado de piel,
perfilado y
desechado de piel

34.00

33.80

33.40

35.00

34.80

34.20

0.678233

35

33.4

1.6

0.05

Traslado de
bandejas con
filetes S/P al
pesado

2.15

2.30

2.25

2.13

2.20

2.21

0.0693221

2.3

2.13333

0.16667

0.08

Pesado del filete
S/P

2.58

2.67

2.80

2.85

2.78

2.74

0.1097371

2.85

2.58

0.27

0.10

Traslado de
bandejas con
filetes S/P a la
zona de envasado

4.30

4.50

4.27

4.40

4.50

4.39

0.1090362

4.5

4.26667

0.23333

0.05

Sanitizado de
filetes S/P

34.00

34.50

33.28

33.40

35.20

34.08

0.7967936

35.2

33.28

1.92

0.06

Envasado de
filetes S/P

39.80

41.20

41.65

40.20

39.17

40.40

1.015327

41.65

39.1667

2.48333

0.06

Traslado de platos
a los coches

10.70

10.83

10.78

11.20

11.15

10.93

0.226941

11.2

10.7

0.5

0.05

Traslado de
coches a
precamara

21.50

22.00

21.00

23.00

22.50

22.00

0.7905694

23

21

0.09




Colocado de

10| ¢ . 24.00 | 23.00 | 24.20 | 23.50 | 24.50 | 23.84
filetes S/P al tnel 0.594138 245 23 1.5 0.06
Congelado de

11| et tos S/p 430.00{423.00 | 425.00 | 420.00 | 450.00|429.60 | 1, 920703 450 420 30 0.07




Etapa 3

Tiempos observados

N° Descripcion ) - - iy o Media Deesst\gr?ggn Maximo | Minimo | Rango |Cociente Obser\ll\zciones
1 | Control de Temperatura |2.000|1.850|1.950(2.100/1.980| 1.98 0.0901665 21 1.85 0.25 0.13 4
2 ;ﬁ?ﬁfﬂgrie cochesa |58 90| 28.30| 28.00| 28.30|29.00 | 28.50 0.4301163 - - L 0.04 1
3 | Desblocado 12.45/13.00| 1255 |12.90|13.00| 12.77 | 4§ 5759469 13l 1245 oss 0.04 L
4 llrr?\z\lgsg deplaloshaci® | 400 | 4.18 | 420 | 417 | 430 | 417 0.1081768 4.3 4| 03] o007 1
> J!:a:[)n;sfezaywlocado * 23.00|2285/22.27|24.00  23.80| 23.18 0.7127802 24|22.2667|1.73333 0.07 1
6 hllgtneagfpde CaRS CON 13250/ 33.40 33.50| 34.00 | 34.80 | 33.64 0.8443933| 34.8| 325 2.3 0.07 1
7| ol ashaCR | 489 | 5.20 | 5.0 | 515540 | 513 | g 1ocan, 54| 489 051 0.0 3
8 Z?;?ggd%e Producto 3451 3.50 1333 1360 | 329 | 343 | 1555344 3.6/ 329/ 031 0.09 1
9 | Empaquetado 6.89 | 7.00 | 6.67 | 7.10 | 6.50 | 6.83 | (5454400 - 65 06 0.09 L
10 fTrirgaOS:ﬁ?C%? camaras 22.00|20.80{20.0020.10(21.00| 20.78 | 4 gioces - 20 ) 0.10 3

134




Anexo 9: Base para método de cociente

|| =

TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

5 10 R/X 5 10
0 0 O 0.48 68 39
0.01 1 x | 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 80 a6
0.03 x 1 0.54 86 49
0.04 1 1 0.56 93 53
0.05 1 1 0.58 100 57
0.06 1 z ) 0.60 107 61
0.07 1 1 0.62 114 65
0.08 g ] 1 0.64 121 69
0.09 . x | 0.66 129 74
0.10 3 2 0.68 137 78
0.12 - 2 0.70 145 83
0.14 6 3 0.72 153 88
0.16 8 - 0.74 162 93
0.18 10 6 0.76 s 7 98
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 190 108
0.24 13 10 0.82 199 113
0.26 20 11 0.84 209 119
0.28 23 13 0.86 218 126
0.30 27 15 0.88 229 131
0.32 30 17 0.90 239 138
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.54 261 149
0.38 43 24 0.96 273 156
0.40 a7 27 0.98 284 162
0.42 52 30 1.00 296 169
0.44 57 33 1.02 303 173
0.46 63 36 1.04 313 179




Anexo 10: Carta de solicitud de autorizacion

Universidad
César Vallejo

*ANO DEL FORTALECIMIENTO DE LA SOBERANIA NACIONAL”

islay, 15 de mayo de 2022

Sefor(a)

AREA PRODUCTIVA

Gerente General

Julissa Milagros Perez Altamirano
Avis Porto Alegre Mz F Lt 5§

Asunto: Autonizar para la ejecucion del Proyecto de Investigacion de Ingenieria Industrial
De mi mayor consideracion:

Es muy grato dirigirme a usted, para saludario muy cordialmente en nombre de la
Universidad Cesar Vallejo Filial San Juan de Lurigancho y en el mio propio, desearle la
continuidad y éxitos en la gestion que viene desempenando.

A su vez, la presente tiene como objetivo solicitar su autorizacion, a fin de que
el(la) Bach. Rosmary Layme Mamani con DNI 77486503, y ei(la) Bach. Ruth Karen Pérez
Altamirano con DNI 73100407, del Programa de Titulaciéon para universidades no
licenciadas, Taller de Elaboracion de Tesis de la Escuela Académica Profesional de
Ingenieria Industrial, pueda ejecutar su investigacion titulada: "IMPLEMENTACION DEL
ESTUDIO DE TRABAJO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA
OCEAN PACIFIC GROUP PEREZ SAC" en la institucion que pertenece a su digna
Direccion; agradeceré se le brinden las facilidades correspondientes.

Sin otro particular, me despido de Usted, no sin antes expresar los sentimientos de
mi especial consideracion personal.

Atentamente,
Mg. Cruz Escobedo, Antis Jesis
Coordinador Nacional del Taller de Titulacion
Escuela de Ingenierfa Industrial
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
cc: Archivo PTU
www.ucv.edu.pe




Anexo 11: Carta de autorizacion

OCEAN PACIFIC GROUP PEREZ S.A.C
AVIS. Porto Alegre Mz - F Lote -5
Inscrito en la oficina Registral N° Partida 12006599
Fundado el 10 de Mayo del 2011
ISALY - ISLAY - AREQUIPA

Islay, 23 de mayo del 2022

ASUNTO:
Autorizacién para realizar tesis de investigacion en nuestras instalaciones

Srta. Rosmary Layme Mamaniy Srta. Ruth Karen Pérez Altamirano
Presente.-

Yo, Julissa Milagros Pérez Altamirano, identificado con DNI 43604075 de Islay, en mi calidad de
Gerente General de la empresa Ocean Pacific Group Pérez SAC, autorizo a la Srta. Rosmary
Layme Mamani y la Srta. Ruth Karen Pérez Altamirano, identificadas con el DNI 77486503 y el
DNI 73100407 respectivamente, a utilizar la informacién confidencial de la empresa para el
desarrollo del proyecto de tesis denominado"IMPLEMENTACIONDEL ESTUDIO DE TRABAJO PARA
MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA OCEAN PACIFIC GROUP PEREZ SAC”. Como
condiciones contractuales, se obliga a los investigadores a (1) no divulgar ni usar para fines
personales la informacién (documentos, expedientes, escritos, articulos, contratos, estados de
cuenta y demas materiales) que, con objeto de la relacién de trabajo, le fue suministrada; (2) no
proporcionar a terceras personas, verbalmente o por escrito, directa o indirectamente,
informacion alguna de las actividades y/o procesos de cualquier clase que fuesen observadas en
la empresa durante la duracién del proyecto y (3) no utilizar completa o parcialmente ninguno
de los productos (documentos, metodologia, procesos y demas) relacionados con el proyecto.
Por ende, los estudiantes asumen que toda informacién y el resultado del proyecto seran de uso
exclusivamente académico.

El material suministrado por la empresa serd la base para la construccion de un estudio de caso.
La informacién y resultado que se obtenga del mismo podrian llegar a convertirse en una
herramienta didactica que apoye la formacién de los estudiantes de la Escuela Profesional de
Administracion.

Saludos

ATENTAMENTE,

OCEAN PACIFIC GROUP PEREZ S.A.C

AVIS. Porto Alegre Mz -F Lote - 5 Islay - Islay - Arequipa
Celular 995792067 -912556406




Anexo 12: Tabla de rendimiento de perico

[PRESENTACION Rendimiento
G-G 95.00%
HG C/COLA 70.00%
MEDALLONES 69.00%
HG S/COLA 65.00%

| DARNES 66.00%
FIP C/P 52.00%

FPCIPCNR

FIPC/IPSVR 44.00%
| Fletches 38.00%

PORCIONES 33.00%

Recortes C/P 4.00%

Recortes S/P 3.00%




Anexo 13: Ficha de

productividad pre-test en funcién rendimiento -

productividad.
PRODUCTIVIDAD
Re - Jest

' 45 00 41 34 2132
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Anexo 14: Ficha de productividad post-test en funcion rendimiento —

productividad.
PRODUCTIVIDAD
Med - Tesd
Wl —
SEMANA EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
o - Mey) 4g. 10 50,63 T
= Yunwo 4g 20 50 Y 29 Mk
T 44 50 s #H 35 07
. Tuno Y9 0o So 53 24.25
S - Juke Yy 50 51,0 24 3¢ j
- Juke ¥ 20 . 14 25 49 \
s Jube .36 51 9% 25 &5 J
§ - Juke sp. 00 e 5263 2. 392 J
Era——. 25 04 ]
Sictad. =
pend\menb = M‘ %
seo %



Anexo 15: Solicitud de Presupuesto

De = Bach. Rosmary Layme Mamani
Bach. Ruth Karen Pérez Altamirano

A X Ocean Pacific Group Perez S.A.C.
Julissa Milagros Pérez Altamirano
Representante Legal
Asunto Solicitamos Aprobacion de Presupuesto de Implementacion

Fecha 06 de mayo del 2022

Respetados sefores, reciban un cordial saludo, estamos agradecidas de ante mano por
brindarnos toda la informacion solicitada para nuestra investigacion en la tesis titulada
IMPLEMENTACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE SU
EMPRESA ; sirva la presente para solicitar ante ustedes la aprobacion del presupuesto de
implementacion de mejorar en el método de trabajo de |a linea de produccion de Perico sin piel,

puesto que como mejoras se han considerado la adquisicion de equipos y herramientas, segun

detalle adjunto:

Maquinaria y equipos
item Descripcion Cantidad/ Valor Unitario | Valor Total (S/.)
Unidad (S/.)
Balanza de Acero inoxidable y
1 40 ke rnica 1 / unid. 320.00 320.00
Ladmina Azul de PBD. A.E. ’
2 medidas:120*130*2.5 cm 1000 / unid. 1210.68 1,210.68
Tabla de teflon medidas ?
3 SRS o 4 / unid. 120.00 480.00
4 Escobilla Plancha 4 / unid. 3.50 14.00
5 Kit de analisis histamina 1/ kit 500.00 800.00
Total de maquinaria y equipos 2,824.68
Acclones de Mejoras
6 Capacitacion al personal 9 / personas 700.00 700.00
Mantenimiento de balanzas 2 / unid. 350.00 350.00
8 Supervisor 1/persona 1025.00 1500.00
9 Wi deoki 6e 2/personas 224.00 448.00
Reorganizacion
Total Acciones de Mejoras 2,998.00

Esperando su atencion y sin otro en particular nos suscribimos ante Uds, Presentandoles las

muestras de nuestra estima personal.

Atentamente,

Bach. Rosmary Layme M.

Bach. Ruth Pérez Altamirano



Anexo 16: Aprobacion de Presupuesto

OCEAN PACIFIC GROUP PEREZS.A.C
Inscrito en la oficina Registral N° Partida 12006599
Fundado el 10 de Mayo del 2011
ISLAY - ISLAY - AREQUIPA

CARTA DE RESPUESTA

Islay, 13 de Mayo de 2022

Estimados

Bach. Rosmary Layme Mamani
Bach. Ruth Karen Pérez Altamirano

Presente.-

Mediante la presente carta hago respuesta de |a solicitud de fecha
06 de Mayo del 2022, en virtud del cual nos solicitaba la aprobacion del
“Presupuesto de Implementacion de mejoras en el método de trabajo en la linea
de produccion de Perico sin piel”, con la cantidad de S/. 5,822.68, presentando
de manera detallada la implementacion a realizar.

Pues bien, se reviso cada una de las descripciones y acciones de mejoras para

nuestra empresa, dando como resultado una respuesta asertiva por parte del

area correspondiente, para la implementacion de dichas mejoras.

Sin otro particular me despido, reiterandoles mi gratitud por su aporte profesional en
nuestra empresa.

Atentamente,

OCEAN PACIFIC GROUP PEREZ S.A.C.

AVIS. Porto Alegre Mz -F Lote - 5 Islay - Islay - Arequipa
Celular 995792067 -912556406
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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 - LIMA ESTE, asesor de Tesis titulada:
"IMPLEMENTACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO PARA MEJORAR LA
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de 26.00%, verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido
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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
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