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RESUMEN

El objetivo de esta investigacion fue determinar el efecto de la aplicacion del estudio
del trabajo en la productividad en el &rea de empanizado y envasado de la
Procesadora Star Group S.A.C, siendo de enfoque cuantitativo, disefio
preexperimental y de tipo aplicada, la poblacion fueron los trabajadores de la
empresa y la muestra estuvo conformada por los trabajadores del area de
empanizado y envasado. Se usaron como instrumentos de recoleccion de datos:
Diagrama de Operaciones del Proceso, diagrama de Ishikawa, diagrama de Pareto,
Formato de eficiencia fisica de materia prima y productividad de mano de obra,
Diagrama de Analisis de Procesos, las 5W, Formato de tiempo promedio, normal y
estandar. Teniendo como resultados que el area tenia una eficiencia fisica de
materia prima de 95.29% y la productividad de mano de obra, 422.72 (kg netos/HH).
Se consiguié aumentar un 10% para las actividades productivas en el método final
y se redujo un 2.11% del tiempo estandar, de 17.62 a 17.25 minutos por barril. Se
concluye que se incrementd la eficiencia fisica de materia prima a 98.26%, con una
mejora del 2.87% y la productividad de mano de obra a 438.06 (kg netos/HH),

incrementandose en 15.34 (kg netos/HH).

Palabras clave: Estudio del trabajo, estudio de métodos, estudio de tiempos y

productividad.
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ABSTRACT

The objective of this research was to determine the effect of the application of the
work study on productivity in the breading and packaging area of the Procesadora
Star Group S.A.C, being of a quantitative approach, pre-experimental design and
applied type, the population were the workers of the company and the sample was
made up of workers in the breading and packaging area. The following data
collection instruments were used: Process Operations Diagram, Ishikawa diagram,
Pareto diagram, Format of physical efficiency of raw material and labor productivity,
Process Analysis Diagram, the 5W, Format of average time , normal and standard.
Having as results that the area had a physical efficiency of raw material of 95.29%
and labor productivity, 422.72 (net kg/HH). It was possible to increase 10% for
productive activities in the final method and reduce 2.11% of the standard time, from
17.62 to 17.25 minutes per barrel. It is concluded that the physical efficiency of raw
material increased to 98.26%, with an improvement of 2.87% and labor productivity
to 438.06 (net kg/HH), increasing by 15.34 (net kg/HH).

Keywords: Work study, method study, time and productivity study.

viii



I. INTRODUCCION

Se comprende que la productividad es el factor determinante en la obtencion de
objetivos, por lo que las empresas velan constantemente en mejorar sus indices
productivos, ante lo expuesto, existe una técnica vital para maximizar la
productividad en toda empresa, lo cual es el estudio del trabajo. El sector pesca es
relevante en el Perd, siendo una de las actividades esenciales para el desarrollo
econdmico, brindando puestos de trabajo, ademas, es el noveno productor a nivel
mundial y el primero de Latinoamérica, con una produccion de 4 millones de
toneladas métricas cada afio (Omnia, 2022, p. 3). Dando una referencia que el
sector pesca es importante para la economia peruana, esto implica que toda
organizacion tiene que aprovechar al maximo sus recursos y saber gestionarlos
para la produccion de productos pesqueros, siendo clave la integracion del estudio

del trabajo.

Uno de los productos méas importantes del sector acuicola de tipo curado, es el de
anchovetas en salazén; ante lo expuesto Guevara (2020, p. 45) menciona que es
el producto con mas participacion del mercado, con un 52% en el afio 2020, sin
embargo, la productividad se redujo ultimamente, ya que desde el afio 2016 al afio
2020 registré una caida de un -4.3% y un aumento de precios, costando 7.95
dolares en referencia a los 6.21 doélares de afios anteriores. Esto confirma la
disminucion de la productividad durante los Ultimos afios, impactando
negativamente en la rentabilidad de toda empresa que produce este producto a
nivel nacional. Asimismo, en Chimbote, las empresas obtienen su maximo
desarrollo en el sector pesquero, sin embargo, las artesanales realizan un
inadecuado método de trabajo, ya que su mano de obra es aplicada por

trabajadores, repercutiendo criticamente en la productividad de dichas empresas.

En un contexto regional, Ancash es lider en la industria acuicola dado a que tiene
el mayor nivel de plantas habilitadas por SANIPES, con un total de 69,
representando el 100% de la macro region norte, 2 de las cuales son de tipo curado,
especialidad de las anchovetas en salazén, Programa Nacional de Innovacién en
Pesca y Acuicultura (PNIPA, 2019). La empresa con mayor participacion del
mercado peruano y exportacion de anchovetas en salazon es chimbotana,
Anchoveta S.A.C. con un total de US$ FOB de 4,544 miles, en el afio 2020, pero
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con US$ FOB 5,532 en el 2019, refiriendo que ha disminuido la cantidad de
exportacion y produccion de este producto. De esto, se confirma que la
productividad est4 decayendo al pasar los afios y directamente en las que realizan
sus procesos artesanalmente, al emplear métodos no 6ptimos y la ausencia de

estandarizacion de tiempos en sus procesos.

A nivel local, tal probleméatica se presenta en la Procesadora Star Group S.A.C.,
ubicada en el Pueblo Joven Villa Maria Mz. L' lote 9, 10y 11, esta empresa de corte
primario produce productos pesqueros curados, teniendo por insignia a las
anchovetas en salazon, donde sus actividades son desarrolladas artesanalmente,
es decir, la mano de obra es aplicada por 90 trabajadores en toda la linea de
produccion, produciendo barriles de anchovetas en salazén. La empresa lleva afios
presentando problemas economicos y sociales como la reduccion de ingresos,
aumento de costos y disminucion de clientes, originados por una baja productividad
de la linea, al no presentar un método de trabajo idoneo para sus actividades,

siendo necesario realizar el estudio del trabajo.

El problema parte en el proceso de salado o conocido en la empresa como
empanizado, que es realizado por 2 trabajadores, donde existia un tiempo excesivo
de transporte por parte de los trabajadores, para el abastecimiento de la anchoveta
en el area, no existian equipos para el pesado de sal, de igual manera con los
excesivos horarios laborales, al no rotar el personal, los trabajadores nuevos no
sabian el método de trabajo, sencillamente la inexperiencia y falta de
adiestramiento del personal, ligado por la dejadez en empresa, cabe resaltar que el
personal trabajaba por jornada, por lo cual se desaprovechaban los kilogramos de
anchoveta que entraba al proceso en las horas diarias del personal, todo por el

inadecuado método de trabajo y la falta de estandarizacién de tiempos del proceso.

Finalmente, en el envasado que es realizado por otro trabajador, no se realizaba el
estibado de forma correcta, se desperdiciaba la anchoveta cayendo al piso, esto
porque el personal no estaba capacitado para realizar sus operaciones, existia
cansancio fisico y mental, que implicaba un bajo desempefio laboral; ademas que,
no se realizaban las inspecciones necesarias, que resultaba en un producto de
mala calidad (ver anexo 4). Ante lo mencionado, fue vital la utilizacion de la técnica

estudio del trabajo, para darle solucion a la baja productividad que se presentaba
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en el area de empanizado y envasado de la Procesadora Star Group S.A.C. y de
esta manera se puedan optimizar sus procesos, por ende, mejorar la productividad.
Ante lo expuesto, el problema de investigacion que se formul6 fue: ¢Cual es el
efecto de la aplicacion del estudio del trabajo en la productividad en el area de
empanizado y envasado de la Procesadora Star Group S.A.C. — Nuevo Chimbote
20227

El presente proyecto de investigacion se justifico de forma teodrica, debido a que se
obtuvo informacién necesaria para relacionar y contrastar las variables: Estudio del
Trabajo y Productividad. Es préactico, debido a que se recolectaron los datos de la
baja productividad que presentaba la Procesadora Star Group S.A.C., originada por
deficiencias del método de trabajo y excesivos tiempos improductivos, que por
medio de la aplicacion del estudio del trabajo se pudo aumentar la productividad.
Es metodoldgica, porque se aplico el analisis de datos y resultados para la
recopilacion de datos, siendo precedente para demas investigaciones. Presenta
justificacion social porque brindé diversos beneficios a las partes interesadas, que
conllevé a conservar la salud fisica y mental de los trabajadores, la competitividad
y la distincién de la empresa. Por ultimo, es econdmica, porque se obtuvo reducciéon
de costos y mayores ingresos para el desarrollo de sus actividades, por lo tanto,

una mayor rentabilidad.

En el estudio se formul6 la siguiente hipotesis: La aplicacion del estudio del trabajo
incrementa la productividad en el area de empanizado y envasado de la
Procesadora Star Group S.A.C. — Nuevo Chimbote 2022. A manera de objetivo
general: Determinar el efecto de la aplicaciébn del estudio del trabajo en la
productividad en el area de empanizado y envasado de la Procesadora Star Group
S.A.C. — Nuevo Chimbote 2022. Asi mismo, como objetivos especificos: Realizar el
diagnéstico situacional de la Procesadora Star Group S.A.C. — Nuevo Chimbote
2022. Aplicar el estudio del trabajo en el area de empanizado y envasado de la
Procesadora Star Group S.A.C. — Nuevo Chimbote 2022. Analizar el impacto en la
productividad después de aplicar el estudio del trabajo en el area de empanizado y

envasado de la Procesadora Star Group S.A.C. — Nuevo Chimbote 2022.



Il. MARCO TEORICO

En un contexto internacional Akkoni, Kukarni y Gaitonde (2019); Castro et al. (2020)
y Khandve (2017) indagaron la integracion del estudio del trabajo para aumentar la
productividad, los estudios presentados fueron de disefio explicativo, contando
como muestra a la productividad de cada empresa, los autores utilizaron como
herramientas: una ficha de observacién y revision documentaria, donde aplicaron
instrumentos como: el diagrama analitico de procesos, causa-efecto y el estudio de
tiempos y movimientos, los tres estudios muestran que la aplicacion de esta
metodologia puede ser en ambitos variados. En el primer estudio se obtuvieron
mejoras de un 16.2% en el método de trabajo y se redujo un tiempo de 73 minutos,
para el segundo caso se mejord un 29.88% en el tiempo de realizar el trabajo con
1 hora y 5 minutos, se redujo a 19 movimientos necesarios representando un
23.75%, para el ultimo, mejoré un rango de 30-40% su productividad, reduciendo
15 minutos del proceso, la diferencia de los resultados se explica segun el contexto
de aplicacién, desde un trabajo artesanal hasta remplazar los trabajadores por
maquinaria. Los autores concluyen que el estudio del trabajo tiene una mejora

Optima en los procesos de la organizacion.

Moktadir, Ahmed, Tui-Zohra y Sultana (2017) y Sukwon (2020) estudiaron sobre el
mejoramiento de los niveles de productividad en base a la aplicacion estudio del
trabajo, utilizando una metodologia explicativa en empresas manufactureras para
ambos casos, los investigadores tuvieron una muestra de 15 y 21 trabajadores,
aplicando la observacion estructurada detallaron la problematica de sus
organizaciones, con la exposicion de deficiencias en las tareas de la empresa, para
luego describir la metodologia empleada por los trabajadores en sus labores, tras
la aplicacion evidencian que la utilizacion de estas herramientas del estudio del
trabajo, mejoraron los indices de productividad con un 17% y 15% respectivamente
en cada caso estudiado. Concluyen que la finalidad del estudio del trabajo es

simplificar el proceso productivo.

Del mismo modo, Rushank y Vijaya (2018) y Buranasing y Choomlucksana (2018),
tuvieron como objetivo la aplicacion de las 5s y lean manufacturing
respectivamente, ambos aplicaron el estudio de trabajo con la finalidad de

determinar el incremento de la productividad en una empresa de fabricacion de
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vehiculos y laminado, las investigaciones fueron de tipo descriptiva, el primero usé
de muestra al proceso y el segundo, a 14 trabajadores. Los resultados fueron: En
el primer caso, el estudio del trabajo se aplico a 13 actividades obteniendo mejoras
de un 42% en el rendimiento de los trabajadores, ademas de recortar los tiempos
en un 40%; para el segundo caso, se obtuvo una mejora en el tiempo del cuello de
botella de 7.72 a 2.25 segundos y mejoro un 17.45% en la cantidad de actividades
que realizaba el trabajador. Finalmente, se recalca la relevancia de aplicar el
estudio del trabajo que, sumado a otras técnicas de mejora, se logran 6ptimos

resultados de productividad.

En un contexto nacional los estudios de Tuesta, Chihuala y Calla (2020) y
Valdiviezo, Meza y Gutiérrez (2020) aplicaron la ingenieria de métodos para
mejorar los indices de produccién de envasado y fileteado respectivamente, en
empresas pesqueras. Las investigaciones coinciden en ser una investigacion
aplicada y disefio preexperimental, se consideraron como poblacién a los procesos
del area de produccién y la muestra, por conveniencia, fue el envasado y fileteado.
Los instrumentos utilizados fueron: Diagrama de Pareto e Ishikawa, cursograma
analitico del operario, diagrama de recorrido y hojas de andlisis de tiempo. Los
resultados para el primer caso fueron: el Diagrama de Pareto determind al
envasado como actividad deficiente, con el Ishikawa se determiné la falta de
estandarizacion de tiempos, un trabajo empirico y la falta de supervisién; con el
cursograma analitico se hallé que el 40.20% eran actividades deficientes; con una
productividad inicial de 46.79 cajas/hora-hombre desde junio-agosto; el tiempo
estandar fue de 645.33 segundos/caja y la productividad final de 54.12 cajas/hora-
hombre. Para el segundo caso, se permitié inferir que las actividades se ejecutaron
con carencias, siendo notoria el envasado, por su baja eficiencia (3,6 kg/h). La
eficiencia de la mano de obra en el fileteado mejor6 de 3.83 a 3.97 kg. De igual
forma, la productividad de materia prima, de 76.6% a 79.3%. Se descubri6 que la
eficiencia del trabajo se expandié en un 6.45 %. Llegando a la conclusion de que la
aplicacion del estudio del trabajo amplio la productividad del fileteado y envasado

de anchoveta en las organizaciones pesqueras.



Ademas, esta el articulo cientifico de Hannah, Laos, Carcamo, Pérez y Garcia
(2021), que tuvieron como objetivo mejorar la calidad de servicio prestado de los
proveedores de establecimientos de salud, aplicando el estudio del trabajo para
poder superar su capacidad de respuesta, el estudio es transversal descriptivo en
donde se aplicO6 un muestreo por conveniencia a una poblacion de 220
proveedores, mediante una ficha de observacion se tomaron muestras del tiempo
de recorrido del proveedor con un tiempo total de 898 h, dando como resultado que
se demora un promedio de 141 min para la interaccion con el paciente, con 1 hora
de inactividad del turno, ante ello se sugiere implementar un mejor sistema de
registro electrénico, evitar el ausentismo y una mejor distribucién de turnos que
mejore un 10% y 25% del tiempo total de atencién. Concluyendo que el estudio del
trabajo es una herramienta vital para analizar las operaciones que realiza la

empresa y se pueda optar por opciones de mejora continua.

A nivel local, se presentan las tesis de Coronado y Lazaro (2021) y Bellido, Villar y
Esquivel (2016), los primeros aplicaron la ingenieria de métodos para maximizar la
productividad de cocido en la empresa JADA S.A., el segundo, en el fileteado de
caballa en la empresa Quiaza S.A.C., las investigaciones son de tipo aplicativa y
disefio preexperimental. La poblacién fueron los procesos y trabajadores, siendo la
muestra los procesos criticos y 8 especialistas de corte y eviscerado con un
muestreo no probabilistico por conveniencia respectivamente. Los instrumentos
que usaron fueron: Diagrama de actividades, Formato de medicion de
productividad, Diagrama de Ishikawa y el muestreo de trabajo. Teniendo como
resultados: en el primer estudio, analizaron la situacién de la empresa por el DOP,
mediante el Diagrama Analitico de Procesos determinaron que solo el 81.48% de
actividades eran productivas; el envasado reflejaba el tiempo mas inactivo, por
carencia de balanza y falta de capacitacion. El nivel de actividades eficientes se
expandid en 15.38%, en contraste con el método de trabajo inicial. Concluyendo
que la eficiencia del trabajo se expandio en un 4.05 % y el aprovechamiento de
materia prima, un 50.4 %, siendo vital la implementacion del estudio del trabajo para
la mejora de procesos. En el segundo caso, se utilizé un gréafico de Causa-Efecto
para ver causas del retraso y mediante el diagrama de Pareto se descubrio que la
actividad del fileteo y limpieza era la mas deficiente. La técnica de trabajo fue



evaluada, donde se reconocié que el trabajador recorrio 447.74 metros, durante 2
horas y 53 minutos, con el grafico bimanual se comprobaron 45 tareas. Se
determind un tiempo estdndar de 33.52 minutos y a través del grafico bimanual, se
trazo la nueva técnica de trabajo. Concluyendo que la productividad total se amplio

en un 39.11% mientras que, la actividad de fileteo y limpieza, un 20.10%.

Respecto a las bases teoricas que se tomaron en el estudio, primero se abarcé a
la variable independiente: Estudio del Trabajo. Cuatrecasas (2022, p. 66) define al
estudio del trabajo como una técnica para el andlisis de las actividades de un
proceso, identificando los inconvenientes que determinan la baja productividad,
brindando soluciones para la mejora continua. En concordancia, Rojas, Correa y
Gutiérrez (2012, p. 85) sostienen que el estudio del trabajo es el andlisis sisteméatico
de los métodos para llevar a cabo actividades mejorando la efectividad de los
recursos disponibles como: hombre, material, dinero y maquinaria, definiendo

estandares de desemperio para las actividades.

Teniendo en cuenta a Bocangel, Rosas, Bocangel, Perales y Hilario (2021, p. 109)
quienes explican que para aplicar un estudio del trabajo se debe realizar un analisis
del proceso productivo, detallar los métodos, revisar el indice de productividad,
realizar la implantacion de las técnicas del estudio del trabajo, para luego hacer una
evaluacion de la productividad final. De esta manera Vides, Diaz y Gutiérrez (2018,
p. 2) afirman que para realizar el estudio del trabajo es fundamental utilizar los
estudios de métodos y tiempos, ya que asumen una parte importante en la

eficiencia de cualquier organizacion.

Desde el punto de vista de Vides et al. (2018, p. 4) la aplicacion de un estudio del
trabajo presenta el siguiente procedimiento: 1) seleccionar el proceso, 2) registrar
y organizar la informacion, 3) analizar las situaciones criticas, 4) determinar el lugar
para el desarrollo y establecer la ejecucién, 5) definir el responsable de la ejecucion
del procedimiento y los medios a utilizar, evaluado economicamente, 6) medir la
cantidad de trabajo del método elegido y calcular el tiempo, 7) determinar el método
resultante y el tiempo en procesarlo, 8) implementar el método resultante con el
tiempo establecido y 9) aplicar constantemente la nueva practica mediante
procedimientos de control idoneos. Estos pasos son necesarios para implantar un

estudio del trabajo adecuado.



Lo mencionado implica que, para realizar un estudio del trabajo, se tiene que aplicar
un estudio de métodos y estudio de tiempos. El estudio de métodos es el registro,
de una actividad, aplicando los recursos, desarrollo y aplicaciéon de manera facil y
efectiva a realizar (Lépez, Alarcon y Rocha, 2014, p. 24). De igual manera Baca et
al. (2014, p. 177) lo definen como el registro y examen preciso sistematico que se
aplica a las maneras de realizar actividades, con el fin de plantear mejoras que
incrementen el rendimiento de los trabajadores y un producto de calidad. Por lo
tanto, el estudio de métodos consiste en una técnica de registro, estudio critico y
sistematizado de las actividades, para poder mejorar el rendimiento laboral de un

trabajador de forma efectiva y facil.

Es clave realizar un diagnostico situacional, Anguis (2018, p. 20) sostiene que es el
resultado de indagar sisteméaticamente una organizacion, para determinar las
causas de una problematica y brindar soluciones. Por ello es vital utilizar el
Diagrama de Operaciones del Proceso. Gutarra (2015, p. 75) afirma que es la
muestra visual de la secuencia de operaciones e inspecciones del proceso;
facilitando su visualizacién y simplicidad. Un Diagrama de Operaciones del Proceso
implica la representacion grafica de operaciones e inspecciones cronolégicamente,
desde la entrada de materia prima a un proceso hasta su salida como producto. De
la misma manera, esta el Diagrama de Andlisis de Procesos, Huertas y Dominguez
(2015, p. 92) lo definen como un diagrama que evidencia el camino de un proceso
y sefiala todas las actividades correspondientes mediante el simbolo que

corresponda.

Para identificar las causas de problemas existentes en la empresa se usé un
Diagrama Causa-Efecto, Niebel y Freivalds (2009, p. 19) manifiestan que consiste
en determinar el origen de un problema para luego identificar las causas. Estas se
clasifican en cinco o seis categorias principales: mano de obra, maquinaria,
meétodos, materiales, medio ambiente y administrativas, asimismo en subcausas.
De esta manera se analizan de forma critica todos los factores de la problematica;
para Castrillon y Gonzales (2018, p. 26) el Diagrama de Pareto se utiliza para
resumir y proyectar la importancia relativa de diferencias, entre grupos de datos y
visualizar el enfoque de esfuerzos para la resolucion del problema. Sobre las 5W,

Xiogenf (2021, p. 198) menciona que es una metodologia adecuada para el ambito
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de la ingenieria ya que permite comprender a plenitud lo analizado sobre una
deficiencia. Ademas, Jaén (2021, p. 166) menciona que las 5W, se encarga de
cuestionar el problema a resolver mediante 5 interrogantes de mejora: ¢Qué?,
¢Quién?, ¢Cuando?, ¢Donde? y ¢Por qué? para la planificacion de acciones de
manera calificada, secuencial, sencilla, comprendiendo y esclareciendo las
acciones necesarias para ejecutar el plan. En otro aspecto, el estudio de tiempos y
movimientos son usados por las corporaciones competentes, que aplicaron por
primera vez en las plantas de procesamiento de los Estados Unidos a mediados
del siglo XX. Estos exadmenes llegaron a tener un alcance enorme para desarrollar
aun mas las técnicas de trabajo al dividir las diversas actividades de una tarea en
componentes cuantificables, siendo importante la maximizacién de la productividad
de los colaboradores que trabajen en una linea de manufactura (Kiran, 2020, p. 39).
El estudio de tiempos se usa principalmente para determinar y analizar el ciclo
productivo, consiste en medir con algun instrumento el tiempo requerido a realizar
un proceso, para lograr estandarizarlo, mientras que, el estudio de métodos se
centra en mejorar la forma de realizar un trabajo, mitigando componentes que
pueden afectar la capacidad productiva, seguridad ocupacional y calidad en la linea

en la organizacion (Kimball y Lussier, 2020, p. 269).

El estudio de tiempos comprende del tiempo promedio, normal y estandar, el
primero se encarga en cuantificar el tiempo de conclusion de una tarea por un
trabajador que tenga experiencia, es necesario que no se realice con algun
sobreesfuerzo para no alterar el tiempo, por otra parte, el tiempo normal resulta en
ser el maltiplo del tiempo promedio afiadiendo el grado de eficiencia del trabajador
en su tarea, ello implica que el colaborador esté trabajando sin inconvenientes, para
ello se toma en cuenta el Sistema de Valoracion Westinghouse; mientras que el
tiempo estandar, viene a ser cuando se afiade un tiempo complementario, que
proviene de los suplementos variables y constantes dispuestos por la Organizacion
Internacional del Trabajo, normalmente viene predefinido del tiempo normal (Pérez,
2018, p. 54).

Es fundamental el procedimiento correcto del estudio de tiempos, Romero (2017,
p.18) plasman los siguientes pasos del proceso: 1. Adquirir y registrar datos sobre
la actividad. 2. Dividir la actividad en componentes y componer una descripcion



completa de la técnica. 3. Aviso y registro del tiempo realizado por el administrador.
4. Encuesta de la exposicion del colaborador. 5. Decidir los tiempos tolerantes. 6.
Decidir el tiempo estdndar para la actividad. Segun Palacios (2009, p. 202) para
hallar el tiempo estandar, se debe saber el tiempo normal, esto es el tiempo para
realizar un trabajo por una persona calificada, que se suma a los suplementos

constantes y variables de la Organizacién Internacional del Trabajo.

Por otra parte, esté la variable dependiente: Productividad. Segun Gutiérrez (2020,
p. 21) la productividad presenta la relacion de los resultados obtenidos de un ciclo
productivo, por lo que expandir la eficiencia es lograr mejores resultados
considerando los activos utilizados para crearlos. De esta forma Mufioz (2021, p. 3)
afirma que la productividad es crucial para toda empresa, por lo tanto, se realza la
aplicacion de técnicas modernas para optimizar los procesos y ofrecer resultados
de mejora continua. Del mismo modo, el tnico medio para que una empresa pueda
incrementar sus ganancias es mejorando su productividad (Martinez, Olvera,
Gonzéles y Velasquez, 2017, p. 2). Ante ello la productividad se define como la
relacion entre las salidas de un proceso y los recursos utilizados para determinar la

capacidad que esta presenta.

En tal sentido, se tomé en cuenta a la eficiencia fisica de materia prima. Gutarra
(2015, p. 23) afirma que la eficiencia fisica de materia prima se define como la
optimizacion de la materia prima en cuanto al desarrollo de un proceso productivo,
que, a través de un correcto método de trabajo, se logra una mayor eficiencia,
ademas, Dominguez (2006, p. 101) sostiene que la eficiencia fisica, es la capacidad
de producir la mayor cantidad posible en base a los recursos como: materia prima,
agua y otros insumos para producir un producto o servicio. No solo involucra el
proceso de cumplimiento, sino también, la capacidad de brindar un producto cubra
las necesidades del cliente. Mientras que la productividad de mano de obra, Fisico
(2020, p. 72) la define como la produccion que se obtiene por cada hora operativa
del trabajador en el desarrollo de sus actividades, siendo fundamental el constante
aprendizaje en la mejora de métodos, la educacion y la tecnologia, asimismo,
Krajewski, Ritzman y Malhotra (2009, p. 13) la conceptualizan como el indice de la
produccion en relacion con la persona por cada hora trabajada. Es decir, es la
medicion de la produccion de un trabajador por cada hora utilizada.
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lIl. METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacion
3.1.1. Tipo de investigacion

El desarrollo del estudio present6 un enfoque cuantitativo ya que las consecuencias
de los factores fueron adquiridas a través de cualidades matemaéticas y facticas.
(Hernandez y Mendoza, 2018, p. 7), de esa manera se recolectaron los datos de la
productividad en el &rea de empanizado y envasado. Ademas, fue de tipo aplicada
como lo argumenta Serrano (2020, p. 39) al afirmar que una investigacion aplicada
se caracteriza por buscar ese por qué de un problema expuesto, utilizando
conocimientos previos de ciencias que deben ser efectuadas en un contexto real.
De esta manera el desarrollo de la investigacion fue aplicada, porque con la
informacion recolectada se puede dar solucién a problemas de baja productividad
de diversas organizaciones, como la probleméatica de la Procesadora Star Group
S.A.C.

3.1.2. Disefio de investigacion:

El disefio fue experimental, modelo pre-experimental, ya que existié el manejo de
las variables, donde se hizo una prueba previa y posterior para solucionar la
problematica del estudio (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p. 132). Por lo
cual el estudio del trabajo (variable independiente), se aplicé en el area de
empanizado y envasado, para luego evaluar el incremento de la productividad
(variable dependiente), para ello se aplicé una prueba previa y posterior del impacto

del estudio del trabajo en la productividad del &rea de empanizado y envasado.

Esquema:

G: U»]_‘X'Dz

Donde:

G= Areas de empanizado y envasado de la Procesadora Star Group S.A.C.
O1= Productividad inicial (Pre -Test)

X= Estudio del trabajo (Tratamiento)

O2= Productividad final (Post -Test)
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3.2. Variables y operacionalizacion
Variable independiente: Estudio del trabajo
Definicién conceptual:

El estudio del trabajo es una técnica para el andlisis de las actividades de un
proceso, identificando los inconvenientes que determinan la baja productividad,

brindando soluciones para la mejora continua (Cuatrecasas, 2022, p. 66).
Definicién operacional:

El estudio del trabajo se plasma por el diagnéstico situacional, seguidamente en
aplicar el estudio de métodos y estudio de tiempos, para la constante mejora

continua en los procesos de la empresa.
Variable dependiente: Productividad
Definicién conceptual:

La productividad tiene que ver con los resultados obtenidos de un ciclo productivo,
por lo que expandir la eficiencia es lograr mejores resultados considerando los

activos utilizados para crearlos (Gutiérrez, 2020, p. 21).
Definicién operacional:

La productividad esta basada en la eficiencia fisica de materia prima y en la

productividad de mano de obra teniendo en cuenta a los procesos de la empresa.
3.3. Poblacion, muestra, muestreo

Pimienta, De la Orden y Estrada (2018, p. 59) manifiestan que la poblacién es un
grupo compuesto de elementos para abordar un objeto de estudio, en tiempo y
lugar determinado. Se asigné como poblacion a los 90 trabajadores en la linea de
produccion de la Procesadora Star Group S.A.C; los criterios de inclusién son
definidos por Arias, Villasis y Miranda (2016, p. 5) como las condiciones singulares
gue debe tener la unidad de analisis para que integren la investigacién. Se tomo
como criterios de inclusiéon a los trabajadores que participaban directamente en la
linea de produccion. Hernandez y Carpio (2019, p. 2) sostienen que los criterios de
exclusion son las cualidades de los participantes que podran variar los resultados

y no podran ser seleccionados para el estudio. Los criterios de exclusion a aquellos
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trabajadores que no participaban directamente en la linea de producciéon. La
muestra es un subconjunto de la poblacion de interés, del que se toma informacion,
para el desarrollo de la investigaciéon (Bernal, 2015, p. 211). La muestra fueron los
5 trabajadores del &rea de empanizado y envasado. El muestreo no probabilistico
por conveniencia implica un estudio que no presenta procedimientos de
probabilidad ya que las unidades estudiadas no son seleccionadas por casualidad
(Gaviria y Marquez, 2019, p. 38). Se aplicé un muestreo no probabilistico, por
conveniencia ya que se tomaron a los trabajadores del area de empanizado y
envasado y no de otras areas, sin aplicar métodos de azar. La unidad de analisis
fue un trabajador en el area de empanizado y envasado. La tabla de

operacionalizacion de variables se detalla en el anexo 1.
3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Segun Mar, Barbosa y Molar (2020, p. 26) las técnicas de investigacion son los
procedimientos sistematicos y metodologicos para obtener informacidn respecto a
la medicion de las variables en el desarrollo de la investigacion cientifica. Mientras
que los instrumentos son definidos como los recursos que aplica el investigador en
el desarrollo de la investigacién para registrar toda la informacion existente para
medir las variables del estudio (Hernandez y Mendoza, 2018, p. 228). Por lo tanto,
en el desarrollo de la investigacion se usaron técnicas como: analisis de datos,
donde los instrumentos de la investigacion fueron: el Diagrama de Operaciones del
Proceso, Diagrama de Ishikawa y Diagrama de Pareto que fueron referenciados del
autor Gutiérrez (2020). El Diagrama de Andlisis de Procesos por parte de los
autores Bocangel et al. (2020), ademas se utilizo la técnica 5W, referenciado por el
autor Valderrama (2004). La otra técnica fue el andlisis de resultados, cuyos
instrumentos fueron: el formato de eficiencia fisica de materia prima inicial y final,
la productividad de mano de obra inicial y final, que fueron extraidos de los autores
Coronado y Lazaro (2021) quienes aplicaron un juicio de expertos, siendo
evaluados por los ingenieros Chavez Ramos Maximo, Samuel Josué Oilver y Ledn
Mejia Bryan (ver anexo 13) que validaron con una calificacién 86.7% siendo una
validez excelente (ver anexo 14). Ademas, se utilizé el formato de tiempo promedio,

normal y estandar referenciados por Garcia (2005).
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Tabla 1.

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Variable

Técnica

Instrumento

Fuente

Estudio del trabajo

Productividad

Analisis de datos

Andlisis de
resultados

Andlisis de
resultados

Andlisis de datos

Andlisis de
resultados

Analisis de

resultados

Diagrama de
Operaciones del
Proceso (anexo 5)

Diagrama de
Ishikawa (anexo
7)

Diagrama de

Pareto (anexo 6)

Formato de
eficiencia fisica de
materia prima y
productividad de
mano de obra
inicial (anexo 10 y
11)

Diagrama de
Andlisis de
Procesos (anexo
9)

Formato de las 5W
(anexo 12)
Formato de

tiempo promedio,

normal y estandar
(anexo 8)
Formato de

eficiencia fisica de
materia prima vy
productividad de
mano de obra final
(anexo 10y 11)

Linea productiva de
la Procesadora Star
Group S.A.C.
Linea productiva de
la Procesadora Star
Group S.A.C.
Linea productiva de
la Procesadora Star
Group S.A.C.
Area de empanizado
y envasado de la
Procesadora Star
Group S.A.C.

Area de empanizado
y envasado de la
Procesadora Star
Group S.A.C.

Area de empanizado
y envasado de la
Procesadora Star
Group S.A.C.

Area de empanizado
y envasado de la
Procesadora Star
Group S.A.C

Area de empanizado
y envasado de la
Procesadora Star
Group S.A.C.
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3.5. Procedimientos

Estudio

del trabajo

Diagnostico Diagrama de Diagrama de Diagrama Productividad ¢Hay baja
. . . . —p s roductivida
situacional Operaciones »  Ishikawa —>»| de Pareto inicial p 42
del Proceso i i
\/ Causas con . i
de bai Indices productivos
Contexto de Causas de baja mayor
ductividad actuales
la empresa productivida incidencia S
A
Aplicacion del Diagrama de Formato de Formato de
estudio  del . las 5W tiempo . i
trabaio en el Andlisis de P . .Se mejoraron
rabaj promedio, las actividades
p| area d de p| Procesos normal y y tiempos del >
empanl(zja oy estandar empanizado y
envasaco envasado?
y \(— Plantear las \/‘v/
alternativas de
Descripcion del método mejora para el Determinar el
de trabajo y determinar método de tiempo de
las actividades que no trabajo produccion
agregan valor
No
Si
y No
Analizar el Formato de Formato de Andlisis ¢Aumento  la
impacto en la ficiencia fisi roductividad et productividad
productividad, eliciencia fisica pde mano de p| estadistico en el area de
después de la de materia prima b SPSS26 empanizado y
aplicacion del obra envasado?
estudio del
trabajo \/_
L Produccion Prueba de
Materia prima - L .
aprovechada diaria por horas significancia
hombre de un bilateral de .
No trabajador variables Si
FIN

Figura 1. Procedimiento de investigacion
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3.6. Método de analisis de datos

El procesamiento de la informacion se desarrolld6 mediante el uso de técnicas

estadisticas, para el adecuado andlisis y entendimiento de los datos, en el

programa Microsoft Excel 2019, fueron almacenados los datos para su tabulacion,

mientras que con el software SPSS 26, se proceso la data a través de herramientas

estadisticas.

Tabla 2.

Método de analisis de datos

Objetivos Técnica Instrumento Resultado
Realizar el Diagrama de Operaciones Se evidenciaron los procesos
diagnéstico de Procesos (anexo 5) de la linea productiva
situacional de la
Procesadora Star

Group S.A.C. — Nuevo
Chimbote 2022

Aplicar el estudio del
trabajo en el area de

empanizado y
envasado de la
Procesadora Star

Group S.A.C. — Nuevo
Chimbote 2022

Analizar el impacto en
la productividad
después de aplicar el
estudio del trabajo en

el area de
empanizado y
envasado de la
Procesadora Star

Group S.A.C. — Nuevo
Chimbote 2022.

Analisis de datos

Analisis de

resultados

Analisis de
resultados

Analisis de datos

Analisis de

resultados

Analisis de datos

Analisis
estadistico

Diagrama de Ishikawa

(anexo 7)
Diagrama de  Pareto
(anexo 6)

Formato de eficiencia fisica
de materia prima vy
productividad de mano de
obra inicial (anexo 10y 11)
Diagrama de Analisis de
Procesos (anexo 9)

Formato de las 5W (anexo
12)

Formato de tiempo
promedio, normal y
estandar (anexo 8)

Formato de productividad
de materia prima vy
productividad de mano de
obra final (anexo 10y 11)

SPSS 26

Se identificaron las causas de
la baja productividad en la
linea productiva

Se determinaron las causas
con mayor incidencia de baja
productividad

Se hallaron la eficiencia fisica
de materia prima y
productividad de mano de
obra inicial

Se hallaron los procesos que
no agregaban valor en el
empanizado y envasado, se
describié el nuevo método de
trabajo

Se propusieron soluciones
para implementar un nuevo
método de trabajo del
empanizado y envasado

Se hallaron los tiempos del
ciclo productivo del area de
empanizado y envasado

Se determiné la eficiencia
fisica de materia prima y
productividad de mano de
obra final y se analizé el

impacto después de la
aplicacion del estudio del
trabajo

Se validé la hipoétesis del area
de empanizado y envasado
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3.7. Aspectos éticos

La investigacion se realizé teniendo en cuenta el cédigo de ética de la Universidad
César Vallejo que fue aprobado por el Consejo Universitario con la Resolucion N°
0262-2020/UCV, cuyos objetivos primordiales son el custodio de la investigacion
cientifica y valores en los trabajos de investigacion, ademas de incentivar correctas
practicas cientificas; es por ello que se acataron los principales aspectos éticos del
consejo universitario: Beneficencia, No Maleficencia, Autonomia y Justicia; el
primero esta ligado al articulo 3 del codigo de ética, la beneficencia se refiere al
conjunto de buenos favores en las partes interesadas en el estudio, por lo que, el
estudio tuvo impacto positivo en varias partes interesadas: colaboradores, la
empresa y clientes; segun el articulo 3 del cédigo de ética, la no maleficencia es el
dafio voluntario hacia las personas de la investigacion, es por ello nuestro
compromiso, puesto que se veld por la integridad de los colaboradores que
formaron parte del proceso de recoleccion de datos; la autonomia, indica que
ninguna persona se vera obligada a participar en la investigacién, por lo que los
participantes estuvieron comprometidos con la intencion de ser evaluados; y la
justicia, recalcando el trato igualitario entre los participantes del estudio. También
es conveniente recalcar el articulo 9, por lo cual la investigacion presento el aporte
de originalidad, de lo contrario seria penalizado debidamente por el consejo
universitario para determinar el resultado final. Se considero6 el articulo 10, sobre la
divulgacién de los resultados mediante el consentimiento voluntario, el articulo 15,
se realiz6 una declaracién jurada para el respeto al patrimonio intelectual de otros
investigadores, refiriendo el articulo 11,12 y 13, la investigacion se centr6 en el
caracter cientifico de la busqueda de informacion y resultados fiables, dados por
los procedimientos legitimos para la obtencion de dichas fuentes. La investigacion
cumplié el margen permisible de similitud (25%) impuesta por la universidad, ya que
al pasar por Turnitin, se obtuvo el 17% de similitud. Ademas, la empresa fue
consciente del estudio, brindando la autorizacion y documentacion requerida para
el desarrollo del proyecto de investigacion, para lo que se adjunto la documentacion
correspondiente. Finalmente, se cumplié el cédigo de ética FMOI (Federacién
Mundial de Organizaciones de Ingenieros, 2002) que complementa el adecuado

comportamiento y comunica correctamente el estado de la investigacion.
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IV. RESULTADOS

En cuanto al primer objetivo que fue realizar el diagndstico situacional de la
Procesadora Star Group S.A.C. — Nuevo Chimbote 2022, de esta manera, con el
fin de conocer el contexto actual de los procesos en la empresa, se utilizé el
Diagrama de Operaciones del Proceso, para la descripcion cronoldgica del proceso
productivo de un barril con anchovetas en salazén. En primer lugar, esta la
recepcion de la anchoveta en cubetas de 25 kg, seguidamente se realiza el control
de calidad, donde se tiene que cumplir diversos parametros: Temperatura menor o
igual a 4.4°C, Histamina menor a 50 ppm y la ausencia de hidrocarburos, luego se
realiza el transporte al &rea de corte y eviscerado, donde los trabajadores realizan
el corte de la anchoveta eliminando cabeza y visceras siendo depositados en
canastillas. Después esta el pesado, donde un trabajador pesa las canastillas con
la anchoveta cortada por parte de los trabajadores de destajo y jornaleros. Después
se realiza el lavado, donde el personal de corte transporta y vierte las canastillas
con anchoveta cortada y eviscerada en los dinos, en esta actividad se eliminan
restos de visceras y sangre, siendo presente la salmuera a solucién entre 22 a
24°B. Lo siguiente es el empanizado, por lo cual dos trabajadores salan la
anchoveta. En seguida, se procede al envasado a granel directo al barril, que
previamente son desinfectados y enjuagados, este presenta en su interior salmuera
saturada entre 22 a 24°B, durante este proceso un trabajador realiza el estibado de
la anchoveta ensalada. Finalmente se transporta al area de prensado, donde dos
trabajadores tapan los barriles con galoneras de plastico y realizan el respectivo
rotulado, lo que conlleva a un producto terminado que es un barril con anchovetas
en salazon de 280 kg en promedio, teniendo en cuenta el pedido del cliente. En
resumen, existen tres operaciones, 2 inspecciones y 7 operaciones combinadas

(ver anexo 16).

Después, se elabord un Diagrama de Ishikawa en el que se identificaron las causas
que originaban la baja productividad en la linea de anchovetas en salazon, al ser
una empresa artesanal de corte primario, se tomaron en cuenta cinco criterios que

fueron: mano de obra, materiales, medio ambiente, método y medida.
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MANO DE OBRA

PERSONAL CON
CANSANCIO FisICO
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MEDIO AMBIENTE
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JABAS
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FALTA DE EXPERIENCIA
DEL PERSONAL

FALTA DE EQUIPOS
DE PESAJE
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MALA CALIDAD DE LA >
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EN EL EMPANIZADO Y
ENVASADO MALA
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ESTANDARIZACION DE

TEMPOS
METODO MEDIDA

Figura 2. Diagrama de Ishikawa de la baja productividad en la linea de anchovetas en salazén

De acuerdo con la figura 2, se evidencio el Diagrama de Ishikawa de la baja
productividad en la linea de anchovetas en salazon. Respecto a la mano de obra
se encontré al personal con cansancio fisico y mental, ademas de la falta de
experiencia y capacitacion en el desarrollo de sus actividades. En cuanto a los
materiales, se presento la falta de anchoveta lavada y la mala calidad para realizar
el empanizado y envasado, ligado a la falta de equipos de pesaje; en el medio
ambiente, existia desorden de jabas y el piso hiumedo con restos de anchoveta.
Finalmente, en el método y medida, habia un mal cortado de la anchoveta, la falta
de estandarizaciéon de tiempos de los procesos, falta de supervision en el

empanizado y envasado, en conjunto a la mala proporcién de anchoveta y sal.

Lo que se hallo implicaba identificar el area donde se abordaban las causas mas
significativas, que reflejaban la baja productividad en la linea de anchovetas en
salazén. Para esto, en comunicacién con el jefe de produccion, el asistente del jefe
de produccion y un trabajador antiguo, calificaron las diversas causas del 1 al 10,

donde “1” significaba el calificativo de menor relevancia y “10”, mayor relevancia.
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Tabla 3.

Calificacion de las causas de la baja productividad en la linea de anchovetas en

salazén
N° Causas Calificacion % %Acumulado
1 Personal con cansancio fisico y mental 10 10 10
2 Falta de experiencia del personal 10 10 20
3 Falta de capacitacion del personal 10 10 30
4 Falta de abastecimiento de anchoveta lavada 10 10 40
5 Falta de supervisién en el empanizado y envasado 10 10 50
6 Falta de estandarizacion de tiempos 9 9 59
7 Mala proporcion de anchoveta 8 8 67
8 Mala proporcion de sal 8 8 75
9 Mal cortado de la anchoveta 7 7 82
10 Mala calidad de anchoveta 6 6 88
11 Falta de equipos de pesaje 6 6 94
12 Falta del orden de jabas 2 2 96
13 Piso humedo 2 2 98
14 Excesivos restos de anchoveta 2 2 100
Total 100

Fuente: Figura 2

Como se proyecta en la tabla 3, se realizo la calificacion a las diversas causas de
la baja productividad en la linea de anchovetas en salazon, destacandose que las
de mayor relevancia, con calificacion de “10” fueron: personal con cansancio fisico
y mental, la falta de experiencia y capacitacion del personal, falta de abastecimiento
de anchoveta lavada y la falta de supervision en el empanizado y envasado.
Seguido con una calificacién de “9” fueron: la falta de estandarizacién de tiempos y
con “8” la mala proporcion de sal y anchoveta. Finalmente, las que presentaron una
menor relevancia, con una calificacion de “2” fueron: la falta de orden de jabas, el
piso humedo y excesivos restos de anchoveta. De esta manera, las causas que
obtuvieron una mayor calificacion de “8”, “9” y “10” son las que estaban
perjudicando criticamente a la productividad de la linea de anchovetas en salazon,

en comparacion a las de menor calificacion “2”.

Para tener un mejor panorama en el entendimiento de datos y continuar con la
identificacion del area critica, que ocasionaba la baja productividad en la linea de
anchovetas en salazon, fue necesario realizar un Diagrama de Pareto, teniendo en

cuenta los calificativos de las causas halladas, para su respectiva interpretacion.
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Figura 3 . Diagrama de Pareto de la baja productividad en la linea de anchovetas en salazon

En la figura 3, se grafic6 un Diagrama de Pareto para identificar el rea critica que
originaba la baja productividad en la linea de anchovetas en salazdn, donde se
logré percibir que las causas mas significativas fueron: personal con cansancio
fisico y mental, la falta de experiencia y capacitacion del personal, la falta de
abastecimiento de anchoveta lavada, la falta de supervision en el empanizado y
envasado, la mala proporcion de anchovetas y sal junto al mal cortado, quienes
representaban el 80% del total de las causas que ocasionaba la baja productividad,
estas causas fueron localizadas en el area de empanizado y envasado, por lo tanto,

fue el area a brindar soluciones inmediatas.

Continuando con el diagnoéstico situacional, se determiné la eficiencia fisica de
materia prima inicial, en el area de empanizado y envasado. Se tomoé en cuenta a
la cantidad de kilogramos de anchoveta neta, que son los kilogramos de anchoveta
empanizada y envasada a barril, en relacion con los kilogramos de anchoveta bruta,
gue son los kilogramos de anchoveta lavada que entraba al proceso, durante los
dias de produccion para los meses de enero, febrero y marzo del 2022, ademas se
promediaron los dias de produccién por mes (ver anexo 18). Finalmente, se calcul6

el promedio de las eficiencias de cada mes.
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Tabla 4.

Eficiencia fisica de materia prima inicial en el area de empanizado y envasado

Eficiencia fisica de materia prima

Mes (kg de anchoveta neta/kg de
anchoveta bruta) %
Enero 95.30
Febrero 95.37
Marzo 95.21
Promedio 95.29

Fuente: Anexo 18

En la tabla 4, se refleja que en el mes de febrero se obtuvo la mayor eficiencia fisica
de materia prima con 95.37% (kg de anchoveta neta/kg de anchoveta bruta), sin
embargo para el mes de marzo se presenté una disminucion, siendo la menor
eficiencia con 95.21% (kg de anchoveta neta/kg de anchoveta bruta), de esta
manera se promediaron las eficiencias de enero, febrero y marzo, que conllevo a
una eficiencia fisica de materia prima inicial de 95.29%, lo que implicaba que por
cada 100 kg de anchoveta que entraba al proceso, solo se lograba empanizar y
envasar 95.29 kg, siendo un indicador bajo, esto porque se estaba
desaprovechando los kilogramos de anchoveta para la produccion de barriles,
donde los jornaleros dejaban de empanizar, realizando transportes innecesarios
para el abastecimiento de anchoveta en el é&rea, conllevando a tiempos
improductivos en el desarrollo de sus actividades.

De igual manera, se hall6 la productividad de mano de obra inicial en el area de
empanizado y envasado, es decir, sin la aplicacion del estudio del trabajo. Para ello
se recolectaron datos de los kilogramos de anchoveta efectuados en el empanizado
y envasado, teniendo en cuenta las 30 horas totales de los trabajadores por dia,
qgue fueron operativas durante los dias de produccién para los meses de enero,
febrero y marzo del presente afio, ademas se promediaron los dias de produccién
por mes (ver anexo 19). Finalmente se calcul6 el promedio de las productividades

de cada mes.
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Tabla 5.

Productividad de mano de obra inicial en el area de empanizado y envasado

Mes Productividad de mano de obra (kg
de anchoveta neta/HH)
Enero 425.59
Febrero 425.31
Marzo 417.25
Promedio 422.72

Fuente: Anexo 19

En la tabla 5, se plasman las productividades de la mano de obra en el area de
empanizado y envasado, donde se resalta que en enero se presenté la mayor
productividad con 425.59 (kg de anchoveta neta/HH), sin embargo, para el mes de
marzo hubo una caida relevante, llegando a 417.25 (kg de anchoveta neta/HH),
siendo perjudicial para la empresa. De esta manera, se promediaron las
productividades de los meses, que sintetizé a una productividad de mano de obra
inicial de 422.72 (kg de anchoveta neta/HH), lo que implicaba que por cada hora
productiva del trabajador, se aprovechaba 422.72 kg de anchovetas en salazon a
barril, estos datos reflejaban la disminucion de la productividad de mano de obra al
pasar los meses, ya que los trabajadores no lograban aprovechar al maximo la
anchoveta para el empanizado y envasado, teniendo en cuentas sus horarios

laborales.

Respecto al segundo objetivo que fue aplicar el estudio del trabajo en el area de
empanizado y envasado de la Procesadora Star Group S.A.C. — Nuevo Chimbote
2022, en cuanto a ello se realiz6 el estudio de métodos. En primer lugar, se utilizé
el Diagrama de Analisis de Procesos para el empanizado y envasado, donde se
mencionaron las actividades desarrolladas del método inicial, describiendo cada
actividad con su tiempo y la distancia correspondiente. Se tomé en cuenta a las
actividades realizadas por el trabajador, que empieza cuando se dirige al area de
lavado para el transporte de jabas con anchoveta hacia el area de empanizado y
envasado, finalizando sus actividades con el transporte de un barril con anchovetas
en salazdn al area de prensado. De esta manera, se visualizé que, para el proceso
de empanizado y envasado, se necesitd un tiempo de 13.72 minutos/barril y una
distancia de 14.19 metros. En resumen, existio 1 inspeccién, 0 demoras, 18

operaciones, 4 transportes y ningun almacenamiento (ver anexo 17).
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Tabla 6.

Actividades que agregan y no agregan valor al método inicial del proceso de

empanizado y envasado

Actividad Simbolo Cantidad %
Operacioén 18 78.26
Inspeccién 1 4.35
Demora 0 0.00
Transporte 4 17.39
Almacenamiento \V4 0 0.00
Total 23 100

Actividades que agregan valor 83

Actividades que no agregan valor 17

Fuente: Anexo 17

En la tabla 6, se plasma un cuadro resumen de las actividades del proceso de
empanizado y envasado de anchovetas en salazén, ademas se identificaron
aguellas que agregaban y no agregaban valor para el proceso. Dicho esto, las
operaciones representaban un 78.26% del total de actividades, seguido de las
inspecciones con un 4.35%, que en conjunto representaban el 83% del total de
actividades que agregaban valor al proceso. Mientras que, las demoras
representaban un 0% del total de actividades, el transporte con 17.39% vy el
almacenamiento 0%, que en conjunto implicaban un 17% del total de actividades,

gue no agregaban valor al proceso.

Después de la descripcion detallada de las actividades del método actual de
empanizado y envasado, donde se conocieron las diversas actividades
improductivas y productivas; fue vital realizar un nuevo método de trabajo para
mejorar las actividades productivas del proceso (83%) y disminuir las improductivas
(17%). Se utilizé la técnica 5W, de esta manera se aplicaron las interrogantes:
¢, Qué se hace?, ;Ddnde se hace?, ¢ Cuando se hace?, ¢Quién lo hace?, ;Como
se hace?, a las deficiencias que existian como: Tiempo excesivo para el
abastecimiento de anchoveta en mesa metalica, de igual manera, la inadecuada
adicion de sal en relacion a la proporcion de anchoveta, por ultimo, la falta de
supervision del estibado para el envasado de anchovetas en salazon, que

seguidamente se respondieron a las interrogantes planteadas (ver anexo 20).
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Después, se propusieron diversas soluciones para la mejora del método de trabajo,
teniendo en cuenta los aspectos como: lugar, sucesion, proposito, personas y
medios, con las interrogantes y respuestas para cada aspecto (ver anexo 21).
Luego de las diversas soluciones planteadas, aquellas fueron comunicadas al
gerente, que de acuerdo al contexto de la empresa fueron seleccionadas para la
aplicacion en el area, siendo las siguientes: se rotaron a los trabajadores de la linea
de produccion y se ordenaron a 2 jornaleros, para que puedan transportar las jabas
de anchovetas lavadas desde el &rea de lavado hasta la zona de empanizado, de
igual manera, se ordend a 1 jornalero para que se encargara del pesado correcto
de sal, con equipos correctos de pesado y el transporte hacia los jornaleros de
empanizado y envasado. Ademas, se ordend a un jornalero de experiencia, con
habilidades duras y blandas para la respectiva supervision del empanizado y

envasado.

De esta manera se implementaron las alternativas de mejora, por lo que se realizé
el Diagrama de Analisis de Procesos del nuevo método de trabajo para el
empanizado y envasado, donde se detallan las actividades, desde que los
trabajadores esperan la anchoveta en sus mesas metélicas, en ese lapso ellos
pueden descansar ante el tiempo excesivo de trabajo, ya que los jornaleros de la
linea de produccién lo realizan y no ellos mismos, respectivamente se realiza el
vaciado de jabas de anchoveta a mesa metélica, ademas se realiza una correcta
adicién de sal, porque existe un jornalero constante para el pesado de sal, con
equipos adecuados de pesaje, ademas él se encarga de alcanzar la sal en tiempo
y cantidad éptima (4:1) por kg de anchoveta, de esta manera los jornaleros que
empanizan y envasan, adicionan correctamente la cantidad de sal por cantidad de
anchoveta, también existe una supervision correcta por parte de un jornalero de
experiencia en todo el proceso de empanizado y envasado, y los mismos jornaleros
gue empanizan y envasan realizan las inspecciones correctas en el desarrollo del
proceso Yy el transporte final al area de prensado. Con lo cual se aumentan las
actividades productivas y se optimiza el tiempo para la produccion de cada barril

con anchovetas en salazoén.
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Diagrama de Andlisis de Procesos Fecha: 20/07/22
Hoja N° 01 Actividad Actual Propuesto S
Producto: Barril de anchovetas en Operacion 18 16
salazén Transporte 4 1 Material T
Método: Empanizado y envasado Espera 0 1
Aréa: Empanizado y envasado Inspeccion 1 2 Equipo 3
Elaborador por: Azafa Torres Leonel |Almacenamiento 0 0
Tiempo Distancia Simbolo
N Descripcion . [>v Observaciones
(segundos) [(minutos) (m)
N
1 |Espera de jabas con anchoveta 164.21 2.74 3.54 P — Espera de jabas de 20 kg por el trabajador
2 P d s o rem medie ,:'5, Los trabajadores acomodan los jabas en la
P J 15.02 0.25 mesa utlizando guantes de polietileno
3 Primer vaciado de jabas de anchoveta BN
a mesa metélica 12.01 0.20 N
4 |Adicion de sal a la anchoveta 8.03 0.13 ? Se adiciona la sal con una jarra medidora
3 | Bty e B S A e = Con sus manos los trabajadores revolotean la
119.22 1.99 j'/ sal y las anchovetas
6 |Primer llenado de barril 2912 0.37 fg empiezan a llenar un barril alrededor de 280
7 Segundo vaciado de jabas de
anchoveta a mesa metdlica 11.87 0.20
8 |Adicion de sal a la anchoveta 7.89 0.13 Se adiciona la sal con una jarra medidora
Con sus manos los trabajadores revolotean la
9 |Segundo salado de anchoveta 123.21 2.05 0 [P S
. Y] Se empieza a llenar anchovetas al barril a
10 [Segundo llenado de barril 21.78 0.36 Sl eore
11 |Inpeccién de llenado parcial de barril 23.40 0.39 Se inpecciona la calidad de anchoveta salada
12 |Estibado de barril 1167 0.19 bC:rr:"un pizon de metal aprietan la anchoveta en
13 |Adicion de sal a la anchoveta 8.78 0.15 Se adiciona la sal con una jarra medidora
14 Tercer vauz?dlo de jabas de anchoveta S Se hace el vaciado de las anchovetas a la mesa
a mesa metdlica 8.67 0.14 5
15|Adicién de sal a la anchoveta 8.89 0.15 Q Se adiciona la sal con una jarra medidora
}\ Con sus manos los trabajadores revolotean la
16|Tercer salado de anchoveta 124.13 2.07 N sty 25 I RS
17| Tercerllenadolde barril 2165 0.36 iue:ar;zg(zjzi llenar anchovetas al barril a toda,
18/|Estibado final 1223 0.20 bC:rr:“un pizén de metal aprietan la anchoveta en
. ) . Se inspecciona el limite de llenado y la calidad
19 [Inspeccion de llenado final de barril
P 21.01 0.35 . de anchoveta salada
20 Transporte de barril con anchovetas 23.00 038 5.45 > Se traslada el barril de 280 kg aprox. al area de
en salazon al area de prensado : : ’ prensado
TOTAL 768.79 12.81 899 |16 2| 1| 1| 0

Figura 4. Diagrama de Analisis de Procesos del método final del empanizado y envasado

En la figura 4, se visualiza el Diagrama de Andlisis de Procesos, para el método

final del empanizado y envasado en la linea de anchovetas en salazén, para lo que

se concretd un tiempo de 12.81minutos/barril y una distancia de 8.99 metros. En

resumen, existen 2 inspecciones, 1 demora, 16 operaciones, 1 transporte y ningun

almacenamiento.
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Tabla 7.

Actividades que agregan y no agregan valor al método final del proceso de

empanizado y envasado

Actividad Simbolo Cantidad %
Operacioén 16 80
Inspeccién 2 10
Demora 1 5
Transporte 1 5
Almacenamiento 0 0
Total 20 100

Actividades que agregan valor 90
Actividades que no agregan valor 10

Fuente: Figura 4

En la tabla 7, se plasma el resumen de actividades, tras la mejora del método del
proceso de empanizado y envasado, donde las operaciones representan un 80%
del total de actividades, seguido de las inspecciones con un 10%, de esta forma se
mejoré el porcentaje de actividades productivas a un 90%. Mientras que, las
demoras simbolizan el 5% del total de actividades, el transporte con 5% vy el
almacenamiento 0%, éstas representan el 10% del total de actividades que no
agregan valor al proceso, es decir, se redujeron las actividades improductivas tras

la mejora del método inicial.
Tabla 8.

Comparacion de actividades que agregan valor para el método inicial y final

% aumento de
% de actividades que agregan valor actividades que
agregan valor

Método inicial Método final

80 90 10
Fuente: Tabla 6 y tabla 7

En la tabla 8, se refleja que el método inicial, presentaba un 80% de actividades
productivas, mientras que con el método final se obtiene un 90% de actividades
productivas, que al realizar la comparacion respectiva, se expone un aumento del
10%, siendo una mejora significativa en el desarrollo del proceso de empanizado y
envasado, que trajo resultados 6ptimos de productividad en cuanto a la obtencion

de mayor aprovechamiento de anchoveta que entraba al proceso de empanizado y
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envasado, para la obtencién del aumento de barriles de anchovetas en salazon y

la optimizacion del ciclo productivo en el area de empanizado y envasado.

Con lo expuesto, para poder comprobar la optimizacion del tiempo para el método
final del empanizado y envasado de anchovetas en salazon, se realiz6 un estudio
de tiempos para el método inicial y final; con un nivel de confianza al 95% y un error
del 10%, se realizaron 25 observaciones preliminares, se utilizd un cronémetro para
la medicion de tiempos (ver anexos 24 y 25) y se calculd el nimero de muestras
necesarias (ver anexos 26 y 27). De esta manera se hallo el tiempo promedio del
meétodo inicial que fue de 13.81 minutos (ver anexo 28), mientras que para el
método final es de 12.89 minutos (ver anexo 29), luego cada actividad del método
inicial fue evaluada mediante la escala de valoracion del Sistema Westinghouse
(ver anexo 30), asimismo, para el método final (ver anexo 31), después se hall6 el
tiempo normal del método inicial que fue de 14.89 minutos (ver anexo 34) y del
método final, con 14.60 minutos (ver anexo 35), en seguida se calific6 cada
actividad del método inicial teniendo en cuenta la tabla de suplementos variables y
constantes del trabajo dispuestos por la Organizacion Internacional del Trabajo (ver
anexo 32), asimismo, para el método final (ver anexo 33). Finalmente se calculf el

tiempo estandar del método inicial que fue de 17.62 minutos/barril (ver anexo 34).
Tabla 9.

Tiempo estandar del método final del proceso de empanizado y envasado.

Descripcién Empanizado y envasado de anchovetas en salazén
Actividad/Muestra Tiempo Factor de Tiempo Suplemento Tiempo
Promedio valoracién normal estandar
(min) (min) (min)
Espera de jabas con anchoveta 2.75 1.15 3.16 1.18 3.73
Recepcion de jabas en mesa 0.26 1.10 0.29 1.19 0.34
metélica
Primer vaciado de jabas de 0.21 1.15 0.24 1.18 0.29
anchoveta a mesa metdlica
Adicién de sal a la anchoveta 0.14 1.20 0.17 1.18 0.20
Primer salado de anchoveta 1.99 1.15 2.29 1.18 2.70
Primer llenado de barril 0.37 1.25 0.46 1.18 0.54
Segundo vaciado de jabas de 0.20 1.20 0.24 1.19 0.28
anchoveta a mesa metélica
Adicién de sal a la anchoveta 0.13 1.20 0.16 1.18 0.19
Segundo salado de anchoveta 2.06 1.15 2.37 1.18 2.79
Segundo llenado de barril 0.37 1.25 0.46 1.18 0.55
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Inspeccién de llenado parcial de 0.39 1.10 0.43 1.18 0.50
barril

Estibado de barril 0.20 1.00 0.20 1.18 0.24
Adicién de sal a la anchoveta 0.15 1.20 0.18 1.18 0.21
Tercer vaciado de jabas de 0.14 1.15 0.16 1.19 0.19
anchoveta a mesa metalica
Adicién de sal a la anchoveta 0.15 1.20 0.18 1.18 0.21
Tercer salado de anchoveta 2.07 1.05 2.18 1.18 2.57
Tercer llenado de barril 0.36 1.25 0.46 1.18 0.54
Estibado final 0.21 1.05 0.22 1.18 0.26
Inspeccién de llenado final de 0.36 1.10 0.39 1.18 0.46
barril
Transporte de barril con 0.39 1.00 0.39 1.21 0.47
anchovetas en salazén al area de
prensado

Total 12.89 14.60 17.25

Fuente: Anexo 35

En la tabla 9, se plasma el formato de tiempos para hallar el tiempo estandar del
método final del proceso de envasado y empanizado, se tomé en cuenta a las 20
actividades, que después de las medidas de tiempos en las 25 observaciones se
hall6 un tiempo promedio de 12.89 minutos, seguido se determiné el factor de
valoracion segun el sistema Westinghouse para cada actividad, que con el producto
del tiempo promedio, se calculé un tiempo normal de 14.60 minutos. Finalmente,
se tomaron en cuenta a las tablas de suplementos constantes y variables de la
Organizacion Internacional del Trabajo, para el nuevo tiempo estandar de 17.25

minutos/Barril.
Tabla 10.

Comparacion del estudio de tiempos inicial y final

Tiempo Inicial (min) Final (min) Variacion (%)
Tiempo promedio 13.81 12.89 6.72
Tiempo normal 14.89 14.60 1.95
Tiempo estandar 17.62 17.25 2.11

Fuente: Anexo 34y tabla 9

En la tabla 10, se resume todo el estudio de tiempos efectuado. El tiempo estandar
inicial fue de 17.62 minutos y el final de 17.25 minutos, con una mejora del 2.11%,
lo que implicé una reduccion del tiempo estandar, para el mejor aprovechamiento
de los kilogramos de anchoveta que entraba al proceso de empanizado y envasado
y la mayor operatividad de los jornaleros en el desarrollo de sus actividades.
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Teniendo en cuenta al tercer objetivo que fue analizar el impacto en la productividad
después de aplicar el estudio del trabajo en el area de empanizado y envasado de
la Procesadora Star Group S.A.C. — Nuevo Chimbote 2022. De esta manera, se
analizo el impacto de la productividad, después de la aplicacion del estudio del
trabajo, para ello se calcul6 la eficiencia fisica de materia prima y la productividad
de mano de obra final. Respecto a la eficiencia fisica de materia prima final, se tomo
en cuenta a la cantidad de kilogramos de anchoveta neta, que son los kilogramos
de anchoveta empanizada y envasada a batrril, en relacion a los kilogramos de
anchoveta bruta, que son los kilogramos de anchoveta lavada que entraba al
proceso, durante los dias de produccion para los meses de julio, agosto y
septiembre del presente afio, ademas se promediaron los dias de produccién por
mes (ver anexo 36). Finalmente, se realizé el promedio de las eficiencias de cada

mes.
Tabla 11.

Eficiencia fisica de materia prima final en el &rea de empanizado y envasado

Eficiencia fisica de materia prima

Mes (kg de anchoveta neta/kg de
anchoveta bruta) %
Julio 98.21
Agosto 98.24
Setiembre 98.33
Promedio 08.26

Fuente: Anexo 36

En la tabla 11, se resalta que después de aplicar el estudio del trabajo, hubo un
aumento progresivo de las eficiencias fisicas durante los meses que transcurrian,
por lo que en setiembre se presento la mayor eficiencia fisica de materia prima con
98.33% (kg de anchoveta neta/kg de anchoveta bruta). Finalmente, al realizar un
promedio entre los meses aplicados, se obtuvo una eficiencia fisica materia prima
final de 98.26%, lo que implicé que por cada 100 kg de anchoveta que entraba al
proceso, se lograba empanizar y envasar 98.26 kg, siendo un indicador aceptable,

para la rentabilidad de la empresa.
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Tabla 12.

Comparacion de la eficiencia fisica de materia prima inicial y final en el area de

empanizado y envasado

Eficiencia Eficiencia
Mes fisica de Mes fisica de Aumento (%)
materia materia
prima (%) prima (%)
Enero 95.30 Julio 98.21
Febrero 95.37 Agosto 98.24 2.97
Marzo 95.21 Setiembre 98.33
Promedio 95.29 Promedio 98.26

Fuente: Tabla 11 y tabla 4

En la tabla 12, se proyecta la comparacion de la eficiencia fisica de materia prima ,
con respecto a la eficiencia inicial se obtuvo un 95.29%, mientras que para la
eficiencia final fue de 98.26%, lo que implicd6 un aumento significativo de 2.97%,
debido a la aplicacion del estudio del trabajo, que evidenci6 un mayor
aprovechamiento de materia prima, es decir mayor cantidad de kilogramos de
anchoveta neta, que son las anchovetas en salazén a barril, en relacién a los
kilogramos de anchoveta bruta, que son las anchovetas lavadas que entraba al
proceso.

Tabla 13.

Productividad de mano de obra final para el area de empanizado y envasado

Mes Productividad de mano de obra (kg
de anchoveta neta/HH)
Julio 436.61
Agosto 438.11
Setiembre 439.46
Promedio 438.06

Fuente: Anexo 37

En la tabla 13, se presentan las productividades de mano de obra del area de
empanizado y envasado después de la aplicacion del trabajo, donde refleja el
aumento progresivo del indicador, por lo que en setiembre se logré la mayor
productividad de mano de obra de 439.46 (kg de anchoveta/HH). Finalmente, al
realizar un promedio entre los meses aplicados, se obtuvo una productividad de

mano de obra final de 438.06 (kg de anchoveta neta/HH), lo que implicé que, por
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cada hora utilizada por el trabajador, se aprovechd 438.06 kg de anchovetas en

salazén a barril, en efecto, un aumento en comparacion a la productividad inicial.
Tabla 14.

Comparacion de la productividad de mano de obra inicial y final en el area de

empanizado y envasado

Productividad Productividad
Mes de mano de Mes de mano de Aumento
obra (kg de obra (kg de (kg de
anchoveta anchoveta anchoveta
neta/HH) neta/HH) neta/HH)
Enero 425.59 Julio 436.61
Febrero 425.31 Agosto 438.11 15.34
Marzo 417.25 Setiembre 439.46
Promedio 422.72 Promedio 438.06

Fuente: Tabla 5y tabla 13

En la tabla 14, se proyecta la comparaciéon de la productividad de mano de obra,
teniendo en cuenta el antes y después de la aplicaciéon del estudio del trabajo. De
esta manera la productividad de mano de obra inicial fue de 422.72 (kg de
anchoveta neta/ HH) mientras que, la productividad de mano de obra final fue
438.06 (kg de anchoveta neta/ HH), que implic6 un aumento de 15.34 (kg de
anchoveta neta/ HH), es decir por cada hora operativa del trabajador, ahora puede

empanizar y envasar 15.34 kg més de anchoveta.

A continuacién, se evalla la prueba de normalidad para los resultados de eficiencia

fisica de materia prima y productividad de mano de obra mediante Shapiro-Wilk.
Hipotesis nula (Ho): Los datos tiene una distribucién normal.

Hipétesis alterna (Ha): Los datos no tienen una distribucion.

Pruebas de normalidad

=

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wil

Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
EFI_I_MO ,200 3 9495 3 862
EFF_F_MO 292 3 923 3 463
PRO_I_MO 375 3 J74 3 055
PRO_F_MO 180 3 ,999 3 944

Figura 5. Prueba de normalidad en el software SPSS Statistics 26
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Dado a que la significancia es >0.05, se acepta la hipotesis nula, refiriendo que los
datos tienen una distribucion normal y se debe aplicar una prueba de hipétesis para

estadistica paramétrica.

Respecto a la validacion de hipotesis del estudio de investigacién se tomaron en

cuenta las siguientes premisas:

Hipotesis nula (Ho): La aplicacion del estudio del trabajo no incrementa la
productividad en el area de empanizado y envasado de la Procesadora Star Group
S.A.C. — Nuevo Chimbote 2022.

Hipotesis alterna (Ha): La aplicacion del estudio del trabajo incrementa la
productividad en el area de empanizado y envasado de la Procesadora Star Group
S.A.C. — Nuevo Chimbote 2022.

Para ello se utilizé el programa SPSS Statistics 26, con un intervalo de confianza
del 95%. A continuacion, se muestra el detalle de la bilateralidad de la eficiencia
fisica de materia prima y la productividad de mano de obra, antes y después de la

aplicacion del estudio del trabajo.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

5% de intervalo de confianza

Desy. Desy. Error de la diferencia
ledia Desviacidn pramedio Inferior Superior t gl Sig. (hilateral)
Par1  EFF_F_MO-EFI_I_MO 0256667 0013428 00077453 0263308 0330026 38,264 2 001
ParZ PRO_F_NMO-PRO_I_MO 153434000 £,0126330 34713853 A071817 30,2796083 4420 2 048

Figura 6. Prueba de hip6tesis en el software SPSS Statistics 26

En la figura 5, se muestra el analisis hecho por el software SPSS Statistics 26, en
donde el valor (p) o la significacion bilateral fue de 0.001 para la eficiencia fisica de
materia prima inicial y final, mientras que, para la productividad de mano de obra
inicial y final fue de 0.048, siendo en ambos casos, inferior al margen de error
permisible de 0.05, por lo tanto, la hipotesis se tom6 como valida, ademas se
procedié a validar la premisa Ha (hipotesis alterna): la aplicacion del estudio del
trabajo incrementa la productividad en el area de empanizado y envasado de la
Procesadora Star Group S.A.C. — Nuevo Chimbote 2022.
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V. DISCUSION

Después de los resultados hallados en el desarrollo de la investigacion, se realizo
la comparacion con los resultados de otros estudios de investigacién. Respecto al
diagnostico situacional de la linea de produccién de la Procesadora Star Group
S.A.C., se utiliz6 un Diagrama de Operaciones del Proceso de un barril con
anchovetas en salazon, ademas se realiz6 un Diagrama de Ishikawa de la baja
productividad de la linea de anchovetas en salazén, donde se encontro al personal
con cansancio fisico y mental; la falta de experiencia y capacitacion del personal,
la falta de equipos de pesaje, la falta de supervision en el empanizado y envasado
y la mala proporcién de anchoveta y sal, ademas se aplico un Diagrama de Pareto
para encontrar el &rea deficiente, lo cual fue el de empanizado y envasado, ante lo
mencionado, se encontré una relacion similar con la investigacion de Tuesta,
Chihuala y Calla (2020), quienes para realizar el diagnostico situacional de la linea
de crudo de una empresa pesquera, utilizaron un Diagrama de Bloques, para
conocer el proceso productivo de una conserva de pescado, ademas realizaron un
Diagrama de Ishikawa en toda la linea, encontrando las siguientes causas como: la
falta de capacitacion de los operarios, carencia de balanzas, la falta de
estandarizacion de tiempos, un trabajo empirico y la falta de supervision, mediante
el Diagrama de Pareto determinaron al envasado como proceso a mejorar. En el
desarrollo del presente estudio, se determiné la productividad inicial, por lo que se
tomdé en cuenta a los indicadores como: eficiencia fisica de materia prima y
productividad de mano obra, dicho indicadores se promediaron durante enero,
febrero y marzo, es asi que la eficiencia fisica de materia prima inicial fue de
95.29%, mientras que la productividad de mano de obra inicial fue 422.72 (kg de
anchoveta neta/HH), de esta manera, existi6 una relacion semejante con la
investigacion de Coronado y Lazaro (2021), quienes para determinar la
productividad inicial en la linea de cocido de la empresa JADA S.A., tomaron en
cuenta a los indicadores eficiencia fisica de materia prima y productividad de mano
de obra, promediando los indicadores de julio, agosto, setiembre, octubre,
noviembre y diciembre, llegando a una eficiencia fisica de materia prima inicial de
44.9%, mientras que la productividad de mano de obra fue de 3.60 kg de conserva

/HH, de esta manera ambos indicadores iniciales son menores a lo hallado en la
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presente investigacion. Durante el desarrollo de la investigacion se utilizaron
instrumentos de diagndstico situacional como el Diagrama de Ishikawa para
determinar las causas de la baja productividad de la linea, esto se confirma
tedricamente con lo expuesto por Niebel y Freivalds (2009) al definir que el
Diagrama de Ishikawa se aplica para determinar el origen de un problema,
identificando las causas y asi poder analizar de forma critica todos los factores del
problema, ademés para poder hallar el area critica que fue el de empanizado y
envasado, de entre todos los datos de las causas, se utilizé el Diagrama de Pareto,
lo cual confirma lo expresado por Castrillon y Gonzales (2018) ya que ellos
argumentaron que el Diagrama de Pareto se utiliza para proyectar la importancia
entre grupos de datos y asi visualizar el enfoque de esfuerzos para la resolucion
del problema.

En cuanto al resultado obtenido en base a la aplicacidon del estudio del trabajo en
el area de empanizado y envasado, se utilizé la técnica del estudio de métodos,
para ello se utilizaron los instrumentos como el Diagrama de Analisis de Procesos,
por lo que en el método inicial se encontraron 23 actividades, de las cuales el 80%
generaban valor, que mediante las 5W, se mejor6 el método de trabajo,
optimizando en 20 actividades, obteniendo una mejora del 10%, lo que implica un
90% de actividades que generan valor, finalmente se aplicé la técnica del estudio
de tiempos, después de la implementacion del nuevo método de trabajo, donde se
mejoro el tiempo estandar de 17.62 a 17.25 min, representando un incremento del
2.11%. De esta manera, el presente estudio también se relaciona con la
investigacion de Akkoni, Kukarni y Gaitonde (2019) quienes realizaron el estudio
del trabajo en la fabricacion de vélvulas, determinando que en la metodologia inicial
de produccién existia solo 11 actividades productivas de las 19 actividades en
general, con un tiempo total de produccion de 450 minutos, utilizaron el Diagrama
de Analisis de Procesos, donde se logr6 recortar a 16 actividades, de las cuales
habian 10 actividades productivas y se optimizo el tiempo total de produccion a 377
minutos, representado una mejora del 16.2 % en el tiempo de produccion. De igual
manera, se asemeja con la investigacion de Castro et al. (2020) quienes realizaron
el estudio de métodos en la fabricacion de prendas de vestir en Pilipinas, mejorando

notablemente el tiempo total de produccion, con un tiempo inicial de 3:38 horas para
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mejorarlo a 2:22 horas, representando una optimizacion del 29.88%, siendo un
porcentaje mayor de optimizacibn en comparacion al presente estudio de
investigacion, también lograron reducir 19 movimientos, reduciendo el 23.75% de
los 80 movimientos del método inicial de trabajo, asimismo, el estudio se relaciona
con la investigacion de Khandve (2017) que mediante la aplicacion del estudio del
trabajo, se logré incrementar en un rango de 30 y 40% la productividad para la
produccién de concreto, reduciendo 15 minutos en el tiempo productivo. Del mismo
modo, el estudio se relaciona con la investigacion de Moktadir, Ahmed, Tui-Zohra
y Sultana (2017) quienes utilizaron técnicas del estudio del trabajo para aumentar
la productividad en la produccién de articulos de cuero , como el estudio de tiempos
y el estudio de métodos, por lo que pudieron disefiar e implementar un nuevo
método de trabajo, optimizando las actividades y el tiempo estandar de produccion,
de esta forma pasaron de 60 a 53 actividades, representado una variacion del
11.67%, ademas, el tiempo estandar se mejor6é de 80.04 minutos a 71.02 minutos,
logrando reducir 9.01 minutos, con una diferencia del 12.51%,en ese mismo
sentido, el presente estudio también se relaciona con el estudio de Sukwon (2020),
en la linea de ensamblaje de bombas de aceite en Corea del Sur, que mediante la
aplicacion del estudio del trabajo, utilizaron un estudio de tiempos con una
confianza del 85%, se logré optimizar el tiempo estandar, que inicialmente era de
0.239 min para llegar a 0.18 min, representando una variacion del 24.68% con el
tiempo inicial, siendo una mejor optimizaciéon en comparacion al presente estudio.
Cabe destacar que, para aplicar el estudio del trabajo en el desarrollo del estudio,
se aplicaron las técnicas del estudio de métodos y estudio de tiempos, lo cual se
relaciona teéricamente con lo expresado por Vides, Diaz y Gutiérrez (2018) quienes
afirmaron que para realizar un estudio del trabajo es fundamental utilizar los
estudios de métodos y tiempos, ya que asumen una parte importante en la

eficiencia de cualquier organizacion.

Finalmente, en cuanto al efecto de la aplicacion del estudio del trabajo en la
productividad del area de empanizado y envasado, se determind la productividad
final, donde se tomaron en cuenta los indicadores: eficiencia fisica de materia prima
y productividad de mano de obra, durante los meses de julio, agosto y setiembre,

qgue al promediarse dichos meses se obtuvo una eficiencia fisica de materia prima
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final de 98.26%, de esta manera significo un aumento del 2.97% en comparacion a
la eficiencia fisica de materia prima inicial de 95.29%. Mientras que la productividad
de mano de obra final fue de 438.06 (kg de anchoveta neta/HH), fijando un aumento
de 15.34 (kg de anchoveta neta/ HH), en comparacion a la productividad inicial de
422.72 (kg de anchoveta neta/ HH). Lo expuesto tiene una relacion similar con el
estudio de Coronado y Lazaro (2021), quienes para evaluar el efecto de la
aplicacion del estudio del trabajo en la linea de cocido de la empresa JADA S.A,,
hallaron la productividad final, tomando en cuenta a los indicadores: eficiencia fisica
de materia prima y productividad de mano de obra, donde promediaron los meses
de julio, agosto y setiembre, obteniéndose una eficiencia fisica de materia prima
final de 95.1%, significando un aumento de 50.1% en relacion a la eficiencia fisica
de materia prima inicial de 44.9%, mientras que, la productividad de mano de obra
fue de 7.65 kg de conserva/HH, lo que representd la mejora de 4.04 kg de
conserva/HH en comparacion a la productividad inicial de 3.60 kg de conserva/HH,
por lo que ambas mejoras de los indicadores, son mayores en comparacion a lo
obtenido, tras la aplicacion del estudio del trabajo en la presente investigacion. Del
mismo modo, se presenta una relacion semejante con el estudio desarrollado por
Valdiviezo, Meza y Gutiérrez (2019), quienes para analizar el efecto del estudio del
trabajo en la produccion de filetes de anchoas, determinaron la productividad final,
tomando en cuenta a los indicadores: eficiencia fisica de materia prima vy
productividad de mano de obra, promediaron sus indicadores durante 30 dias,
donde la eficiencia fisica de materia prima estuvo en un rango de 76.6 y 79.3%,
implicando una eficiencia fisica de materia prima final de 78.19%, de igual manera,
sucedio para determinar la productividad de mano de obra, donde varié en un rango
de 3.83 y 3.97 kg/HH, siendo una productividad de mano de obra final de 3.91
kg/HH, es asi que los indicadores del presente estudio difieren con dichos
resultados, ya que no se encuentran dentro de los rangos plasmados. De esta
manera, para analizar el impacto de la productividad mediante la aplicacion del
estudio del trabajo, se hall6 la productividad final y se comparé con la inicial, es asi
gue se relaciona tedricamente con Bocangel, Rosas, Bocangel, Perales y Hilario
(2021) quienes explican que para aplicar un estudio del trabajo se debe revisar el
indice de productividad inicial, realizar la implantacion de las técnicas del estudio

del trabajo, para luego hacer una evaluacion de la productividad final.
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VI. CONCLUSIONES

1. Se realiz6 el diagndstico situacional en la linea de anchovetas en salazén de la
Procesadora Star Group S.A.C., determindndose como &rea critica, al de
empanizado y envasado, asimismo, se determiné la productividad inicial, para
ello se promediaron los meses de enero, febrero y marzo, donde la eficiencia
fisica de materia prima inicial fue de 95.29%, mientras que la productividad de
mano de obra, 422.72 (kg de anchoveta neta/HH).

2. Por medio del estudio de métodos y estudio de tiempos, se consiguid
determinar que, en el método inicial, existian 23 actividades, de las cuales el
80% generaban valor, mientras que, para el método final, se optimizaron a 20
actividades, donde un 90% generan valor, logrando un aumento de 10% de
actividades productivas con la integracion del nuevo método de trabajo.
También, en el método inicial las actividades contaban con un tiempo estandar
de 17.62 minutos por barril de anchovetas en salazon, logrando reducirse a
17.25 minutos tras la aplicacion del estudio del trabajo, significando una
variacion del 2.11% respecto al tiempo inicial.

3. Mediante la aplicacion del estudio del trabajo, se incrementd la productividad
en el area de empanizado y envasado, para el calculo se promediaron los
meses de julio, agosto y setiembre, por lo que la eficiencia fisica de materia
prima inicial fue 95.29%, por lo que se increment6 en un 2.97%, para llegar a
una eficiencia fisica de materia prima final de 98.26%, mientras que la
productividad de mano de obra inicial fue 422.72 (kg de anchoveta neta/HH),
logrando un aumento de 15.34 (kg de anchoveta neta/HH), obteniéndose una
productividad de mano de obra final de 438.06 (kg de anchoveta neta/HH).
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VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda al gerente de la empresa integrar el estudio del trabajo en todas las
areas de la linea de produccion, aunque el &rea critica era el empanizado y
envasado, se debe considerar al estudio como base de mejora en la productividad
total de la empresa, debido a que es una metodologia barata y asequible, ademas
de realizar el estudio en un tiempo de 6 meses buscando la mejora continua de los

procesos.

Se recomienda al gerente de la empresa, comunicar al jefe de planta sobre la
mejora inmediata del area de pesado, en cuanto al espacio, orden y limpieza,
ademas se le sugiere, que pueda implementar una balanza de dltima gama para el
correcto pesado de las canastillas, respecto al &rea de empanizado y envasado,
aumentar la cantidad de personal para la actividad del salado, asimismo, seguir

manteniendo el programa de rotaciones.

Se sugiere al gerente de la empresa, la comunicacion inmediata con el jefe de
planta, para que éste pueda realizar capacitaciones sobre mantenimiento
autonomo, en todas las &reas de la linea de produccién, de esta forma, los mismos
trabajadores tomaran conciencia sobre el cuidado de los materiales y equipos con
lo que desarrollan sus actividades. De esta manera, se formara una cultura en el

desarrollo de la empresa y su imagen corporativa.

Se propone al gerente de la empresa, la contratacion de un profesional sobre
recursos humanos, para que éste gestione adecuadamente al personal de la
empresa, ya que se debe mantener un buen clima laboral, prevaleciendo la
comunicacién efectiva en los trabajadores. La salud mental y el trabajo en equipo,
es clave en todo aspecto para desarrollar los procesos efectivamente.

Finalmente, se recomienda que esta investigacion basada en el estudio del trabajo
sirva como precedente para la solucion de problematicas similares, que abarque
toda organizacion, para ello hay que tomar en cuenta al trabajador y el contexto de
la organizacion, en busqueda de la optimizacion de tiempos y método trabajo.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de las variables

Variables Definicion Definicion Escala
Conceptual Operacional | Dimensiones Indicadores de
Medicion
Variable El estudio del | El estudio del | Diagnéstico Diagrama de Operaciones | Nominal
independiente; | trabajo es una | trabajo se | situacional del Proceso (DOP)
Estudio del | técnica para el | plasma por el
trabajo andlisis de las | diagnéstico Diagrama de Ishikawa Nominal
actividades de | situacional, Diagrama | (N° Causas | Razén
un  proceso, | seguidamente de Pareto | principales del
identificando en aplicar problema / N°
los estudio de Total de
inconvenientes | métodos y el causas) x 100%
que estudio  de | Estudio  de | Diagrama | (N° Actividades | Razén
determinan la | tiempos, para | métodos de gue no agregan
baja la  constante Anélisis valor / N° Total
productividad, | mejora de de actividades)
brindando continua en Procesos | x 100%
soluciones los procesos (DAP)
para la mejora | de la Técnica de las 5W Nominal
continua empresa. Estudio de | Tiempo TO= Z NUmero | Razén
(Cuatrecasas, tiempos promedio | de  muestras/
2022, p. 66). NUmero de
muestras
Tiempo TN=  (Tiempo | Razén
normal promedio)
* (Factor de
Valoracion)
Tiempo TS= (Tiempo | Razén
estandar | normal) *
1 +
%Suplementos)
Variable La La Eficiencia
dependiente: productividad productividad | fisica de
Productividad | tiene que ver | estd basada | materia prima Ef Mp = Kg Neto Mp Razén
con los | en la f Mp = Kg Bruto Mp
resultados eficiencia
obtenidos de | fisica de | productividad
un ciclo | materia prima | de mano de
productivo, por | y en la | obra Kg Neto Mo
lo ue | productividad P Mo = —————— 5
q p Horas hombre Razon
expandir la | de mano de
eficiencia es | obra teniendo
lograr mejores | en cuenta a
resultados los procesos
considerando | de la
los activos | empresa.
utilizados para
crearlos
(Gutiérrez,
2020, p. 21).




Anexo 2. Declaracion de consentimiento informado
DECLARACION DE CONSENTIMIENTO INFORMADO

Por el presente documento, se confirma el consentimiento a participar en la
investigacion titulada “Aplicacion Estudio del Trabajo para aumentar la
Productividad en Empanizado y Envasado, Procesadora Star Group S.A.C. -
Nuevo Chimbote 2022”.

Se tiene entendido que nuestra participacion consta los siguientes puntos:

Es sabido que debe primar la veracidad de la investigacion, ademas de la

confidencialidad respecto a la informacion presentada por nuestros compafieros.

Ha quedado claro sobre nuestro poder de autonomia en el desarrollo de la
investigacion, si decidimos realizarla o retirarnos segun sea nuestros fines

personales.

Se acepta voluntariamente a realizar la investigacion, ademas de entender la

realizacion de la misma.

Nuevo Chimbote, 19 de junio de 2022

Nombre del participante: Azafia Torres Nombre del participante: Mendoza
Leonel Wilman Villanueva Patrick Anibal Guillermo

DNI: 74721799 DNI: 75099316

=24

Investigador: Azafia Torres Leonel
Wilman
DNI:74721799

Investigador: Mendoza  Villanueva
Patrick Anibal Guillermo
DNI: 75099316




Anexo 3. Autorizacion para realizar el proyecto de investigacion

ACTIVIDADES AFINES
=,

‘..-‘
—— —

“Afo del Fortalecimiento de la Soberania Nacional”

Nuevo Chimbote, 28 de junio de 2022.

CARTA N° 020-PS$G-2022-ADM.

Sefiores:
Patrick Anibal Guillermo Mendoza Villanueva
Leonel Willman Azafia Torres

ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR PROYECTO DE INVESTIGACION

Yo, Milton Henry Arévalo Olguin con DNI N* 32983054, Representante legal de la
empresa, PROCESADORA STAR GROUP 5.A.C., con RUC N* 20600632389 ubicado en Mz
L lote 9, 10 y 11 Pueblo Joven Villa Maria / Ancash — Santa — Nuevo Chimbote, digo:

AUTORIZO, a los estudiantes Azana Torres, Leonel Willman, identificado con DNI N*
74721799 y Mendoza Villanueva, Patrick Anibal Guillermo, identificado con DNI N*
75099316 de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César
Vallejo, en calidad de los autores para poder realizar su proyecto de investigacion titulado
“Aplicacion Estudio del Trabajo para aumentar la Productividad en Empanizado vy
Envasado, Procesadora Star Group S.A.C. - Nuevo Chimbote 2022" para lo cual se les
brinda los datos de la empresa, asi como las facilidades de ejecucién y aplicacién del
proyecto de investigacion.

Se expide el documento a solicitud del interesado para los fines que estime conveniente.

Atentamente,

=

= "/:ﬁ' ——
— —




Anexo 4. Diagrama de Ishikawa de la baja productividad en empanizado y envasado

MANO DE OBRA MATERIA PRIMA MEDIO AMBIENTE

PERSONAL CON FALTA DE [

CANSANCIO Fisico ABASTECIMIENTO DE FALTA DEL
Y MENTAL ANCHOVETA ORDEN DE ——
JABAS

MALA CALIDAD DE LA™
FALTA DE EXPERIENCIA ANCHOVETA

DEL PERSONAL

FALTA DE CAPACITACION
DEL PERSONAL

MAL CORTADO Y
LAVADO DELA —————=
ANCHOVETA

BAJA
PRODUCTIVIDAD EN

EMPANIZADO Y
ENVASADO

FALTA DE

ESTANDARIZACION DE MALA

PROPORCION DE

TIEMPOS SAL

MAL ESTIBADO —_—
EN EL ENVASADO

MALA
FALTA DE EQUIPOS PROPORCION DE
PARA EL PESADO DE — > ANCHOVETA
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FALTA DE
SUPERVISION >

METODO MEDIDA



Anexo 5. Formato de Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP)

Diagrama de Operaciones del Proceso

Fecha:

Empresa:

Departamento:

Producto:

Hecho por:

Simbolo

Operacién

Cantidad

O

]

V

=

Fuente: Gutiérrez (2020)

Anexo 6. Formato de organizacion de datos para el Diagrama de Pareto

NO

Categoria (Causas)

Frecuencia
acumulada

Frecuencia absoluta
acumulada

Frecuencia relativa
unitaria %

Frecuencia
relativa
acumulada %

Fuente: Gutiérrez (2020)




Anexo 7. Formato del Diagrama de Ishikawa

MANO DE OBRA MATERIA PRIMA MEDIO AMBIENTE

Causal — >\

Causal —

Causa 2 Causa2 —>

EFECTO (PROBLEMA)

Causa2 — o

Causa 3

Causa3 ——> Causa 3

Fuente: Gutiérrez (2020)



Anexo 8. Formato de tiempo promedio, normal y estandar

Hoja de medicidén de tiempos

Descripcién

Elemento |1 |2 |3 |4

10

Total

Promedio

Factor de
valoracion

Tiempo
normal

Suplemento

Tiempo
estandar

OO N|O|O | W|IN| -

[ERN
o

[EY
[E

[ERN
N

[ERN
w

[EEN
N

[ERN
a1

16

Fuente: Garcia (2005)




Anexo 9. Formato del Diagrama de Andlisis de Procesos (DAP)

Resumen
H,Oja de Actividad Actual | Propuesta Economia
ndmero
Objeto:
Actividad | OPeracion
Método: Transporte
Lugar: Espera .
Operario: Inspeccion .
Almacenamiento
Compuesto
por:
Aprobado Distancia (m)
por:
Fecha: Tiempo (min-
hombre)
Fecha:
Costo
- Mano de obra
- Material
Total
Simbolo
Descripcion Cantidad Tiempo | Distancia |Q [ D] 2| V | Observaciones
Total

Fuente: Bocangel et al. (2021)




Anexo 10. Formato de eficiencia fisica de materia prima inicial y final

Mes

Dia

Kg de
anchoveta
neta

Kg de
anchoveta
bruta

Eficiencia fisica Promedio
de materia prima | por mes de
(kg de anchoveta | eficiencia
neta/ fisica de
kg de anchoveta materia
bruta) % prima (%)

Fuente: Coronado y Lazaro (2021)

Anexo 11. Formato de productividad de mano de obra inicial y final

Mes Dia Kg de Horas Productividad de | Promedio por mes
anchoveta | hombre | mano de obra (kg | de productividad
neta de anchoveta de mano de obra
neta/ (kg de anchoveta
HH) neta/HH)

Fuente: Coronado y Lazaro (2021)




Anexo 12. Formato de técnica 5W

N Cuestiones
,Qué? ,Quién? | ¢Cuando? | ;Donde? | ¢Por qué?
Respuesta Respuesta | Respuesta | Respuesta | Respuesta
5 ., Qué? ¢,Quién? | ¢Cuando? |¢Donde? |¢Por qué?
Respuesta Respuesta | Respuesta | Respuesta | Respuesta
3 ¢, Qué? ¢,Quién? | ¢Cuando? |¢Donde? |¢Por qué?
Respuesta Respuesta | Respuesta | Respuesta | Respuesta
4 ., Qué? ¢,Quién? | ¢Cuando? |¢Donde? |¢Por qué?
Respuesta Respuesta | Respuesta | Respuesta | Respuesta
5 ., Qué? ¢,Quién? | ¢Cuando? |¢Donde? |¢Por qué?
Respuesta Respuesta | Respuesta | Respuesta | Respuesta
6 ¢ Qué? ¢,Quién? | ¢Cuando? |¢Donde? |¢Por qué?
Respuesta Respuesta | Respuesta | Respuesta | Respuesta
7 ¢ Qué? ¢,Quién? | ¢Cuando? |¢Donde? |¢Por qué?
Respuesta Respuesta | Respuesta | Respuesta | Respuesta
8 ¢ Qué? ¢,Quién? | ¢Cuando? |¢Donde? |¢Por qué?
Respuesta Respuesta | Respuesta | Respuesta | Respuesta

Fuente. Valderrama (2004)




Anexo 13. Constancia de validez del juicio de expertos

Yo, Samuel Jesud Oliver Cossies Risco, con DNI N7T33004384 de prafesidn Ing.

Industrial ejercienda camo 2 Indus=irial en Micovila, Alicomp
Trujilo 5.4

Paor medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién de
lo= insbrumenicos de elaboracién propia los cuales son e Anexo 2 al 5; a s efectos
de su aplicacidn en la investigacidn lilulada: “Aplicacibn del esludio del rabajo para
aumentar la productividad en la linea de cocido de la empresa JADA SA Chimbobe
— 2021

Luego de hacer las

omes perti . puedo formular las siguientes
apreciaciones

Las escalas son: deficiende "17, aceptable “2°, busna "¥" y excelenbs “4”

Draficients | Acaptable | Buano | Excebanta

Congrueancia de fems x
Amplitud de confenido X
Redaccidn da los ibems
Clandad y precisidn ®
Partinancia x

En NHuevwo Chimbofe, a los 7 dias del mes de junio del afo 2021

Sello y firma del validador

o, Maximo Chive: Reyes de pr ingeni pesquers  ejerciendo

sctuslmente come Superisor SSOMA

Por medio de la presants hago constar que he revisado con Snes de validaciin de
los Instrumentos de elaboraciin propéa los cuales son &l Anexo 2 al 8 a los sfeclos
de su i en La ir acidn tilulada: “Aplicacién del estudio del rabaje para

awmentar la produciividad en la linea de cocido de la empresa JADA SA, Chimbole
= 20217

Luego de hacer las ocbservaciones perinenies, pusdo formular las séguignies
AQTECIACIONGES.

Las escalas son: deficienie “1°, aceplables “2°, bueno “3" y excelents 47,

Drefici Aceptal Bueno | Excel

Congruencia de ilems x

Ampltud de contenide X
Redaccion de bos items

Claridad y precisian
Perfinencia

En Nuevo Chimbote, a los 7 dias del mes de junio del afio 2021

:&_a’u

ll“ﬂ

Yo, Bryan Julio Ledn Mejla, de profesiin Ingeniero Indusirial, ejerciendo

aclualmenls coma Supenisor de Proyeclos.

Par medio de la presents hagoe constar que he revisada con fines de validackin de
lo= instrumentas de alabaraciin propea los cuales son & Anexo 2 al & a los afacies
da su aplicatibn en la investigacidn liulada: “Aplicacidn del esludio del irabajo para
aurmenlar la produclividad @n 1a linea de cocido de 1a ampresa JADA 54 Chimbole

— 21"

Luego dié hacer lag obsencaciomes parinenbes, puedo formular las siguisnies

apreciationes.

Lag a=scalas aon: deficients 17, aceptable “2°, bueno “3° y excelanbe “4°.

Delicienta

Aceplable | Bueno | Excalenle

Congruencia de ilems

Amplitud de confenido

Redaccian de los tems

Claridad y precisian

Perinencia

En Huevo Chimbote, a los 7 dias del mes de junio del afio 2021

Fuente: Coronado y Lazaro (2021)



Anexo 14. Porcentaje de validacion

Nombre del Calificacion de Total de 2o
experto validez puntaje % Calificacion
Ing. Chavez Reyes
Maximo 15 20 0%
Ing. Samuel Josué
Oliver Cossios 17 20 85%
Risco
Ing. Ledon Mejia
Bryan Julio v 20 83%
Calificacion 86.7%

Fuente: Coronado y Lazaro (2021)

Anexo 15. Area de empanizado y envasado

Fuente: Procesadora Star Group S.A.C. (2022)



Anexo 16. Diagrama de Operaciones del Proceso de Anchovetas en Salazén

Diagrama de Operaciones del Proceso de Anchovetas en Salazon

Empresa: Star Group S.A.C.

Departamento: Produccion

Producto: Barril con Achovetas en salazdn

Hecho por: Patrick Mendoza Villanueva (asistente de jefe de produccion)

Fecha: 15/07/22

TaEas prensas Cilindro Sal fina

[ 5\ Recepcion y control ( 4\ Recepcidn y control
de calidad de calidad

Sal gruesa

Cubetas con anchoveta (25 k

Recepcidn y control

de calidad

Agua

1

Recepcién y control Recencion y seleccion
de calidad
Elaboracion de 1 | Control de
salmuera calidad
Solucién a 22-24°B

2 ) Cortado y eviscerado

Desperdicios de
anchoveta
2 | Pesado
3) Lavado
Y\ Empanizadoy
\5 y envasado

7 ] Prensado y rotulado

N

Barril con anchovetas
en salazon (280 kg)



Anexo 17. Diagrama de Analisis del Proceso del método inicial para el proceso

de empanizado y envasado.

Diagrama de Andlisis de Procesos Fecha: 20/07/22
Hoja N° 01 Actividad Actual Propuesto .
J — P Operario Il
Producto: Barril de anchovetas en Operacion 18
salazén Transporte 4
p - P Material ]
Método: Empanizado y envasado Espera 0
Aréa: Empanizado yNenvasado Inspeccién : 1 Equipo I
Elaborador por: Azafia Torres Leonel Almacenamiento 0
Tiempo ) . Simbolo
N° Descripcion Distancia Observaciones
(segundos) |(minutos)| (M) (O N/
Transporte de_ anchoveta lavada al 189.78 316 354 LJ? Se transportan las 15 jabas de 20 kg
1 |area de empanizado de anchoveta
N A S - |« Los trabajadores acomodan los jabas
p J 15.32 0.26 N en la mesa utlizando guantes de
metélica ieti
2 polietileno
Primer  vaciado de’ . jabas de 11.01 0.18 O
3 |anchoveta a mesa metélica
UERED 65 e 6 [ ans ek 8.09 0.13 1.25 I'::) Se lleva la sal a la zona de salado
4 |salado
5 |Llenado de sal en recipiente 24.65 0.41 O Se llena la sal en el recipiente
Transporte del recipiente con sal a la El recipiente es transportado a la
6 |mesa metalica s G 122 E> mesa metalica
7 |Adicion de sal 8.56 0.14 @ Se adiciona la sal con un jarrén
Primer salado de anchoveta 125.10 2.09 @ Co S5 TS (05 UEREEIeES
8 revolotean la sal y las anchovetas
Trasporte de barri a la mesa Transporte de barril con capacidad
o .2 1 2.7
9 |metdlica Y R -J? de 280 kg
. Se empiezan a llenar un barril
10|Uenado de barril 21.15 0.35 () alrededor de 280 kg
Segundo vaciado de jabas de
11|anchoveta a mesa metélica 12.34 0.21 o
12 |Adicion de sal 8.76 0.15 () Se adiciona la sal con un jarron
Con sus manos los trabajadores
Y
13 Segundo salado de anchoveta 12018 2.00 (O T
. Se empieza a llenar anchovetas al
14 sequndglienadaidebaril 22.70 ney C barril a media capacidad
. . Con un pizé6n de metal aprietan la
15 Estibado de barril 14.29 0.24 anchoveta en barril
16 |Adicion de sal 8.94 0.15 Se adiciona la sal con un jarrén
Tercer vaciado de jabas de 0.19
17]anchoveta a mesa metélica 11.36 )
18|Adicion de sal 9.12 0.15 O Se adiciona la sal con un jarrén
Con sus manos los trabajadores
19 UELEREl 90 T L 124.56 2.08 revolotean la sal y las anchovetas
. Se empieza a llenar anchovetas al
20 Tercer llenado de barril 24.01 0.40 Bl aifodalsiicapasitad
. . Con un pizé6n de metal aprietan la
21 Estibado final 12.02 0.20 O anchoveta en barril
- . . Se inspecciona el limite de llenado y
29 Inspeccidn de llenado final de barril 10.01 0.17 D la calidad de anchoveta salada
Transporte de barril con anchovetas 0.40 5.45 I::) Se traslada el barril de 280 kg aprox.
23|en salazon al rea de prensado 24.21 ) ) al rea de prensado
TOTAL 822.90 13.72 1419 (18(1 | |4




Anexo 18. Eficiencia fisica de materia prima inicial en el area de empanizado y

envasado
Promedio por
Mes Dia Kg de Kg de Eficiencia fisica (kg de mes de
anchoveta |anchoveta| anchoveta neta/kg de eficiencia fisica de
neta bruta anchoveta bruta) % materia prima %

12/01/2022 12773.90 13382.54 95.45
13/01/2022 12898.30 13492.41 95.60

Enero 15/01/2022 12685.74 13328.60 095.18 95.30
20/01/2022 12643.38 13254.90 95.39
21/01/2022 12836.49 13528.35 94.89
1/02/2022 12840.50 13476.10 95.28
2/02/2022 12833.72 13518.60 94.93

Febrero 3/02/2022 12618.60 13240.81 95.30 95.37
4/02/2022 12855.31 13395.51 95.97
5/02/2022 12648.90 13264.49 95.36
3/03/2022 12553.40 13142.82 95.52
5/03/2022 12480.36 13061.60 95.55

Marzo 6/03/2022 12476.85 13120.15 95.10 95.21
16/03/2022 12547.20 13261.72 94.61
17/03/2022 12529.54 13150.20 95.28

Anexo 19. Productividad de mano de obra inicial en el area de empanizado y

envasado
Mes Dia Kg de Horas Productividad de Promedio por mes de
anchoveta hombre | mano de obra (kg de productividad de mano
neta anchoveta neta/ de obra (kg de anchoveta
HH) neta/ HH)

12/01/2022 12773.90 30 425.80
13/01/2022 12898.30 30 429.94

Enero | 15/01/2022 | 12685.74 30 422.86 425.59
20/01/2022 12643.38 30 421.45
21/01/2022 12836.49 30 427.88
1/02/2022 12840.50 30 428.02
2/02/2022 12833.72 30 427.79

Febrero | 3/02/2022 12618.60 30 420.62 425.31
4/02/2022 12855.31 30 428.51
5/02/2022 12648.90 30 421.63
3/03/2022 12553.40 30 418.45
5/03/2022 12480.36 30 416.01

Marzo | 6/03/2022 12476.85 30 415.90 417.25
16/03/2022 12547.20 30 418.24
17/03/2022 12529.54 30 417.65




Anexo 20. Interrogatorio para el proceso de empanizado y envasado

Proceso de empanizado y envasado
. Qué? ¢, Quién? ;Cuando? Donde? ¢SPor qué?
ler Excesivo Los Durante el | Zona de | Esto se ocasiona porque
Problema | tiempo para el | jornaleros empanizado | empanizado | los jornaleros del area de
abastecimiento | del area de empanizado y envasado
de anchoveta | empanizado son los que transportan
en mesa | y envasado las jabas con anchoveta
metalica desde al area de lavado,
al &rea de empanizado y
envasado para salar y
envasar, lo que implica
tiempos  improductivos,
por ende, la baja
productividad del
proceso.
2do Inadecuada Los Durante el | Zona de | Esto ocurre, porque los
problema | adicion de sal | jornaleros empanizado | empanizado | mismos jornaleros del
por cantidad | del area de area de empanizado y
de anchoveta | empanizado envasado se transportan
y envasado para el alcance de sal,
ademas utilizan una jarra
de plastico conllevando a
una medicién inadecuada
de sal.
3er Falta de | No existe | Durante el | Zona de | Esto resulta, porque el
Problema | supervision personal envasado envasado jornalero  no  realiza
para el | para la inspecciones adecuadas
estibado en el | supervision por cada estibado que
envasado realiza, ni la cantidad de
sal medida,
desperdiciando la
anchoveta. Asimismo, no
hay un supervisor para
verificar el cumplimiento
de actividades adecuadas
para el empanizado vy
envasado que conlleve a
un producto de calidad.




Anexo 21. Técnica 5W para la mejora del proceso de empanizado y envasado

en general

Propésito Lugar Sucesion Persona Medio
¢ Qué se | ¢Donde se | ¢ Cuando se | ¢Quién  lo | ¢ Cémo se hace?
hace? hace? hace? hace? Dos jornaleros vacean las
La Enun areade | Después de | El jornalero | jabas con anchovetas
anchoveta baja que la | de lavadas a la mesa
lavada es | temperatura, | anchoveta empanizado | metalica y salan con
salada y | exactamente | lavada es|yenvasado |ambas manos y el
envasada la anchoveta | transportada al envasado continuo
para su | es colocada | area de
conservacion | en una mesa | empanizado y
en barril metalica para | envasado

su salado vy

envasado
¢Por qué se | Por qué se | ¢Por qué se | ¢Por qué lo | ¢Por qué se hace de ese
hace? hace alli? hace en ese | hace esa | modo?
Porque es el | Porque es el | momento? persona? Porque es el método
proceso area Porque la | Porque habitual de la empresa
estipulado designada anchoveta presenta las | artesanal
por la | por la | lavada esta | capacidades
empresay de | empresa, lista para ser|y
esta manera | desde su | salada y | habilidades
se pueda | fundacion envasada, para realizar
continuar para su | la actividad
con los respectiva
demas conservacion
procesos
cQué  otra | ¢En qué otro | ¢ Cuando ¢Qué otra | ¢De qué otro modo podria
cosa podria | lugar podria | podria persona hacerse?
hacerse? hacerse? hacerse? podria Rotar a los jornaleros de la
Se podria | En ningun | Cuando la | hacerlo? linea de produccién, en lo
rotar a los | otro lugar, | anchoveta Unapersona|que se ordena a 2
jornaleros de | porque la | lavada esté | de jornaleros, para que
otras dareas | empresa lista en la|experiencia |transporten las jabas con
para que | estipulé esa | mesa metalica |y anchovetas al area de
realicen el |area para el | para su salado | capacitada, | empanizado y envasado,
transporte de | proceso y envasado | con que 1 jornalero, pese
jabas de continuo destacadas | correctamente la cantidad
anchoveta y habilidades |de sal y la transporte.
pesado de blandas vy | Finalmente, que exista un
sal, de igual duras, para | supervisor en el area de
manera, con el proceso | empanizado y envasado
un jornalero correcto
supervisor
del proceso




¢ Qué ¢.Donde ¢,Cuando Quién lo|¢De qué otro modo
deberia deberia deberia debera deberia hacerse?
hacerse? hacerse? hacerse? hacer? Deberia rotarse a los
Disponer de | En un | En el tiempo | EI operario | trabajadores y que 2
la anchoveta | ambiente que exista | destacado jornaleros de la linea de
lavada a | comodo y | abastecimiento | en produccion transporten las
tiempo en la | seguro para | de anchoveta | habilidades |jabas con anchovetas al
mesa que el | con el personal | duras y | area de empanizado. Que
metélica y la | trabajador requerido para | blandas 1 jornalero se mantenga
cantidad desarrolle sus | las actividades | para el | constante para el pesado
exacta de | actividades proceso de sal, utilizando equipos
sal, para el | efectivamente adecuados de pesaje.
salado y Finalmente, que exista un
envasado supervisor en el area de
Optimo empanizado y envasado

Anexo 22. Escala de valoracion del Sistema Westinghouse

‘
HABILIDA ESFUERZO
| '
A Habilisim 0.15 A XCesi +0.15 Habilidad. Es la eficenca para seguir ur
. bilisimo | +0.1 iy 0 !
L metedo dado no Sujeto a variacion por
B | Excelente 10 | f xcelente | +0.10 voluntad del operador
C | Bueno 005 | C | 14005 | | coporm ¢ o i
| | Esluerzo, ES la voluntad de trabajar, contro
" ) p | y | %\ L |
D | Medi )')T D | Med [ ¢ 00 able por el operador dentro de los limites
4 4 4
A = == mpueslos por la nabilidad
E | Regular | -005 | E | Regul 0.05 o
| | [
F (M [ 010 | F | M | =0.10
e 1 = Condiciones. Son aquellas condiciones (luz
0 | P 4 YT i ventilacior jue afectan Unica
mente al operaro y no aquelias que
CONDICIONES CONSISTENCIA fecten la opera
T
A | | N ) 0" TR
e | | onsistencia s valores de tiempo que
“ 1 \ 1\( f 3 )) ; paliza [ JUe Se ¢ [1.:"'I pr
t | orma con neonstante
( Mala l 0.05 1 N ' Mala 005 ‘ 1 [ >

Fuente: Organizacion Internacional del Trabajo (OIT, 1996)




Anexo 23. Tabla de suplementos de trabajo

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades i 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres

A. Suplemento por trabajar de pie 2 4

B. Suplemento por postura
anormal F

Ligeramente incomoda 01
incomoda (inclinado) 73
Muy incomoda (echado,

, 77
estirado)

C. Uso de fuerza/energia muscular G
{Levantar, tirar, empujar) !
Peso levantado [kg]

2.5 01
5 12
10 i 4
25 2 H
g 2
MY
353 22 -
. Mala iluminacién
Ligeramente por debajo de la 0 0
potencia calculada L
Bastante por debajo 202
Absolutamente insuficiente 5 5
E. Condiciones atmosféricas
Indice de enfriamiento Kata
16 0 J
8 10

Hombres Mujeres

4
2

. Concentracion intensa

Trabajos de cierta precisién
Trabajos precisos o fatigosos

Trabajos de gran precision o
muy fatigosos

. Ruido

Continuo
Intermitente y fuerte

Intermitente y muy fuerte
Estridente y fuerte

. Tensidn mental

Proceso bastante complejo
Proceso complejo o atencion
dividida entre muchos objetos
Muy complejo
Monotonia
Trabajo algo mondtono
Trabajo bastante mondtono
Trabajo muy mondtono
Tedio
Trabajo algo aburrido
Trabajo bastante aburrido
Trabajo muy aburrido

45
100
0 0
2 2
505
0 0
2 2
505
11

4
8 8
0 0
11
4 4
0 0
701
5 2

Fuente: Organizacion Internacional del Trabajo (OIT, 1996)




Anexo 24. Numero de observaciones preliminares para cada actividad del método inicial de empanizado y envasado

o Muestras (minutos)
N Descripcion
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
Transporte de anchoveta lavada
1 |al 4rea de empanizado 3.16| 3.17| 3.15| 3.20( 3.14| 3.19| 3.16| 3.19| 3.16| 3.15| 3.16| 3.17| 3.15| 3.17| 3.18| 3.19| 3.17| 3.20| 3.14| 3.18| 3.15| 3.16| 3.15| 3.20| 3.20
Recepcién de jabas en mesa
2 |metélica 0.26] 0.23] 0.27| 0.25| 0.26| 0.26| 0.24| 0.24| 0.24| 0.29| 0.23| 0.27| 0.26| 0.29| 0.29| 0.24| 0.27| 0.23| 0.28| 0.24| 0.26| 0.23| 0.28| 0.24| 0.23
Primer vaciado de javas de
3 |anchoveta a mesa metélica 0.18]| 0.18| 0.19| 0.20| 0.21| 0.19| 0.21| 0.22| 0.22| 0.16| 0.18| 0.18| 0.20| 0.17| 0.21| 0.21| 0.18| 0.19| 0.17| 0.19| 0.16| 0.19| 0.17| 0.16| 0.16
Transporte de sal a la zona de
4 |salado 0.13| 0.15({0.13| 0.14| 0.16| 0.13]| 0.17| 0.14| 0.16| 0.16| 0.14| 0.11| 0.12| 0.15| 0.11| 0.17| 0.13| 0.14| 0.14| 0.16| 0.16| 0.15| 0.14| 0.15| 0.16
5 |Llenado de sal en recipiente 0.41]| 0.44| 0.45| 0.45| 0.42| 0.44| 0.41| 0.42| 0.41| 0.43| 0.39| 0.42| 0.41| 0.45| 0.39| 0.43| 0.42| 0.44| 0.42| 0.40| 0.39| 0.40| 0.45| 0.41| 0.41
Transporte del recipiente con sal
6 |a la mesa metélica 0.13] 0.15/0.16/ 0.11| 0.12| 0.12| 0.12| 0.11| 0.13| 0.14| 0.14| 0.10| 0.11| 0.10| 0.16| 0.10| 0.16| 0.15| 0.10{ 0.10{ 0.11| 0.14| 0.14| 0.13| 0.11
7 |Adicion de sal 0.14| 0.17| 0.18| 0.16| 0.13| 0.16| 0.17| 0.18| 0.14| 0.14| 0.14| 0.17| 0.16| 0.12| 0.14| 0.12| 0.14| 0.12| 0.12| 0.14| 0.17| 0.17| 0.12| 0.12| 0.14
8 [Primer salado de anchoveta 2.09| 2.12| 2.08| 2.08| 2.07| 2.06| 2.08| 2.12| 2.09| 2.06| 2.10| 2.06| 2.12| 2.12| 2.11| 2.09| 2.11| 2.07| 2.08| 2.08| 2.12| 2.06| 2.12| 2.07| 2.11
Trasporte de barril a la mesa
9 |metélica 0.15/ 0.18| 0.13| 0.13| 0.16| 0.13| 0.13| 0.16| 0.17| 0.16| 0.19| 0.17 0.19| 0.13| 0.17| 0.15| 0.17| 0.18| 0.14| 0.18| 0.13| 0.13| 0.16| 0.17| 0.14
10 |Llenado de barril 0.35| 0.36| 0.37| 0.35| 0.34| 0.39| 0.36| 0.39]| 0.35| 0.39| 0.39| 0.36/ 0.37| 0.35| 0.33| 0.38| 0.36| 0.35| 0.35| 0.39| 0.35| 0.34| 0.34| 0.36 0.35
Segundo vaciado de jabas de
11 |anchoveta a mesa metélica 0.21] 0.22| 0.21| 0.22| 0.18| 0.18| 0.18| 0.21| 0.19| 0.20| 0.22| 0.24| 0.22| 0.24| 0.24| 0.21| 0.20| 0.23| 0.24| 0.20( 0.22| 0.18| 0.24| 0.18| 0.18
12 |Adicién de sal 0.15|0.12| 0.18| 0.14| 0.18| 0.14| 0.12| 0.12| 0.17| 0.12| 0.13| 0.13| 0.13| 0.15| 0.12| 0.13| 0.17| 0.14| 0.15| 0.17| 0.18| 0.15| 0.13| 0.12| 0.18
13 |Segundo salado de anchoveta | 2.00| 2.02| 2.01| 2.04| 1.98| 2.04| 1.98| 2.02| 2.01| 2.04| 2.03| 1.99| 2.00{ 2.04| 1.99| 2.04| 2.02| 1.98| 2.00| 2.03| 2.01| 2.01| 2.03| 2.03| 1.98
14 |Segundo llenado de barril 0.38]| 0.36| 0.40| 0.38| 0.38| 0.36| 0.36| 0.41| 0.36| 0.37| 0.38| 0.36/ 0.36| 0.40| 0.35| 0.35| 0.41| 0.37| 0.37| 0.37| 0.38| 0.41| 0.37| 0.36 0.41
15 |Estibado de barril 0.24] 0.24| 0.23| 0.27| 0.22| 0.22| 0.21| 0.26| 0.26| 0.22| 0.25| 0.23| 0.22| 0.27| 0.27| 0.23| 0.25| 0.21| 0.22| 0.21| 0.26| 0.25| 0.26| 0.24| 0.22
16 |Adicién de sal 0.15| 0.15| 0.17| 0.15| 0.15| 0.16| 0.12| 0.14| 0.17| 0.14| 0.18| 0.13| 0.15| 0.13| 0.12| 0.17| 0.12| 0.16| 0.13| 0.13| 0.17| 0.18| 0.16| 0.14| 0.17
Tercer vaciado de jabas de
17 |anchoveta a mesa metélica 0.19| 0.17| 0.22| 0.22| 0.21| 0.16| 0.20{ 0.16| 0.20| 0.18| 0.17| 0.19| 0.20| 0.19| 0.20| 0.17| 0.21| 0.19| 0.20| 0.18| 0.21| 0.22| 0.17| 0.21| 0.22
18 |Adicién de sal 0.15|0.17| 0.14| 0.14| 0.13| 0.18| 0.13| 0.17| 0.19| 0.13| 0.13| 0.18| 0.15| 0.17| 0.16| 0.16| 0.15| 0.17| 0.16| 0.17| 0.16| 0.14| 0.15| 0.17| 0.19
19 |Tercer salado de anchoveta 2.08| 2.07| 2.11| 2.07| 2.05| 2.06| 2.08| 2.11| 2.05| 2.07| 2.09| 2.09| 2.06| 2.06| 2.11| 2.06| 2.08| 2.10|{ 2.10| 2.09| 2.08| 2.09| 2.10| 2.08| 2.10
20 |Tercer llenado de barril 0.40| 0.39| 0.40| 0.42| 0.41| 0.43| 0.40| 0.38| 0.40| 0.42| 0.39| 0.40( 0.43| 0.44| 0.44| 0.38| 0.41| 0.43| 0.43| 0.41| 0.38| 0.40| 0.43| 0.40| 0.39
21 |Estibado final 0.20]| 0.23] 0.24| 0.22| 0.22| 0.22| 0.20{ 0.18| 0.18| 0.18| 0.21| 0.19| 0.19| 0.19| 0.18| 0.19| 0.20| 0.21| 0.23| 0.20( 0.23| 0.18| 0.18| 0.23| 0.24
Inspeccién de llenado final de
22 |barril 0.17{ 0.19{ 0.15| 0.15| 0.15| 0.20| 0.19| 0.18| 0.19| 0.19| 0.16| 0.17| 0.16| 0.17| 0.19| 0.20| 0.17| 0.14| 0.20{ 0.16| 0.20| 0.20| 0.17| 0.15| 0.15
Transporte de  barril  con
anchovetas en salazén al area
23 |de prensado 0.40| 0.42| 0.40| 0.40| 0.42| 0.41| 0.41| 0.42| 0.42| 0.43| 0.39| 0.38| 0.42| 0.41| 0.38| 0.39| 0.42| 0.43| 0.43| 0.38| 0.40| 0.39| 0.41| 0.39| 0.42




Anexo 25. Numero de observaciones preliminares para cada actividad del método final de empanizado y envasado

1 |Espera de javas con anchoveta | 2.74| 2.77| 2.72| 2.77| 2.76| 2.71| 2.74| 2.77| 2.71| 2.77| 2.76| 2.73| 2.77| 2.77| 2.76| 2.74| 2.74| 2.73| 2.75| 2.74| 271 2.77| 2.77| 2.72| 2.76
Recepcion de javas en mesa

2 |metdlica 0.25| 0.28| 0.24| 0.26| 0.29| 0.26| 0.27| 0.23| 0.23| 0.25| 0.25| 0.28| 0.23| 0.25| 0.25| 0.27| 0.28| 0.23| 0.28| 0.23| 0.28| 0.29| 0.26] 0.28| 0.26
Primer vaciado de javas de

3 |anchoveta a mesa metélica 0.20| 0.18| 0.24| 0.24| 0.23| 0.19| 0.21| 0.18| 0.19| 0.22| 0.24| 0.20{ 0.23| 0.24| 0.18| 0.20| 0.22| 0.18| 0.22| 0.18| 0.22| 0.23| 0.20| 0.24| 0.20

4 |Adicién de sal a la anchoveta 0.13| 0.12| 0.14| 0.12| 0.15| 0.12| 0.16| 0.15| 0.17| 0.12| 0.11| 0.11| 0.16| 0.16| 0.16/ 0.16| 0.14| 0.11| 0.17| 0.14| 0.14| 0.17| 0.15| 0.16( 0.16

5 |Primer salado de anchoveta 1.99( 1.96| 1.96| 1.99| 1.99| 2.00| 2.00| 2.01| 1.99| 2.00f{ 1.97| 2.01| 1.97| 1.97| 2.02| 1.99| 1.97| 2.00| 1.96| 1.97| 1.98| 2.00( 2.02| 1.99| 197

6 [Primer llenado de barril 0.37| 0.39| 0.40| 0.38| 0.39| 0.38| 0.38| 0.37| 0.34| 0.34| 0.35| 0.38| 0.34| 0.39| 0.36| 0.40| 0.34| 0.40( 0.37| 0.34] 0.39| 0.35| 0.34| 0.37| 0.37
Segundo vaciado de javas de

7 |anchoveta a mesa metélica 0.20| 0.18| 0.22| 0.22| 0.18| 0.21| 0.18| 0.20| 0.20{ 0.20| 0.17| 0.19( 0.18| 0.19| 0.19( 0.18| 0.20| 0.23| 0.20{ 0.17| 0.23| 0.19| 0.17| 0.20( 0.22

8 [Adicion de sal a la anchoveta 0.13| 0.15| 0.12| 0.11| 0.17| 0.11| 0.15| 0.16| 0.11| 0.12| 0.15| 0.11| 0.11| 0.16| 0.11| 0.16| 0.15| 0.15| 0.11| 0.14| 0.17( 0.11| 0.15| 0.14 0.12

9 [Segundo salado de anchoveta 2.05| 2.08| 2.09| 2.03| 2.04| 2.09| 2.06| 2.06| 2.06| 2.05| 2.06| 2.04| 2.05| 2.04| 2.03| 2.04| 2.09| 2.03| 2.06| 2.04] 2.09| 2.09| 2.07| 2.04| 2.04

10 |Segundo llenado de barril 0.36| 0.38| 0.39| 0.38| 0.38| 0.39| 0.36| 0.39| 0.34| 0.40| 0.40| 0.36| 0.37| 0.36/ 0.35| 0.34| 0.38/ 0.35| 0.38| 0.34| 0.34| 0.36] 0.35| 0.40( 0.39
Inpeccion de llenado parcial de

11 |barril 0.39| 0.42| 0.38| 0.37| 0.37| 0.37| 0.38| 0.38| 0.37| 0.42| 0.39| 0.38/ 0.40( 0.36| 0.40| 0.37| 0.42| 0.40| 0.41| 0.39| 0.37| 0.37| 0.37| 0.42| 0.36

12 |Estibado de barril 0.19| 0.23| 0.21| 0.19| 0.22| 0.23| 0.23| 0.20| 0.21| 0.18| 0.20| 0.19| 0.21| 0.19| 0.19| 0.20| 0.17| 0.20[ 0.19| 0.19| 0.19( 0.17| 0.22| 0.18| 0.21

13 |Adicion de sal a la anchoveta 0.15| 0.17| 0.17| 0.13| 0.14| 0.16| 0.17| 0.12| 0.18| 0.15| 0.15| 0.14| 0.12| 0.18 0.13| 0.13| 0.14| 0.17 0.14| 0.17| 0.12( 0.13| 0.15| 0.18| 0.13
Tercer vaciado de javas de

14 [anchoveta a mesa metélica 0.14| 0.14| 0.13| 0.15| 0.13| 0.13| 0.16| 0.12| 0.13| 0.16| 0.13| 0.16/ 0.15| 0.15| 0.12| 0.13| 0.15| 0.14 0.16| 0.16| 0.12| 0.12| 0.17| 0.16( 0.13

15 |Adicién de sal a la anchoveta 0.15| 0.16| 0.16| 0.17| 0.13| 0.14| 0.13| 0.12| 0.16( 0.17( 0.12( 0.13| 0.18| 0.14| 0.16| 0.18| 0.15| 0.15| 0.13| 0.15| 0.14| 0.14| 0.15 0.13| 0.12

16 |Tercer salado de anchoveta 2.07| 2.10| 2.08| 2.04| 2.09| 2.08| 2.08| 2.10| 2.05| 2.06| 2.08| 2.10| 2.07| 2.10| 2.04| 2.08| 2.06| 2.05| 2.09| 2.08| 2.04| 2.08| 2.04| 2.08| 2.07

17 | Tercer llenado de barril 0.36( 0.39| 0.40| 0.34| 0.40( 0.35| 0.39| 0.38| 0.38| 0.34| 0.37{ 0.37| 0.34| 0.36] 0.34| 0.37| 0.34| 0.35| 0.38] 0.36| 0.38] 0.35| 0.36] 0.35| 0.35

18 |Estibado final 0.20| 0.22| 0.22| 0.24| 0.20| 0.18| 0.21| 0.18| 0.18| 0.20| 0.21| 0.18| 0.23| 0.21| 0.21| 0.19| 0.22| 0.24| 0.19| 0.19| 0.22| 0.19| 0.24| 0.23| 0.22
Inspeccion de llenado final de

19 [barril 0.35| 0.38| 0.34| 0.35| 0.39| 0.36| 0.39| 0.37| 0.36| 0.33| 0.36| 0.33] 0.36| 0.35| 0.36| 0.34| 0.36] 0.36/ 0.36] 0.36/ 0.35| 0.35| 0.35| 0.37| 0.34

Transporte de barril con
anchoveta en salazon al area de
20 |prensado 0.38| 0.41| 0.37| 0.41| 0.36| 0.41| 0.36| 0.41| 0.36| 0.41| 0.41| 0.39] 0.40( 0.39| 0.37| 0.42| 0.36|] 0.39| 0.38) 0.37| 0.41| 0.37| 0.38] 0.39] 0.39




Anexo 26. Numero de observaciones necesarias para cada actividad del método inicial de empanizado y envasado

Tomas de tiempos (minutos)

N° |Actvidad 1]Actvidad 2|Actvidad 3| Actvidad 4|Actvidad 5|Actvidad 6|Actvidad 7| Actvidad 8| Actvidad 9|Actvidad 10| Actvidad 11|Actvidad 12 |Actvidad 13| Actvidad 14| Actvidad 15| Actvidad 16 | Actvidad 17 | Actvidad 18 | Actvidad 19 |Actvidad 20| Actvidad 21| Actvidad 22 | Actvidad 23
1 3.16 0.26 0.18 0.13 041 0.13 0.14 2.09 0.15 0.35 0.21 0.15 2.00 038 0.24 0.15 0.19 0.15 2.08 0.40 0.20 0.17 0.40
2 37 0.23 0.18 0.15 0.44 0.15 0.17 212 0.18 0.36 0.22 0.12 2.02 0.36 0.24 0.15 0.17 0.17 207 0.39 0.23 0.19 042
3 3.15 0.27 0.19 0.13 045 0.16 0.18 2.08 0.13 037 0.21 0.18 2.01 0.40 0.23 0.17 0.22 0.14 211 0.40 0.24 0.15 0.40
4 3.20 0.25 0.20 0.14 045 0.11 0.16 2,08 0.13 0.35 0.22 0.14 2.04 038 0.27 0.15 0.22 0.14 207 0.42 0.22 0.15 0.40
5 314 0.26 0.21 0.16 042 0.12 0.13 207 0.16 0.34 0.18 0.18 1.98 0.38 0.22 0.15 0.21 0.13 2.05 0.41 0.22 0.15 042
6 319 0.26 0.19 0.13 0.44 0.12 0.16 2.06 0.13 0.39 0.18 0.14 2.04 0.36 0.22 0.16 0.16 0.18 2.06 0.43 0.22 0.20 041
7 3.16 0.24 0.21 0.17 041 0.12 0.17 2,08 0.13 0.36 0.18 0.12 1.98 0.36 0.21 0.12 0.20 0.13 2.08 0.40 0.20 0.19 041
8 319 0.24 0.22 0.14 0.42 0.11 0.18 212 0.16 0.39 0.21 0.12 2.02 041 0.26 0.14 0.16 0.17 211 0.38 0.18 0.18 042
9 | 316 0.24 0.2 0.16 041 0.13 0.14 2.09 0.17 0.35 0.19 0.17 201 0.36 0.26 017 0.20 0.19 2.05 040 0.18 0.19 042
10| 315 0.29 0.16 0.16 0.43 0.14 0.14 2.06 0.16 0.39 0.20 0.12 2.04 037 0.2 0.14 0.18 0.13 207 042 0.18 0.19 0.43
1] 316 0.23 0.18 0.14 0.39 0.14 0.14 210 0.19 0.39 0.2 0.13 203 0.38 0.25 0.18 017 0.13 209 039 021 0.16 0.39
| 317 027 0.18 011 042 0.10 017 2.06 0.17 0.36 0.24 0.13 199 0.36 0.23 0.13 0.19 0.18 209 040 0.19 0.17 0.38
B3] 315 0.26 0.20 0.12 041 0.11 0.16 212 0.19 037 0.2 0.13 2.00 0.36 0.2 0.15 0.20 0.15 2.06 043 0.19 0.16 042
U 317 0.29 0.17 0.15 0.45 0.10 0.12 212 0.13 0.35 0.24 0.15 2.04 0.40 0.27 0.13 0.19 0.17 2.06 0.44 0.19 0.17 041
15| 318 0.29 021 011 0.39 0.16 0.14 211 017 0.33 0.24 0.12 19 0.35 027 0.12 0.20 0.16 21 044 0.18 0.19 0.38
16 | 319 0.24 0.21 017 043 0.10 0.12 2.09 0.15 038 0.21 0.13 2.04 035 0.3 0.17 0.17 0.16 2.06 0.38 0.19 0.20 0.39
17| 317 0.27 0.18 0.13 042 0.16 0.14 211 0.17 0.36 0.20 0.17 202 041 0.25 0.12 0.21 0.15 2.08 0.41 0.20 0.17 042
18| 320 0.3 0.19 0.14 0.44 0.15 0.12 207 0.18 0.35 0.3 0.14 1.98 037 0.21 0.16 0.19 0.17 210 0.43 021 0.14 043
19| 314 0.28 0.17 0.14 042 0.10 0.12 2.08 0.14 0.35 0.24 0.15 2.00 037 0.2 0.13 0.20 0.16 210 0.43 0.23 0.20 043
20| 318 0.24 0.19 0.16 0.40 0.10 0.14 2.08 0.18 0.39 0.20 0.17 2.03 037 0.21 0.13 0.18 0.17 2.09 0.41 0.20 0.16 0.38
20 315 0.26 0.16 0.16 0.39 0.11 0.17 212 0.13 0.35 0.2 0.18 201 038 0.26 0.17 0.21 0.16 2.08 0.38 0.23 0.20 0.40
2| 316 0.3 0.19 0.15 0.40 0.14 0.17 2.06 0.13 034 0.18 0.15 201 041 0.25 0.18 0.22 0.14 2.09 0.40 0.18 0.20 0.39
23 315 0.28 0.17 0.14 0.45 0.14 0.12 212 0.16 0.34 0.24 0.13 2.03 037 0.26 0.16 0.17 0.15 210 0.43 0.18 0.17 041
241 32 0.24 0.16 0.15 041 0.13 0.12 207 0.17 0.36 0.18 0.12 2.03 0.36 0.24 0.14 0.21 0.17 2.08 0.40 0.23 0.15 0.39
25 3.20 0.23 0.16 0.16 041 0.11 0.14 211 0.14 0.35 0.18 0.18 1.98 041 0.2 0.17 0.22 0.19 210 0.39 0.24 0.15 042
X | 7924 6.38 4.68 3.60 10.51 314 3.66 5221 3.90 9.02 5.24 362 50.32 941 5.96 374 484 3.94 52.04 10.21 512 435 10.17
I(x2)| 251.19 1.64 0.89 0.53 443 0.40 0.55 109.28 0.62 3.26 111 0.53 10131 3.55 143 0.57 0.95 0.63 108.32 418 1.06 0.77 415
K/S 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
n 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
n' 0.01 251 3.95 5.15 0.82 10.37 1 0.04 6.81 097 4.20 9.02 0.04 1.04 2.30 6.22 3.83 5.30 0.03 0.82 397 4,99 0.61




Anexo 27. Numero de observaciones necesarias para cada actividad del método final de empanizado y envasado

1 2.74 0.25 0.20 0.13 1.99 0.37 0.20 0.13 2.05 0.36 0.39 0.19 0.15 0.14 0.15 2.07 0.36 0.20 0.35 0.38
2 2.77 0.28 0.18 0.12 1.96 0.39 0.18 0.15 2.08 0.38 0.42 0.23 0.17 0.14 0.16 2.10 0.39 0.22 0.38 0.41
3 2.72 0.24 0.24 0.14 1.96 0.40 0.22 0.12 2.09 0.39 0.38 0.21 0.17 0.13 0.16 2.08 0.40 0.22 0.34 0.37
4 2.77 0.26 0.24 0.12 1.99 0.38 0.22 0.11 2.03 0.38 0.37 0.19 0.13 0.15 0.17 2.04 0.34 0.24 0.35 0.41
5 2.76 0.29 0.23 0.15 1.99 0.39 0.18 0.17 2.04 0.38 0.37 0.22 0.14 0.13 0.13 2.09 0.40 0.20 0.39 0.36
6 2.71 0.26 0.19 0.12 2.00 0.38 0.21 0.11 2.09 0.39 0.37 0.23 0.16 0.13 0.14 2.08 0.35 0.18 0.36 0.41
7 2.74 0.27 0.21 0.16 2.00 0.38 0.18 0.15 2.06 0.36 0.38 0.23 0.17 0.16 0.13 2.08 0.39 0.21 0.39 0.36
8 2.77 0.23 0.18 0.15 2.01 0.37 0.20 0.16 2.06 0.39 0.38 0.20 0.12 0.12 0.12 2.10 0.38 0.18 0.37 0.41
9 2.71 0.23 0.19 0.17 1.99 0.34 0.20 0.11 2.06 0.34 0.37 0.21 0.18 0.13 0.16 2.05 0.38 0.18 0.36 0.36
10 2.77 0.25 0.22 0.12 2.00 0.34 0.20 0.12 2.05 0.40 0.42 0.18 0.15 0.16 0.17 2.06 0.34 0.20 0.33 0.41
11 2.76 0.25 0.24 0.11 1.97 0.35 0.17 0.15 2.06 0.40 0.39 0.20 0.15 0.13 0.12 2.08 0.37 0.21 0.36 0.41
12 2.73 0.28 0.20 0.11 2.01 0.38 0.19 0.11 2.04 0.36 0.38 0.19 0.14 0.16 0.13 2.10 0.37 0.18 0.33 0.39
13 2.77 0.23 0.23 0.16 1.97 0.34 0.18 0.11 2.05 0.37 0.40 0.21 0.12 0.15 0.18 2.07 0.34 0.23 0.36 0.40
14 2.77 0.25 0.24 0.16 1.97 0.39 0.19 0.16 2.04 0.36 0.36 0.19 0.18 0.15 0.14 2.10 0.36 0.21 0.35 0.39
15 2.76 0.25 0.18 0.16 2.02 0.36 0.19 0.11 2.03 0.35 0.40 0.19 0.13 0.12 0.16 2.04 0.34 0.21 0.36 0.37
16 2.74 0.27 0.20 0.16 1.99 0.40 0.18 0.16 2.04 0.34 0.37 0.20 0.13 0.13 0.18 2.08 0.37 0.19 0.34 0.42
17 2.74 0.28 0.22 0.14 1.97 0.34 0.20 0.15 2.09 0.38 0.42 0.17 0.14 0.15 0.15 2.06 0.34 0.22 0.36 0.36
18 2.73 0.23 0.18 0.11 2.00 0.40 0.23 0.15 2.03 0.35 0.40 0.20 0.17 0.14 0.15 2.05 0.35 0.24 0.36 0.39
19 2.75 0.28 0.22 0.17 1.96 0.37 0.20 0.11 2.06 0.38 0.41 0.19 0.14 0.16 0.13 2.09 0.38 0.19 0.36 0.38
20 2.74 0.23 0.18 0.14 1.97 0.34 0.17 0.14 2.04 0.34 0.39 0.19 0.17 0.16 0.15 2.08 0.36 0.19 0.36 0.37
21 2.71 0.28 0.22 0.14 1.98 0.39 0.23 0.17 2.09 0.34 0.37 0.19 0.12 0.12 0.14 2.04 0.38 0.22 0.35 0.41
22 2.77 0.29 0.23 0.17 2.00 0.35 0.19 0.11 2.09 0.36 0.37 0.17 0.13 0.12 0.14 2.08 0.35 0.19 0.35 0.37
23 2.77 0.26 0.20 0.15 2.02 0.34 0.17 0.15 2.07 0.35 0.37 0.22 0.15 0.17 0.15 2.04 0.36 0.24 0.35 0.38
24 2.72 0.28 0.24 0.16 1.99 0.37 0.20 0.14 2.04 0.40 0.42 0.18 0.18 0.16 0.13 2.08 0.35 0.23 0.37 0.39
25 2.76 0.26 0.20 0.16 1.97 0.37 0.22 0.12 2.04 0.39 0.36 0.21 0.13 0.13 0.12 2.07 0.35 0.22 0.34 0.39
X | 68.68 6.48 5.26 3.58 49.68 9.23 4.90 3.37 51.42 9.24 9.66 4.99 3.72 3.54 3.66 51.81 9.10 5.20 8.92 9.70
I(xA2)| 188.67 1.69 112 0.52 98.72 3.42 0.97 0.47 105.79 3.43 3.74 1.01 0.56 0.51 0.54 107.38 3.32 1.09 3.19 3.78
K/S 40 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
n 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
n' 0.10 2.33 4.30 7.67 0.03 1.29 3.25 10.04 0.04 1.18 1.00 2.90 7.15 4.73 5.80 0.04 1.09 3.45 0.72 0.26




Anexo 28. Tiempo promedio del método inicial para el proceso de empanizado y envasado

1 3.16 | 3.17 | 3.15 | 3.20 | 3.14 | 3.19 | 3.16 | 3.19 | 3.16 | 3.15 [ 3.16| 3.17 | 3.15| 3.17 | 3.18 | 3.19 | 3.17 |3.20| 3.14 | 3.18 | 3.15| 3.16 | 3.15| 3.20 | 3.20 | 79.24| 3.17
2 0.26 | 0.23 | 0.27 | 0.25 | 0.26 | 0.26 | 0.24 | 0.24 | 0.24 | 0.29 [ 0.23 [ 0.27 | 0.26 | 0.29 | 0.29 | 0.24 | 0.27 |0.23| 0.28 | 0.24 | 0.26 | 0.23 | 0.28 | 0.24 | 0.23 6.38] 0.26
3 0.18 { 0.18 | 0.19 | 0.20 | 0.21 | 0.19 | 0.21 | 0.22 | 0.22 | 0.16 [ 0.18| 0.18 | 0.20 | 0.17 | 0.21 | 0.21 | 0.18 |0.19| 0.17 | 0.19 | 0.16| 0.19 | 0.17 | 0.16 | 0.16 4.68| 0.19
4 0.13{0.15|0.13|0.14 | 0.16 | 0.13 | 0.17 [ 0.14 | 0.16 | 0.16 [ 0.14] 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.11 | 0.17 | 0.13 |0.14| 0.14 | 0.16 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.15 | 0.16 3.60 0.14
5 0.41 (044|045 )| 045|042 | 044|041 042|041 |043[039[042)041| 045 | 039 | 043 | 042 |044| 042 | 040 | 039] 040 | 045|041 |0.41 | 10.51] 0.42
6 0.13 { 0.15| 0.16 | 0.11 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.13 | 0.14 [ 0.14| 0.10 | 0.11 | 0.10 | 0.16 | 0.10 | 0.16 |0.15| 0.10 | 0.10 | 0.11 | 0.14 | 0.14 | 0.13 | 0.11 3.14| 0.13
7 0.14 | 0.17 | 0.18 | 0.16 | 0.13 | 0.16 | 0.17 | 0.18 | 0.14 | 0.14 [ 0.14| 0.17 | 0.16 | 0.12 | 0.14 | 0.12 | 0.14 |0.12| 0.12 | 0.14 | 0.17 | 0.17 | 0.12 | 0.12 | 0.14 3.66| 0.15
8 2.09 | 2.12 | 2.08 | 2.08 | 2.07 | 2.06 | 2.08 | 2.12 | 2.09 | 2.06 | 2.10 | 2.06 | 2.12 | 2.12 | 2.11 | 2.09 | 2.11 |2.07 | 2.08 | 2.08 | 2.12 | 2.06 | 2.12 | 2.07 | 2.11 | 52.27| 2.09
9 0.15{0.18|0.13 | 0.13 | 0.16 | 0.13 | 0.13 | 0.16 | 0.17 | 0.16 [ 0.19] 0.17 ) 0.19| 0.13 | 0.17 | 0.15 | 0.17 |0.18| 0.14 | 0.18 | 0.13 | 0.13 | 0.16 | 0.17 | 0.14 3.90, 0.16
10 0.35(0.36|037)035|0.34]039|036[039]|035|039[039[036)037]| 035 | 033 | 038 | 036 |[035| 035 | 039 | 035| 0.34 | 034 | 0.36 | 0.35 9.02| 0.36
11 0.21 {022 | 0.21 | 0.22 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.21 | 0.19 | 0.20 [ 0.22 | 0.24 | 0.22 | 0.24 | 0.24 | 0.21 | 0.20 |0.23| 0.24 | 0.20 | 0.22 | 0.18 | 0.24 | 0.18 | 0.18 5.24| 0.21
12 0.15(0.12 | 0.18 | 0.14 | 0.18 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.17 | 0.12 [ 0.13] 0.13 | 0.13 | 0.15 | 0.12 | 0.13 | 0.17 |0.14| 0.15 | 0.17 | 0.18 | 0.15 | 0.13 | 0.12 | 0.18 3.62| 0.14
13 2.00 [ 2.02 | 2.01 | 2.04 | 1.98 | 2.04 | 1.98 | 2.02 | 2.01 | 2.04 [ 2.03 | 1.99 | 2.00 | 2.04 | 1.99 | 2.04 | 2.02 | 198 | 2.00 | 2.03 | 2.01 | 2.01 | 2.03 | 2.03 | 1.98 | 50.32| 2.01
14 0.38 1 0.36 | 0.40 | 0.38 | 0.38 | 0.36 | 0.36 | 0.41 [ 0.36 | 0.37 | 0.38| 0.36 | 0.36 | 0.40 | 0.35 | 0.35 | 0.41 |0.37| 037 | 037 | 038 | 0.41 | 0.37 | 0.36 | 0.41 9.41| 0.38
15 0.24 | 0.24 | 0.23 | 0.27 | 0.22 | 0.22 | 0.21 | 0.26 | 0.26 | 0.22 [ 0.25| 0.23 | 0.22 | 0.27 | 0.27 | 0.23 | 0.25 |0.21 | 0.22 | 0.21 | 0.26 | 0.25 | 0.26 | 0.24 | 0.22 596/ 0.24
16 0.15{0.15|0.17 | 0.15 | 0.15| 0.16 | 0.12 [ 0.14 | 0.17 | 0.14 [ 0.18] 0.13 | 0.15] 0.13 | 0.12 | 0.17 | 012 |0.16| 0.13 | 0.13 | 0.17 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.17 3.74) 0.15
17 0.19{0.17|0.22 | 0.22 | 0.21 | 0.16 | 0.20 | 0.16 | 0.20 | 0.18 [ 0.17] 0.19 | 0.20| 0.19 | 0.20 | 0.17 | 0.21 |0.19| 0.20 | 0.18 | 0.21 | 0.22 | 0.17 | 0.21 | 0.22 4.84| 0.19
18 0.15{0.17|0.14)0.14 | 0.13 | 0.18 | 0.13 [ 0.17 | 0.19 | 0.13 [ 0.13] 0.18 | 0.15| 0.17 | 0.16 | 0.16 | 0.15 |0.17| 0.16 | 0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.15| 0.17 | 0.19 3.94| 0.16
19 2.08 | 2.07 | 2.11 | 2.07 | 2.05 | 2.06 | 2.08 | 2.11 | 2.05 | 2.07 [ 2.09 | 2.09 | 2.06 | 2.06 | 2.11 | 2.06 | 2.08 |2.10| 2.10 | 2.09 | 2.08 | 2.09 | 2.10 | 2.08 | 2.10 | 52.04| 2.08
20 0.40 | 0.39 | 0.40 | 0.42 | 0.41 | 0.43 | 0.40 | 0.38 | 0.40 | 0.42 [ 0.39 | 0.40 | 0.43 | 0.44 | 0.44 | 038 | 0.41 |0.43| 0.43 | 041 | 0.38| 040 | 0.43 | 0.40 | 0.39 | 10.21] 0.41
21 0.20 | 0.23 | 0.24 | 0.22 | 0.22 | 0.22 | 0.20 | 0.18 | 0.18 | 0.18 [ 0.21| 0.19 | 0.19 | 0.19 | 0.18 | 0.19 | 0.20 |0.21 | 0.23 | 0.20 | 0.23 | 0.18 | 0.18 | 0.23 | 0.24 5.12| 0.20
22 0.17 1 0.19 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.19 | 0.18 | 0.19 | 0.19 | 0.16 | 0.17 [ 0.16 | 0.17 | 0.19 | 0.20 | 0.17 [0.14| 0.20 | 0.16 | 0.20 | 0.20 | 0.17 | 0.15 | 0.15 435/ 0.17
23 0.40 | 0.42 | 0.40 | 0.40 | 0.42 | 0.41 | 0.41 | 0.42 | 0.42 | 0.43 [0.39[ 038 | 0.42| 0.41 | 038 | 039 | 042 |043| 043 | 038 | 040 | 0.39 | 041039042 ]| 10.17| 0.41
TOTAL 13.72] 13.90( 13.97| 13.89| 13.69| 13.83| 13.63| 13.93| 13.86| 13.77|13.79| 13.69|13.78| 13.91 | 13.84 | 13.76 | 13.92 [13.83| 13.80 | 13.76 |13.88| 13.77 |13.87|13.71|13.86|345.36| 13.81




Anexo 29. Tiempo promedio del método final para el proceso de empanizado y envasado

Descripcion | Empanizado y envasado de anchovetas en salazon
Tomas de tiempo (minutos)

Actividad/ Tiempo
Muestra 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 |Total |Promedio
1 274 [ 2.77 | 272 | 2.77 | 2.76 | 2.71 | 2.74 | 2.77 | 2.71 | 2.77 | 2.76 | 2.73 | 2.77 | 2.77 | 2.76 | 2.74 | 2.74 | 2.73 | 2.75 | 2.74 | 2.71| 2.77 | 2.77 | 2.72 | 2.76 | 68.68| 2.75
2 0.25(0.28(0.24 (0.26 | 0.29 | 0.26 | 0.27 | 0.23 | 0.23 | 0.25 [ 0.25 | 0.28 | 0.23 | 0.25 | 0.25 | 0.27 { 0.28 | 0.23 | 0.28 | 0.23 | 0.28 | 0.29 | 0.26 | 0.28 | 0.26 6.48| 0.26
3 0.20(0.18({0.24(0.24|0.23|0.19|0.21] 0.18 | 0.19 | 0.22 | 0.24 | 0.20 | 0.23 | 0.24 | 0.18 | 0.20 { 0.22 | 0.18 | 0.22 | 0.18 | 0.22 | 0.23 | 0.20 | 0.24 | 0.20 526/ 0.21
4 0.13(0.12{0.14(0.12|0.15|0.12|0.16 | 0.15| 0.17 | 0.12 | 0.11 {0.11 ({0.16 | 0.16 | 0.16 | 0.16 { 0.14 | 0.11 | 0.17 | 0.14|0.14| 0.17 | 0.5 | 0.16 | 0.16 3.58/ 0.14
5 1.99|1.96]1.96|1.99(199|200|200|201(199|200|1.97|2.01(1.97|1.972.02]|1.99|197|200| 1.96 [1.97|1.98|2.00|2.02]|1.99|1.97| 49.68 1.99
6 0.37(0.39(0.40(0.38|0.39|0.38|0.38]|0.37|0.34|0.34(0.35({0.38(0.34|0.390.36/040({0.34|0.40| 037 {0.34(0.39| 0.35]0.34| 0.37 | 0.37 9.23| 0.37
7 0.20(0.18(0.22 (0.22 | 0.18|0.21| 0.18| 0.20| 0.20 | 0.20 | 0.17 { 0.19( 0.18 | 0.19 | 0.19| 0.18 { 0.20 | 0.23 | 0.20 | 0.17 | 0.23| 0.19 | 0.17 | 0.20 | 0.22 4,90 0.20
8 0.13(0.15(0.12(0.11(0.17|0.11|0.15|0.16 | 0.11|0.22|{ 0.15({0.11(0.11| 0.16 | 0.11 | 0.16 { 0.15| 0.15| 0.11 (0.14(0.17| 0.121 | 0.5 0.14 | 0.12 3.37( 0.13
9 2.05(2.08(209|203|204|209]|2.06]|2.06]|206]|205|206(204205|204[203|2.04(|209|203| 206 |2.04|2.09|2.09|207|204|204| 51.42| 2.06
10 0.36(0.38({0.39(0.38|0.38|0.39|0.36|0.39|0.34|0.40 | 0.40 { 0.36 | 0.37 | 0.36 | 0.35|0.34 {0.38 | 0.35| 0.38 [0.34|0.34| 0.36 | 0.35| 0.40 | 0.39 9.24( 0.37
11 0.39(0.42(0.38(0.37|0.37|0.37|0.38]| 0.38| 0.37|0.42|0.39(0.38(0.40| 0.36 | 0.40| 0.37 {0.42 | 0.40 | 0.41 |[0.39|0.37| 0.37 | 0.37 | 0.42 | 0.36 9.66| 0.39
12 0.19(0.23(0.21{0.19|0.22|0.23|0.230.20| 0.210.18(0.20{0.19(0.21| 0.19 | 0.19|0.20 ({0.17 | 0.20| 0.19 [ 0.19(0.19| 0.17 | 0.22 | 0.18 | 0.21 499 0.20
13 0.15(0.17{0.17{0.13|0.14|0.16 | 0.17| 0.12| 0.18 | 0.15| 0.15( 0.14 (0.12| 0.18 | 0.13| 0.13 ({0.14 | 0.17| 0.14 | 0.17|0.12| 0.13 | 0.15( 0.18 | 0.13 3.72( 0.15
14 0.14(0.14{0.13(0.15(0.13|0.13|0.16 | 0.12| 0.13 | 0.16 | 0.13 | 0.16 { 0.15| 0.15 | 0.12 | 0.13 {0.15| 0.14 | 0.16 | 0.16 (0.12| 0.12 | 0.17 | 0.16 | 0.13 3.54( 0.14
15 0.15(0.16(0.16 { 0.17 | 0.13| 0.14| 0.13| 0.12| 0.16 | 0.17 | 0.12 { 0.13 | 0.18 | 0.14 | 0.16 | 0.18 { 0.15| 0.15| 0.13 [ 0.15(0.14| 0.14 | 0.15| 0.13 | 0.12 3.66[ 0.15
16 2.07(2.10({2.08 | 2.04 | 2.09| 2.08 | 2.08 | 2.10 | 2.05| 2.06 | 2.08 | 2.10 | 2.07 | 2.10 | 2.04 | 2.08 | 2.06 | 2.05| 2.09 | 2.08 | 2.04| 2.08 | 2.04 | 2.08 | 2.07 | 51.81| 2.07
17 0.36(0.39(0.40(0.34|0.40|0.35|0.39| 0.38 | 0.38 | 0.34 | 0.37 [ 0.37 | 0.34| 0.36 | 0.34 | 0.37 {0.34 | 0.35| 0.38 [0.36|0.38| 0.35|0.36 | 0.35 | 0.35 9.10f 0.36
18 0.20(0.22(0.22(0.24|0.20|0.18|0.21| 0.18 | 0.18 | 0.20 | 0.21 { 0.18 { 0.23 | 0.21 | 0.21 | 0.19 ({0.22 | 0.24 | 0.19 [ 0.19(0.22| 0.19 | 0.24 | 0.23 | 0.22 5.20f 0.21
19 0.35]0.38|0.34|0.35|0.39 | 0.36 | 0.39 | 0.37 | 0.36 | 0.33 | 0.36 | 0.33| 0.36 | 0.35 | 0.36 | 0.34 | 0.36 | 0.36 | 0.36 | 0.36|0.35| 0.35 [0.35| 0.37 [ 0.34 | 8.92| 0.36
20 0.380.41|0.37|0.41|0.36 | 0.41 | 0.36 | 0.41 | 0.36 | 0.41 | 0.41 | 0.39 | 0.40 | 0.39 | 0.37 | 0.42 | 0.36 | 0.39 | 0.38 | 0.37 | 0.41| 0.37 [ 0.38| 0.39 | 0.39 | 9.70| 0.39
Total |12.81(13.11(12.98(12.89/13.01|12.87|13.01|12.90|12.72|12.89(12.88(12.78|12.87| 12.96|12.73| 12.89|12.88| 12.86| 12.93|12.71|12.89| 12.83|12.91| 13.03|12.81| 322.15| 12.89




Anexo 30. Factor de valoracion con el sistema Westinghouse del método inicial para el proceso de empanizado y envasado

1 -0.10 -0.05 0.00 -0.05 0.80 3.17 2.54
2 0.10 0.00 0.00 0.00 1.10 0.26 0.28
3 0.10 0.05 0.00 0.00 1.15 0.19 0.22
4 -0.16 0.00 0.00 0.00 0.84 0.14 0.12
5 -0.05 0.05 0.00 0.00 1.00 0.42 0.42
6 0.00 0.05 0.00 0.00 1.05 0.13 0.13
7 0.10 0.05 0.00 0.05 1.20 0.15 0.18
8 0.10 0.10 0.00 0.05 1.25 2.09 2.61
9 0.05 0.05 0.00 0.00 1.10 0.16 0.17
10 0.10 0.10 0.00 0.05 1.25 0.36 0.45
11 0.00 0.05 0.00 0.00 1.05 0.21 0.22
12 0.10 0.05 0.00 0.05 1.20 0.14 0.17
13 0.10 0.05 0.00 0.00 1.15 2.01 2.31
14 0.10 0.10 0.00 0.05 1.25 0.38 0.47
15 0.05 0.00 0.00 0.05 1.10 0.24 0.26
16 0.10 0.05 0.00 0.00 1.15 0.15 0.17
17 0.05 0.05 0.00 0.00 1.10 0.19 0.21
18 0.10 0.05 0.00 0.05 1.20 0.16 0.19
19 0.10 0.05 0.00 0.05 1.20 2.08 2.50
20 0.10 0.10 0.00 0.00 1.20 0.41 0.49
21 0.05 0.00 0.00 0.00 1.05 0.20 0.22
22 -0.10 -0.10 0.00 -0.05 0.75 0.17 0.13
23 0.05 0.00 0.00 0.00 1.05 041 0.43




Anexo 31. Factor de valoracién con el sistema Westinghouse del método final para el proceso de empanizado y envasado

Tiempo |Tiempo

promedio | normal

Actividad | Habilidad | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia| +1 (min) (min)
1.00 0.05 0.05 0.00 0.05 1.15 2.75 3.16
2.00 0.10 0.00 0.00 0.00 1.10 0.26 0.29
3.00 0.10 0.05 0.00 0.00 1.15 0.21 0.24
4.00 0.10 0.05 0.00 0.05 1.20 0.14 0.17
5.00 0.05 0.05 0.00 0.05 1.15 1.99 2.29
6.00 0.10 0.10 0.00 0.05 1.25 0.37 0.46
7.00 0.10 0.05 0.00 0.05 1.20 0.20 0.24
8.00 0.10 0.05 0.00 0.05 1.20 0.13 0.16
9.00 0.05 0.05 0.00 0.05 1.15 2.06 2.37
10.00 0.10 0.10 0.00 0.05 1.25 0.37 0.46
11.00 0.05 0.05 0.00 0.00 1.10 0.39 0.43
12.00 0.05 0.00 0.00 -0.05 1.00 0.20 0.20
13.00 0.10 0.05 0.00 0.05 1.20 0.15 0.18
14.00 0.10 0.05 0.00 0.00 1.15 0.14 0.16
15.00 0.10 0.05 0.00 0.05 1.20 0.15 0.18
16.00 0.05 0.05 0.00 -0.05 1.05 2.07 2.18
17.00 0.10 0.10 0.00 0.05 1.25 0.36 0.46
18.00 0.05 0.00 0.00 0.00 1.05 0.21 0.22
19.00 0.05 0.05 0.00 0.00 1.10 0.36 0.39
20.00 0.05 -0.05 0.00 0.00 1.00 0.39 0.39




Anexo 32. Valoracion de suplementos de la Organizacién Internacional del Trabajo para el método inicial del proceso de empanizado

y envasado
N ° Suplementos | Suplementos | Total
Actividad | Constantes Variables
1 9 10 1.19
2 9 9 1.18
3 9 10 1.19
4 9 9 1.18
5 9 9 1.18
6 9 9 1.18
7 9 9 1.18
8 9 9 1.18
9 9 10 1.19
10 9 9 1.18
11 9 10 1.19
12 9 9 1.18
13 9 9 1.18
14 9 9 1.18
15 9 9 1.18
16 9 9 1.18
17 9 10 1.19
18 9 9 1.18
19 9 9 1.18
20 9 9 1.18
21 9 9 1.18
22 9 9 1.18
23 9 12 1.21




Anexo 33. Valoracion de suplementos de la Organizacion Internacional del Trabajo para el método final del proceso de empanizado

y envasado

N ° Suplementos | Suplementos | Total
Actividad | Constantes Variables
1 9 9 1.18
2 9 10 1.19
3 9 9 1.18
4 9 9 1.18
5 9 9 1.18
6 9 9 1.18
7 9 10 1.19
8 9 9 1.18
9 9 9 1.18
10 9 9 1.18
11 9 9 1.18
12 9 9 1.18
13 9 9 1.18
14 9 10 1.19
15 9 9 1.18
16 9 9 1.18
17 9 9 1.18
18 9 9 1.18
19 9 9 1.18
20 9 12 1.21




Anexo 34.

Estudio de tiempos del método inicial para el proceso de empanizado y envasado

1 316317 |315[320(3.14|319[3.16)319|316|3.15|3.16|3.17 | 315 3.17 | 3.18 | 3.19 | 3.17 |3.20| 3.14 | 318 |3.15| 3.16 |3.15]3.20|3.20| 79.24] 3.17 0.80 2.54 119
2 0.26 | 0.23 [ 0.27 [ 025 0.26 | 0.26 | 0.24 | 0.24 | 0.24 | 0.29 [ 0.23 | 0.27 | 0.26 | 0.29 | 0.29 | 0.24 | 027 [0.23| 0.28 | 0.24 | 026 | 023 | 0.28 | 0.24 | 0.23 | 6.38| 0.26 1.10 0.28 118
3 0.1810.18 {0.19]0.20 | 021 | 0.19] 0.21 | 0.22 | 0.22 | 0.16 | 0.18 ] 0.18 | 0.20 | 0.17 | 0.21 | 0.21 | 0.18 |0.19| 0.17 | 019 | 0.16| 0.19 | 0.17 {0.16 | 0.16 | 4.68] 0.19 115 0.22 119
4 0.13]015(013/014)0.16]0.13]017|0.14|0.16 | 0.16 [ 0.14] 0.11 | 0.12] 0.15 ] 0.1 | 017 | 0.13 |0.24| 0.14 | 0.16 | 016 | 015 | 0.14 015|016 | 3.60] 0.14 0.84 0.12 118
5 0.41)0.44 10.45]0.45)042]044]0.41|042]041)043]0.39]|042 041|045 ] 039 | 043 | 042 [044| 042 | 040 | 039 | 040 | 0.45(0.41]041] 1051| 042 1.00 0.42 118
6 0.13]015(016 011]0.12]012]012|0.11]0.13|0.14{0.14]0.10 | 0.11] 0.10 | 0.16 | 0.10 | 0.16 |0.15| 0.10 | 010 | 0.11| 0.14 | 0.14 | 0.13 | 0.11 | 3.14] 0.3 1.05 0.13 118
7 014017 (0.18]0.16 | 013 | 026 ] 0.17 | 0.18 | 0.14 | 0.14 | 0.14] 0.17 | 0.16 | 0.12 | 0.14 | 0.12 | 0.14 |0.12| 0.12 | 014 | 0.17| 017 | 012 {012 | 0.14| 3.66] 0.15 1.20 0.18 118
8 2,09 | 212 | 2.08 | 2.08 | 2.07 | 2.06 | 2.08 | 2.12 | 2.09 | 2.06 | 2.10 | 2.06 | 2.12 | 2.12 | 211 | 2.09 | 211 |2.07| 2.08 | 2.08 |2.12 | 2.06 | 212 | 2.07 | 211 | 52.27) 2.09 1.25 2,61 118
9 015018 013013016 | 0.13]0.13 | 0.16 | 0.17 | 0.16 | 0.19] 0.17 | 0.19 | 0.13 | 0.17 | 0.15 | 0.17 |0.18 | 0.14 | 0.18 | 0.13 | 0.13 | 0.16 [ 0.17 | 0.14 | 3.90] 0.16 110 0.17 119
10 [035/036)037)035|034]039|036|039|035]|039039|036|037| 035 | 033 | 038 | 036 |035| 035 | 039 [035| 034 [034|036]|035]| 09.02 036 1.25 0.45 118
11 ]021/022]021]022|0.18]0.18]0.18 | 0.21|0.19 | 0.200.22|0.24 | 022 | 024 | 024 | 021 | 0.20 [0.23| 0.24 | 020 | 022 | 0.18 | 0.24 [ 0.18 | 0.18 | 5.24| 021 1.05 0.22 119
12 [015/012)0.18)0.14|018|0.14|0.12|0.12 017|012 013|013 |0.13| 015 | 0.12 | 013 | 017 |0.14| 015 | 0.17 [ 0.18 | 015 {013 [0.12]|0.18 | 3.62] 0.14 1.20 0.17 118
13 2.00|2.02 | 2.01 | 2.04] 198 |2.04|1.98]202|201|204|203]199|200| 2.04 | 199 | 2.04 | 2.02 |1.98]| 2.00 | 203 |2.01 | 2.001 | 2.03 203|198 | 50.32] 2.01 115 231 118
14 038 |0.36)040)038|038|036|036|041|036|037|038|036|036| 040 | 035 | 035 | 041 |037| 037 | 037 | 038 | 041 {037 |036]|041| 941 038 1.25 0.47 118
15 [024/024]023]027|022]0.22]021]0.26]0.260.22]0.25/023]022]027| 027 | 023 | 025 [0.21] 022 | 021 | 0.26| 025 | 0.26 [0.24]0.22| 596/ 0.24 110 0.26 118
16 [015/0.15)0.17)0.15|015|0.16|0.12 | 0.14 | 0.17 [ 0.14 | 0.18 | 0.13 | 0.15| 0.13 | 012 | 0.17 | 0.12 |0.16| 0.13 | 013 [ 0.17| 0.18 | 0.16 | 0.14 [ 0.17 | 3.74] 0.15 1.15 0.17 118
17 [019/017]022]0.22|0.21]0.16]0.20|0.16|0.20 | 0.18 | 0.17| 0.19 | 0.20 | 0.19 | 020 | 0.17 | 0.21 [0.19| 0.20 | 018 | 021 | 022 | 0.17 {021]0.22 | 484 0.19 110 0.21 119
18 [015/0.17)0.14)014|013|0.18|0.13|0.17 (019 |0.130.13/0.18 | 0.15| 0.17 | 0.16 | 0.16 | 0.15 |0.17| 0.16 | 0.17 | 0.16 | 0.14 [0.15|0.17|0.19| 3.94] 0.16 1.20 0.19 118
19 2.08|2.07 | 211 | 2.07 | 2.05 | 2.06 | 2.08 | 2.11 | 2.05 | 2.07 | 2.09| 2.09 | 2.06 | 2.06 | 2.11 | 2.06 | 2.08 |2.10| 2.0 | 2.09 | 2.08 | 2.09 | 2.10 | 2.08 | 2.10 | 52.04] 2.08 1.20 2.50 118
20 040[039]040|042]041]0.43|040]0.38]0.40|042[039]040|0.43| 044 | 044 | 038 | 041 |043| 043 | 041 | 038] 040 [043]040]039| 1021] 041 1.20 0.49 118
21 | 020{0.23]0.24|022]022]022|020|0.18]0.18|0.18]021{0.19]0.19] 019 | 0.18 | 0.19 | 020 |021| 023 | 020 | 023 018 [0.18 023|024 | 512 020 1.05 0.22 118
2 017]019]0.15/015[0.15]0.20/0.19|0.180.19 | 0.19|0.16|0.17 | 0.16| 0.17 | 0.19 | 020 | 0.17 |0.14| 020 | 0.16 | 0.20] 020 [0.17|0.15]0.15| 435 0.17 0.75 0.13 118
23 | 040[042]0.40|0.40|042]041|041|042]042|043[039[038|0.42| 041 | 038 | 039 | 042 |043| 043 | 038 | 040] 039 [041]039]042| 1017 041 1.05 0.43 121
TOTAL | 13.72| 13.90| 13.97| 13.89] 13.69| 13.83| 13.63| 13.93| 13.86| 13.7713.79 13.69|13.78| 13.91 | 13.84 | 13.76 | 13.92 |13.83| 13.80 | 13.76 |13.88| 13.77 | 13.87|13.71|13.86|345.36| 13.81 14.89




Anexo 35.

Estudio de tiempos del método final para el proceso de empanizado y envasado

1 274|277 272|277 | 2.76 | 2.71 | 2.74 | 2.77 | 2.71 | 2.77 | 2.76 | 2.73 | 2.77 | 2.77 | 2.76 | 2.74 | 2.74 | 2.73 | 2.75 |2.74|2.71| 2.77 | 2.77 | 2.72 | 2.76 | 68.68| 2.75 1.15 3.16 1.18 3.73
2 0.25(0.28|0.24|0.26 | 0.29 | 0.26 | 0.27 | 0.23 | 0.23 | 0.25 | 0.25] 0.28 [ 0.23 | 0.25 | 0.25 [ 0.27 [ 0.28 | 0.23 | 0.28 | 0.23|0.28| 0.29 | 0.26 | 0.28 | 0.26 | 6.48| 0.26 1.10 0.29 1.19 0.34
3 0.20(0.18|0.24|0.24|0.23 | 0.19| 0.21 { 0.18 | 0.19 | 0.22 | 0.24 | 0.20 | 0.23 | 0.24 | 0.18 [ 0.20 [ 0.22 | 0.18 | 0.22 |0.18|0.22| 0.23 | 0.20 | 0.24 | 0.20 | 5.26| 0.21 1.15 0.24 1.18 0.29
4 0.13(0.12|0.14|0.12 | 0.15]| 0.12| 0.16 { 0.15] 0.17 | 0.12 | 0.11| 0.11 | 0.16 | 0.16 | 0.16 | 0.16 | 0.14 | 0.11 | 0.17 | 0.14|0.14| 0.17 | 0.15] 0.16 | 0.16 | 3.58] 0.14 1.20 0.17 1.18 0.20
5 1.991.96]1.96[1.991.99|2.00|200|2.01|1.99|200|1.97|201|1.97|197]2.02]1.99]|1.97|200| 1.96 |1.97[1.98|2.00|2.02|1.99|1.97| 49.68 1.99 1.15 2.29 1.18 2.70
6 0.37(0.39/0.40| 0.38 [ 0.39 | 0.38 | 0.38 | 0.37| 0.34 | 0.34 | 0.35] 0.38 [ 0.34 | 0.39 | 0.36 | 0.40 [ 0.34| 0.40 | 0.37 |[0.34]0.39| 0.35]0.34| 0.37 | 0.37 | 9.23| 0.37 1.25 0.46 1.18 0.54
7 0.20(0.18|0.22|0.22{0.18 | 0.21|0.18{0.20]| 0.20 | 0.20 | 0.17| 0.19{0.18| 0.19 | 0.19 | 0.18 | 0.20 | 0.23 | 0.20 | 0.17]0.23| 0.19 |0.17] 0.20 | 0.22| 4.90] 0.20 1.20 0.24 1.19 0.28
8 0.13/0.15/0.12]0.11{0.17|0.11|0.15{0.16] 0.11]0.12|0.15] 0.11|0.11| 0.16 | 0.11 | 0.16 | 0.15] 0.15| 0.11 |0.14]0.17| 0.11]0.15| 0.14 | 0.12| 3.37[ 0.13 1.20 0.16 1.18 0.19
9 2.05|2.08|2.09]2.03[204)|2.09]|2.06|206|206]|205|2.06|204[2.05]2.04|203|204|209]|203| 206 |2.04]2.09| 209|207 |2.04|204| 51.42| 2.06 1.15 2.37 1.18 2.79
10 0.36]0.38|0.39(0.38|0.38]0.390.36 | 0.39]0.34] 0.40 0.40 0.36 | 0.37 | 0.36 | 0.35 | 0.34 | 0.38 0.35| 0.38 | 0.34]0.34| 0.36 | 0.35| 0.40 | 0.39 | 9.24] 0.37 1.25 0.46 1.18 0.55
11 0.39]0.42|0.38|0.37 | 0.37 | 0.37 | 0.38 | 0.38 | 0.37 | 0.42 0.39 0.38 | 0.40 | 0.36 | 0.40 | 0.37 | 0.42| 040 | 0.41 | 0.39]0.37| 0.37 | 0.37 | 0.42 | 0.36 | 9.66] 0.39 1.10 0.43 1.18 0.50
12 0.19]0.23|0.21{0.19{0.22 | 0.23|0.23|0.20|0.21]0.180.20| 0.19/0.21| 0.19{0.190.20 | 0.17] 0.20| 0.19 | 0.19]0.19| 0.17 | 0.22| 0.18 | 0.21 | 4.99] 0.20 1.00 0.20 1.18 0.24
13 0.15(0.17|0.17| 0.13 | 0.14 | 0.16 | 0.17 { 0.12| 0.18 | 0.15 | 0.15] 0.14 [ 0.12 | 0.18 | 0.13 [ 0.13 | 0.14| 0.17 | 0.14 |0.17]0.12| 0.13|0.15| 0.18 | 0.13| 3.72| 0.15 1.20 0.18 1.18 0.21
14 0.14(0.14|0.13|0.15{0.13| 0.13| 0.16 { 0.12] 0.13| 0.16 | 0.13| 0.16 | 0.15| 0.15 | 0.12 | 0.13 | 0.15| 0.14 | 0.16 | 0.16|0.12| 0.12 | 0.17 | 0.16 | 0.13| 3.54| 0.14 1.15 0.16 1.19 0.19
15 0.15(0.16|0.16 | 0.17 | 0.13 | 0.14 | 0.13 | 0.12] 0.16 | 0.17 [ 0.12] 0.13 | 0.18 | 0.14 | 0.16 [ 0.18 | 0.15| 0.15 | 0.13 [ 0.15]0.14| 0.14 | 0.15| 0.13 | 0.12| 3.66| 0.15 1.20 0.18 1.18 0.21
16 2.07(210|2.08|2.04[209|2.08|208|210|2.05|2.06|2.08]|210|2.07|210|2.04|208|206|205| 2.09 |2.08]|2.04| 208 |204|2.08|207| 51.81| 2.07 1.05 2.18 1.18 2.57
17 0.36(0.39/0.40 | 0.34 | 0.40 | 0.35|0.39 {0.38 0.38 | 0.34 | 0.37 | 0.37 [ 0.34 | 0.36 | 0.34 [ 0.37 | 0.34]| 0.35 | 0.38 |0.36]0.38| 0.35]|0.36| 0.35 [ 0.35| 9.10[ 0.36 1.25 0.46 1.18 0.54
18 0.20(0.22|0.22|0.24|0.20| 0.18 | 0.21 {0.18 | 0.18 | 0.20 [ 0.21 ] 0.18 [ 0.23 | 0.21 | 0.21 [ 0.19 [ 0.22 | 0.24 | 0.19 [0.19]0.22| 0.19 | 0.24 | 0.23 | 0.22| 5.20[ 0.21 1.05 0.22 1.18 0.26
19 0.35[0.38|0.34]0.35]0.39 | 0.36 | 0.39 [ 0.37| 0.36 | 0.33 | 0.36| 0.330.36 | 0.35 | 0.36 [ 0.34 | 0.36 | 0.36 | 0.36 | 0.36]0.35]| 0.35|0.35| 0.37 | 0.34| 8.92| 0.36 1.10 0.39 1.18 0.46
20 0.38(0.41/0.37|0.41]0.36|0.41|0.36 | 0.41] 0.36 | 0.41 [ 0.41] 0.39[0.40 | 0.39 | 0.37 [ 0.42 | 0.36 | 0.39 | 0.38 |[0.37|0.41| 0.37 |0.38 | 0.39 [0.39| 9.70| 0.39 1.00 0.39 1.21 0.47
Total |12.81/13.11/12.98|12.89(13.01|12.87|13.01|12.90|12.72|12.89|12.88|12.78|12.87| 12.96|12.73|12.89(12.88| 12.86| 12.93|12.71|12.89| 12.83(12.91| 13.03|12.81| 322.15| 12.89 14.60 17.25




Anexo 36. Eficiencia fisica de materia prima final en el area de empanizado y

envasado
Mes Dia Kg de Kg de Eficiencia Promedio por mes de
anchoveta | anchoveta fisica (kg de eficiencia fisica de
neta bruta anchoveta materia prima (%)
neta/ kg de
anchoveta
bruta) %
12/07/2022 13150.35 13382.54 98.26
13/07/2022 13284.80 13492.41 98.46
Julio 15/07/2022 | 13051.26 | 13328.60 97.92 98.21
20/07/2022 12994.83 13254.90 98.04
21/07/2022 13310.40 13528.35 98.39
1/08/2022 13221.90 13476.10 98.11
2/08/2022 13310.60 13518.60 98.46
Agosto  [3/082022 | 12986.42 | 13240.81 98.08 98.24
4/08/2022 13149.20 13395.51 98.16
5/08/2022 13048.00 13264.49 98.37
3/09/2022 12960.50 13142.82 98.61
Setiembre 5/09/2022 12838.34 13061.60 98.29
6/09/2022 | 12916.80 | 13120.15 98.45 98.33
16/09/2022 13028.12 13261.72 98.24
17/09/2022 12895.20 13150.20 98.06

Anexo 37. Productividad de mano de obra final en el area de empanizado y

envasado
Mes Dia Kg de Horas Productividad | Promedio por mes de
anchoveta hombre de mano de productividad de
neta obra (kg de mano de obra (kg de
anchoveta anchoveta neta / HH)
neta/
HH)
12/07/2022 12950.35 30 431.68
13/07/2022 13284.80 30 442.83
Julio 15/07/2022 12951.26 30 431.71 436.61
20/07/2022 12994.83 30 433.16
21/07/2022 13310.40 30 443.68
1/08/2022 13221.90 30 440.73
2/08/2022 13310.60 30 443.69
Agosto 3/08/2022 12986.42 30 432.88 438.11
4/08/2022 13149.20 30 438.31
5/08/2022 13048.00 30 434.93
3/09/2022 12960.50 30 432.02
Setiembre 5/09/2022 13358.34 30 445.28
6/09/2022 13416.80 30 447.23 439.46
16/09/2022 13296.12 30 443.20
17/09/2022 12887.20 30 429.57




Anexo 38. Formato de rotacion de personal en el area de empanizado

Mes Dia Area Primer Segundo Cantidad de | Namero de
Horario Horario Trabajadores | Rotaciones
12/07/2022 4:00 a.m. — 8:00 a.m. — 1:00 1
Lavado .
8:00 a.m. p.m. 4
13/07/2022 4:00 a.m. — 8:00 a.m. — 1:00 1
Lavado X
8:00 a.m. p.m. 4
Julio 15/07/2022 4:00 am.— | 8:00 a.m.—1:00 1
Prensado X
8:00 a.m. p.m. 4
20/07/2022 4:00 a.m. — 8:00 a.m. — 1:00 1
Prensado ;
8:00 a.m. p.m. 4
21/07/2022 4:00 a.m. — 8:00 a.m. — 1:00 1
Prensado .
8:00 a.m. p.m. 4
1/08/2022 4:00 a.m. — 8:00 a.m. —1:00 1
Lavado X
8:00 a.m. p.m. 4
Agosto 2/08/2022 4:00 a.m. — 8:00 a.m. - 1:00 1
Prensado X
8:00 a.m. p.m. 4
3/08/2022 4:00 a.m. — 8:00 a.m. — 1:00 1
Prensado ;
8:00 a.m. p.m. 4
4/08/2022 4:00 a.m. — 8:00 a.m. — 1:00 1
Lavado .
8:00 a.m. p.m. 4
5/08/2022 Lavado 4:(_)0 am. — 8:00 a.m. — 1:00 1
8:00 a.m. p.m. 4
3/09/2022 Prensado 4:00 a.m. — 8:00 a.m. — 1:00 1
8:00 a.m. p.m. 4
5/09/2022 Prensado 4:00 a.m. — 8:00 a.m. — 1:00 1
Setiembre 8:00 a.m. p.m. 4
6/09/2022 4:00 a.m. — 8:00 a.m. — 1:00 1
Lavado .
8:00 a.m. p.m. 4
16/09/2022 Lavado 4:(_)0 am. — 8:00 a.m. — 1:00 1
8:00 a.m. p.m. 4
17/09/2022 Prensado 4:00 a.m. — 8:00 a.m. — 1:00 1
8:00 a.m. p.m. 4
Total 60 15




Anexo 39. Método final para el proceso de empanizado y envasado

= —y= = : =8

Fuente. Star Group S.A.C. (2022)

Anexo 40. Barril con anchovetas en salazén

Fuente. Star Group S.A.C. (2022)



Anexo 41. Area de recepcion de materia prima

Fuente. Star Group S.A.C. (2022)

Anexo 42. Area de control de calidad

Fuente. Star Group S.A.C. (2022)



Anexo 43. Area de corte y eviscerado

Fuente. Star Group S.A.C. (2022)

Anexo 44. Area de pesado

4

Fuente. Star Group S.A.C. (2022)



Anexo 45. Area de lavado

Fuente. Star Group S.A.C. (2022)

Anexo 46. Area de prensado

T R

Fuente. Star Group S.A.C. (2022)
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constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

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