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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo implementar un plan de gestion de
procesos en el &rea de envasado para elevar la productividad de la empresa Beltran
Chimbote, 2022; para ello, se brind6 las mejoras requeridas para que el proceso
sea mas eficiente y sus recursos sean usados correctamente. La investigacion fue
aplicada con disefio pre-experimental, su poblacion estuvo constituida por la
productividad del proceso de filete de caballa en aceite vegetal y su muestra fue la
productividad en el proceso de envasado en la produccion de filete de caballa en
aceite vegetal en los periodos de abril, mayo y junio. Para el diagnéstico inicial se
uso un cuestionario, diagrama de Ishikawa y diagrama de Pareto donde se identificd
las causas principales de la baja productividad. La productividad inicial de materia
prima fue de 46.1 cajas/tonelada y mano de obra de 3.15 caja/hora-envasadora; se
logré disminuir los tiempos improductivos en un 7.3% y a través del estudio de
tiempos se redujo el tiempo estandar en un 10.69%. Finalmente, se evaluo la nueva
productividad de materia prima de 47.2 cajas/tonelada y la mano de obra de 3.39
caja/hora-envasadora, presentando una elevacion de las productividades en un

2.29% y 9.42%, respectivamente.

Palabras clave: Gestion de procesos, productividad, materia prima, mano de obra
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ABSTRACT

The objective of this research was to implement a process management plan in the
packaging area to increase productivity in the Beltran Chimbote company, 2022; For
this, the required improvements were provided so that the process is more efficient
and its resources are used correctly. The research was of the applied type with a
pre-experimental design, its population consisted of the productivity in the
production process of mackerel fillet in vegetable oil and its sample was the
productivity in the packaging process in the production of mackerel fillet in vegetable
oil in the periods of April, May and June. For the initial diagnosis, a questionnaire,
Ishikawa diagram and Pareto diagram were used, where the main causes of low
productivity were identified. The initial productivity of raw material was 46.1
boxes/ton and labor was 3.15 boxes/hour-packer; for which it was possible to reduce
unproductive times by 7.3% and through the study of times the standard time was
reduced by 10.69%. Finally, the new productivity of raw material corresponding to
47.2 boxes/ton and labor of 3.39 box/hour-packer was evaluated, presenting an

increase in productivities of 2.29% and 9.42%, respectively.

Keywords: Process Management, productivity, raw material, labor.



INTRODUCCION

En la actualidad, en el rubro pesquero las empresas tienen la necesidad de
sobresalir en un mundo laboral altamente competitivo, durante la pandemia, se
aprecio6 en los datos de exportacién un gran aumento de la demanda mundial de
conservas de pescado por su caracter no perecedero y ha hecho las empresas
busquen desarrollar y aplicar diferentes acciones de mejora en su sistema de
produccién (Cadena y Vasquez, 2021), donde se refleja en sus indicadores de
procesos, una reduccion de costos; y disminucién de tiempo de produccion, con
el fin de brindar un producto de mayor calidad por sobre sus competidores,

incrementando la productividad y valor para los consumidores (Coaguila, 2017).

Dentro del contexto internacional, la industria conservera y transformadora de
productos marinos paso por una etapa de reinvento, debido al impacto global
gue causo la pandemia, que dio a suponer la restriccion y cierre de las fronteras,
dificultando su logistica de comercializacion y transporte (Soledispa, 2020).Se
tuvo que implementar nuevas oportunidades de negocio, promoviendo la venta
online y la diversificacion de canales fomentando la exportacion, lo que en
algunas empresas permitio afrontar los efectos negativos del COVID-19 en su
actividad de una manera mas positiva (Rojas, 2021). No obstante, mientras que
otros productos marinos se vieron afectados y disminuyeron su comercializacion
mundial, se abrié6 nuevas oportunidades de mercados europeos que se

abastecen en Asia y que ahora demandan productos de la industria de la UE.

Por otra parte, el sector pesquero chileno, a través de Sonapesca (2021), realizé
un balance agridulce sobre el avance de las exportaciones de pescado durante
los primeros siete meses del afio 2021. A pesar de la dificil situacion que causé
la pandemia en cuanto a la comercializacion dentro de la industria, Chile
incrementé en un 30% el volumen de pescado exportado. En cuanto a las
conservas de pescado se registr6 un aumento de ventas, en un 57% (41,7
millones de dolares), las conservas y preparacion de mariscos expresd un
aumento del 33% (38 millones de ddélares). Sonapesca hace mencién que, se
presentd un avance positivo inicial en la comercializacion de dichos productos
en el afio 2021, pero, los buenos resultados globales esconden la dificil situacion

de algunos productos marinos.



En el &mbito nacional, el Peru es uno de los mas reconocidos internacionalmente
como un importante pais pesquero debido a sus ricos y diversos recursos
marinos. Esta actividad se convierte en un valioso motor de la economia
nacional, porque brinda nuevas oportunidades de empleo, también genera
divisas y promueve el desarrollo descentralizado del pais (Cadena y Vasquez,
2021). Asi mismo, el Instituto Nacional de Informacion Estadistica (INEI, 2021),
menciona que la produccion pesquera represento el 0,4% del PBI en el afio 2020,
y un incremento de 2,3% con respecto al 2019; y a pesar de las dificiles
condiciones que se esta atravesando por efecto de la COVID- 19, es uno de los

muy pocos sectores en lo que se ha presenciado un aumento en la produccion.

En el Peru se consume aproximadamente mas de 3 millones de conservas de
pescado durante el afio y genera ventas por mas de $120 millones, de los cuales
solo el 30% son productos nacionales, 0 que a su vez genera 116 mil empleos,
sin embargo, se puede alcanzar hasta los 270,000 empleos (Matzunaga, 2017).
Es por ello, que se destaca que la industria conservera aporta en gran manera a
la econdmica nacional, por lo que deben cumplir con las leyes laborales mediante
el pago de salarios ademas de invertir en maquinarias y equipos, pagando
rentas, pruebas de laboratorio y agua potable, afiadido a ello, puede atender la
demanda nacional, como Qali Warma, que es un programa de alimentacion que

llega a los colegios publicos del pais (Tuesta, Chihuala y Calla, 2020).

En el distrito de Chimbote, donde esta ubicada la empresa Beltran Peru EIRL,
es uno de los distritos que sigue vigente con respecto al rubro pesquero, a pesar
del surgimiento de nuevos puertos en la zona costera del Perq, esta actividad se
ha ido modernizando a través de los afios con el avance de la tecnologia, la
produccion pesquera del sector ha crecido en un 3.8% como el promedio anual,
por lo que existen numerosas fabricas especializadas en la elaboracién de
conservas de pescado y harina de pescado utilizando diferentes especies, tales

como anchoveta, jurel, caballa, atan, bonito, etc., (Hernandez y Villafana, 2021).

La presente investigacion se efectudé en la empresa BELTRAN PERU EIRL,
dedicada a la fabricacion de conservas de pescado donde se viene presentando
diversas actividades que estan afectando en la produccién, especificamente en

el area de envasado, donde los jornaleros apilaban golpeando y abollando las



pestafias de los envases, causando retraso por la acumulacion de latas en las
mesas por parte de las envasadoras. Por lo que, se tenia que evaluar de manera
mas minuciosa en la faja transportadora las latas abolladas para poder retirarlas,
causo6 también pérdida de tiempo y ocupacién de los operarios de otras areas,
sobre todo pérdidas econémicas de hasta un 4% mensual, ya que esas latas no
pueden ser comercializadas. En base a la realidad problematica expuesta se
realiza la siguiente pregunta de investigacion: ¢De qué forma influye la
implementacion de la gestion de procesos en el area de envasado para elevar la

productividad en la empresa Beltran Chimbote, 2022?

Es por ello que la justificacion de la investigacion se basé en el aspecto social,
porque al incrementar la productividad, se podria mejorar las condiciones
economicas, laborales y un producto con mayor calidad hacia sus clientes. Se
justificé de manera tedrica, ya que se dio uso a los aportes tedricos acerca de la
gestion de procesos, permitiendo un mejor alcance para que la empresa obtenga
un mejor rendimiento competitivo en el ambito local y nacional. Estuvo
fundamentada en el aspecto metodologico, ya que para lograr los objetivos de la
investigacion se recurrid a métodos como un estudio de tiempo, para luego
determinar un tiempo estandar y el muestreo de trabajo que facilitd para
identificar las tareas y tiempos innecesarios en el proceso. Y finalmente, en el
aspecto practico, por lo que contribuira en la mejora del proceso de envasado

erradicando los tiempos muertos, con el objetivo de elevar la productividad.

Por todo lo expuesto, se tiene como objetivo general implementar un plan de
gestion de procesos en el area de envasado para elevar la productividad en la
empresa Beltran Chimbote, 2022. Como primer objetivo especifico, realizar un
diagndstico de la situacion actual de la linea de envasado de la empresa Beltran
Chimbote, 2022. Como segundo objetivo, determinar la productividad inicial en
la empresa Beltran Chimbote, 2022. Luego, desarrollar la gestion de procesos
en el area de envasado para elevar la productividad en la empresa Beltran
Chimbote, 2022. Y como Uultimo objetivo especifico, evaluar la nueva
productividad en la empresa Beltran Chimbote, 2022. Por ultimo, la hipotesis
planteada en la investigacion fue que la implementacion de gestién de procesos
en el &rea de envasado elevaré la productividad en la empresa Beltran Chimbote,
2022,



Il. MARCO TEORICO

A continuacién, dentro de la investigacibn los primeros antecedentes
internacionales corresponden a Sooraj et al. (2019) y Andrade et al. (2019),
ambos investigaron el analisis de procesos productivos, y la identificacién de
puntos criticos para la disminucion de tiempos y recursos en las empresas
atuneras, en las dos investigaciones se aplicaron técnicas como el estudio de
tiempos, diagrama de Ishikawa teniendo en consideracion el sistema de
HACCP, llegando a la conclusién que, se encontré que la aplicacion de la gestion
de produccion puede llegar a mejorar y aumentar la productividad, y la eficiencia
en todos los procesos de la produccién, también, la mejora permanente en la
calidad de los productos del sector pesquero, se not6 ademas dentro de los
resultados un aumento del 5,49% y 5,70% en la produccion, respectivamente.
Por otra parte, Akkoni et al., (2019); Waite et al. (2017); y Hussain (2019) desde
diferentes perspectivas, estudiaron el analisis, medicion y la mejora de los
procesos con la metodologia Six Sigma para mejorar su productividad y la
reduccion de costos de las industrias manufactureras. Para ello se recopilaron
datos sobre todas las causas posibles, luego se analizaron y se validaron con la
ayuda de un plan de validacion de causas, analisis de regresion y prueba de
hipétesis. Donde las investigaciones concluyeron que el trabajo en curso para
implementar un enfoque de Six Sigma para los problemas de calidad, tendria un
impacto significativo, ya que se mostré una disminucion en los ingresos de un
27%, 35%, y 43%; a 7%, 11%, 15% respectivamente en la industria.

Tres antecedentes encontrados en el pais, corresponden a Livaque y Pefa
(2020); Chavez (2019); y Reto (2017), que investigaron la implementacion de los
sistemas de la gestidn de operaciones para mejorar la calidad y aumentar la
productividad en empresas del sector pesquero, en los tres estudios se realizd
un muestreo no probabilistico, en estas investigacion se emplearon herramientas
como TPMy SMED para brindar solucién a las fallas encontradas en el proceso,
y se llegd a la conclusion de que se encontraron resultados positivos en los
procesos productivos con la aplicacibn de un nuevo sistema de gestion de
operaciones, afiadido a ello se muestra un aumento de la productividad en un
42.27%, 73%, 42.83% respectivamente, también un incremento de la

produccion, reduccién de fallas, y optimizacion del tiempo del ciclo de proceso.



Dentro del contexto regional, se encuentra los antecedentes que corresponden
a Ramos (2016); Narciso, Navarrete y Quiliche (2020); y Eneque y Tello (2020),
investigaron la aplicacion de la mejora de los procesos en el area de envasado
y empaque para aumentar la productividad en las empresas de conservas de
pescado, teniendo como muestra a todos los operarios del area de envasado y
empaqgue, las herramientas que utilizaron en estas investigaciones fueron un
Diagrama de Ishikawa y Estudio de Tiempos, que facilitaron la identificacion del
proceso a mejorar, por lo que los resultados indicaron que al inicio de la
investigacion se presenta una productividad inicial de 48,56% y 52%, pero al
implementar las mejoras de procesos que requeria cada area, se muestra un
aumento notable en la productividad final lo cual corresponde a un 64,53% vy
61,50%, respectivamente.

Durante la realizacion de esta investigacion se utilizaron diferentes teorias y
definiciones sobre las variables de estudio, las cuales son importantes para
alcanzar los objetivos planteados. Respecto a la variable independiente, se
menciona que la gestion de procesos es un método que sirve de ayuda para los
propietarios de la compairiia a reconocer, proyectar, mejorar, formalizar, verificar,
y que hagan mas eficientes los procesos, ganando asi la fidelidad de los clientes
(Niebel y Freivalds, 2019). Un enfoque de gestion de procesos implica la
identificacion de todos los procesos realizados en una organizacion, el objetivo
de dicha gestion no es detectar errores en la operacion, sino que cada proceso
debe concebirse de manera que se puedan evaluar sus desviaciones para
corregir sus tendencias antes de que se produzcan errores (Bonilla et al., 2020).
Un proceso se puede definir como una secuencia de pasos 0 un conjunto de
tareas que se vinculan entre si, con la finalidad u objetivo de conseguir buenos
resultados. Se sabe que a diario existen procesos para todo, y estos deben estar
dirigidos de manera correcta y verificando que todo siga una forma secuencial
(Maldonado, 2018). Los procesos tienen ingresos y salidas, a partir de estos
subprocesos se transforman las entradas en salidas. Es por ello que, el punto
importante de los procesos es definir quién es el responsable, qué hacen, cuando
hacerlo y cuando definir los detalles de como realizar la tarea. Los procesos que

se pueden encontrar en una organizacién estan alineados a la vision y objetivos



estratégicos y que irdn cambiando en funcién de las mejoras que se identifiquen
en cada uno de ello, también cambiarian por factores externos (Gutiérrez, 2020).
Dentro de un proceso, cuando se hace mencion el término de tarea de no valor
agregado, se refiere aquella actividad que no realiza ningin cambio al estado del
material, es decir, se realiza la accion de buscar, transportar, almacenar; o las
actividades que, cuando se realiza el cambio del estado del material lo realizan
de manera errénea (Cruelles, 2015, p. 13). Cuando se hace referencia al tiempo
estandar, quiere decir que es el tiempo que le toma a un operador promedio,
completamente calificado y capacitado, y trabajando a velocidad normal, realizar
la tarea en el método establecido. Derivado de la suma del tiempo destinado a
cada elemento que constituye la tarea afectada por el complemento de descanso
correspondiente y la proporcion de tareas frecuentes, destacando que se mide
en tiempo de operario y tiempo de maquina (Cruelles, 2015, p. 14).

Un proceso productivo permite combinar una serie de factores de produccion
para transformarlos tecnoldgicamente y de esta manera obtener bienes (Allen,
2016, p. 8). Asimismo, se conoce al proceso productivo porque transforma la
materia prima en un bien o servicio; un claro ejemplo es cuando la organizaciéon
u empresa decide producir uno o mas productos, y designa aquel lugar como el
area de produccion que combina mano de obra, energia, capital, maquinaria,
innovacion y mas para producir productos que satisfagan las necesidades
requeridas del cliente. Ademas, no solo las empresas del sector industrial tienen
un area de produccién porque las empresas que prestan servicios también tienen
esta area, sino que se llama area operativa (Gomez, 2021).

Para la investigacion se utilizara herramientas como un estudio de tiempos, que
es definido como aquella herramienta de medicion del trabajo donde se registran
los diferentes tiempos en el que se realiza una tarea determinada con la mayor
precision posible en funciébn de observaciones basadas en criterios de
rendimiento predeterminados y la tasa de trabajo de los elementos de una
actividad definida y en condiciones especificas (Hiroyuki, 2016, p. 14); ademas
de ello, evallia los datos para lograr determinar el tiempo estandar solicitado para
realizar la tarea. Es decir, es aquella aplicacion de las herramientas para

determinar la cantidad de tiempo donde un trabajador apto pasa realizando



tareas prescritas y realizando tareas de acuerdo con métodos de trabajo
predeterminados (Bendezu, 2018).

Otra herramienta utilizada que ayudara a identificar las causas es el diagrama
de Ishikawa, que es aquel grafico que indica la relacion sistematica entre un
efecto y su causa. Este tipo de diagramas toman la forma de una espina de
pescado, y es ahi donde proviene el nombre alternativo para los diagramas de
espina de pescado (Saeger, Feys y Hidalgo, 2016). El analisis causal, es un
proceso que comienza con una definicién exacta del resultado que se desea
estudiar, ya sea por fotografias de la situacion y de la construccion de diagramas
gue permitan analizar las causas que intervienen en el estudio.

Dentro de las dimensiones de esta variable independiente, tenemos la medicion
del trabajo, segun Hernandez (2015), a través de esta herramienta, se ejecutara
reglas y procedimientos en el trabajo y mapeo de procesos para la productividad
y las condiciones de trabajo. Podemos cumplir dos objetivos con la medicion;
mejorar la productividad y proporcionar estandares de tiempo para informar a
otros sistemas. Segun Réquillard (2021), cuando nos referimos a valor agregado,
guiere decir que va desde el aprovisionamiento a partir de la materia prima para
el proveedor de componentes hasta la distribucion de la entrega del producto
terminado hasta al cliente. Esta perspectiva involucra el andlisis de cada tarea
gue se da en el proceso donde se deben eliminar todos los procesos que no
generan valor para facilitar una adecuada distribucion de los costes (p. 13).

Con respecto a la variable dependiente, es necesario recordar que la
productividad no se refiere solo al trabajo. Una de las cosas que se debe tener
en cuenta es que, las ganancias de la productividad deben verse como una
cuestion de aprovechar al maximo los recursos disponibles, incluidos los
materiales y la maquinaria en general (Garcia, 2018, p. 10). Como una
introduccién al campo de la productividad, podemos decir que el tiempo total que
puede tardar una persona o una maquina en realizar una actividad o producir
una determinada cantidad de productos puede llegar a descomponerse por el
contenido del trabajo total y el tiempo improductivo total (Bonilla et al., 2020).
Desde la perspectiva sistematica, es bien sabido que para que una empresa
funcione de forma correcta, todas sus areas y colaboradores, deben funcionar

adecuadamente, porque la productividad es el resultado de todo el esfuerzo



humano, material y financiero (Gujar y Moroliya, 2018). Cabe mencionar, que la
eficiencia significa lograr los resultados deseados, que pueden reflejar en
cantidad, calidad o percibida en ambas. La eficiencia se alcanza cuando se
obtiene el resultado esperado con un aporte reducido, es decir, que se produce
en cantidad y con calidad, aumentando la productividad (Eldein y Sobhi, 2019).
Entre los factores que intervienen en el nivel de la productividad, se encuentra la
mano de obra, que son los mas destacados por que las personas que finalmente
desarrollan los proceso, juegan un papel importante en todas las operaciones y
las actividades que se realiza en la empresa donde los objetivos propuestos son
los que favorecen el alcance (Pucheu, 2021, p. 29). Por otra parte, tenemos a la
materia prima, donde su contribucion a la productividad se logra mediante una
adecuada seleccion de materiales y una cuidadosa produccion de productos
utiles por unidad de uso de material o energia, y aunque la productividad de los
materiales es alta, también depende de un adecuado control del proceso (Reig,
2015, p. 72). Cuanto mas complejo es el proceso de produccién, mas
herramientas de control de costos se usan, y es fundamental saber que los
costos se ven afectados por factores relacionados entre si (Pucheu, 2021, p. 30).
Referente a las dimensiones de la productividad, resaltamos entre ellas a la
productividad de materia prima, ya que hace referencia a la contribucion de los
recursos materiales hacia la produccion requerida, por lo que, ésta se logra a
mediante una adecuada seleccion de materiales y una cuidadosa produccion de
productos utiles por unidad de uso, puede ser de cualquier tipo de material o
energia, y aunque la productividad de los materiales puede llegar a ser alta,
depende de un control adecuado del proceso, por lo que se busca usar eficaz y
eficientemente cada recurso durante todo el proceso (Fontalvo et al., 2017).

Por otra parte, también se esta considerando la productividad de mano de obra,
segun Mejia y Hernandez (2017), menciona que se le debe considerar como una
de mas importantes, ya que la mano de obra se debe entender como aquel
recurso activo necesario en el proceso donde se determina directamente en su
duracion y de este factor depende la productividad del resto de los recursos, por
ende, la productividad de esta, hace referencia al vinculo que se da entre la
cantidad producida por una persona o un grupo de trabajadores en un

determinado periodo de tiempo.



IILMETODOLOGIA
3.1.Tipo y disefio de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion: Conforme a la finalidad en la investigacion seréa

3.1.2.

de tipo aplicada, ya que tiene como propdsito contribuir a solucionar una
necesidad reconocida, y especifica, en este caso para elevar la
productividad dentro del area de envasado. Asi mismo, para Gallardo
(2017), lainvestigacion aplicada busca desarrollar la teoria y se encuentra
vinculada a la investigacion pura, porque depende de aportes tedricos.

El nivel de la investigacion sera explicativo, por lo que en este estudio se
tiene una relacion causal entre las dos variables. Para Sampieri (2019),
se lleva a cabo para investigar especificamente un fenébmeno que no ha
sido estudiado antes, o que no ha sido bien explicado antes. Su propdsito
es proporcionar informacion detallada en presencia de una pequefa
cantidad de informacion.

Con un enfoque cuantitativo, porque se trabajard a través de la
recopilacion de datos, y se sustenta en lo que es la medicion y comprende
el analisis de datos numéricos. Para Sanchez (2018) su orientacion es
hacia la descripcion, prediccion y explicacion; y la problematica abordada
de forma especifica y va dirigido hacia los datos medibles y observables.
Disefio de investigacidon: Corresponde a un Disefio experimental, con
un modelo pre — experimental. Segun Arispe (2020), menciona que
implica el mirar variables en diferentes grupos de individuos para hacer

una aproximacion preliminar a ellos y no existe ningun tipo de control.

Esquema:

G=01—X—02

Doénde:

G= Area de envasado en la empresa Beltran EIRL.
O1= Productividad inicial (Pre - Test)

X= Gestion de procesos (Tratamiento)

O2= Productividad final (Post - Test)



3.2.Variables y operacionalizacién

Las variables identificadas son la gestion de procesos y productividad.

e Definicion conceptual: Para Niebel y Freivalds (2019), la gestion de

procesos es un método que sirve de ayuda para los propietarios de la
compafiia a reconocer, proyectar, mejorar, formalizar, verificar, y que
hagan mas eficientes los procesos de su empresa, ganando asi la
fidelidad de los clientes (p.7).

La productividad segun Gujar y Moroliya, 2018), para que una empresa u
organizacion funcione de forma adecuada, todas sus areas Yy
colaboradores, independientemente de su nivel, deben trabajar con
compromiso y esmero, porque la productividad es el fin del esfuerzo y es
el resultado de todo el esfuerzo humano, material y financiero.
Definicion operacional: La gestion de procesos tiene como indicadores
la medicién del trabajo, el valor agregado y las capacitaciones,
herramientas que ayudan a medir y proporcionar estandares de tiempos
en los procesos determinados.

La productividad es el vinculo que se da entre la produccion lograda por
un método de produccion y todos los factores empleados para lograr esa
produccion, en este caso teniendo como indicadores la productividad de

materia prima y productividad de mano de obra.

Indicadores: La variable gestion de procesos tiene dos dimensiones;

medicion del trabajo y valor agregado.

Medicion del trabajo: Para Hernandez (2015), a través de esta
herramienta, ejecutar reglas y procedimientos en trabajo y mapeo de
procesos para la productividad y las condiciones de trabajo. Podemos
cumplir dos objetivos con la medicién; mejorar la productividad y
proporcionar estandares de tiempo.

Valor agregado: Para Réquillard (2021), esta perspectiva involucra el
analisis de cada tarea que se da en un proceso en donde se debe
descartar todos los procesos que no originan valor para facilitar una
adecuada distribucion de los costes.

Capacitaciones: Es una técnica para optimizar tareas de una empresa

para que funcione con excelencia. Su objetivo es identificar errores e
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ineficiencias en los procesos dentro de la organizacion para que puedan
ser ejecutadas de una mejor forma.
Por otro lado, la variable productividad cont6é con dos dimensiones, que esta
constituida por: la productividad de materia prima y productividad de mano
de obra.

- Productividad de materia prima: Para Fontalvo et al. (2017) la
contribucion de los materiales hacia la productividad se logra mediante
una adecuada seleccién de materiales y una cuidadosa produccién de
productos utiles por unidad de uso de material o energia, y aunque la
productividad de los materiales es alta, también depende de un control
adecuado del proceso de produccion.

- Productividad de mano de obra: Para Mejia y Hernandez (2017), la mano
de obra se debe entender como aquel recurso que es necesario en el
proceso donde se determina directamente su duracion, y la productividad
de esta, como la cantidad de trabajo realizado por una persona o un
trabajador bien definido durante un periodo de tiempo.

Escala: Las variables Gestion de procesos y Productividad, tuvieron una

escala de medicion razon.

Segun los autores Carballo y Guelmes (2016), una es+.9cala de razén es

aquella que se utiliza para medir una variable cuantitativa y su valor absoluto

es cero, es decir, cero significa que no se esta midiendo nada.

La matriz de operacionalizacion de las variables se encuentra ubicada en el

Anexo N° 01.

3.3.Poblacién, muestra y muestreo

3.3.1. Poblacion
La poblacion se define como aquella composicion de elementos que son
accesibles o unidades de andlisis que hacen parte de un area en particular
del estudio. Una poblacion se caracteriza por ser estudiada, cuantificada
y medida, debe estar claramente definida en torno a qué es, donde y
cuando (Arias, Villasis y Miranda, 2016). En la investigacion, la poblaciéon
estara constituida por la productividad en el proceso productivo de Filete

de caballa en aceite vegetal, en la empresa Beltran EIRL.
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3.3.2.

3.3.3.

3.3.4.

- Criterio de inclusion: La productividad del proceso productivo del
filete de caballa en aceite vegetal en presentacion % Ib tuna de la
empresa Beltrdn. Segun Hernandez et. al (2014), los criterios de
inclusiébn son aquellas caracteristicas que son consideradas para la

participacion en una investigacion o estudio.

- Criterio de exclusién: Otros procesos productivos como el entero en
salsa de tomate y en las diferentes presentaciones como: oval, tall,
RO1000, % club, tinapon y tinapa. Segun Hernandez et. al (2014), los
criterios de exclusién son aquellas caracteristicas que no forman parte

o impiden una investigacion o estudio.

Muestra

La muestra es aquella que se incluye como un pequefio conjunto en un
todo, poblacion o universo; por lo que la muestra es el lugar para obtener
la informacion que sera medida y observada para desarrollar la
investigacion (Valderrama, 2019, p. 34). La muestra de la investigacion
estara compuesta por la productividad en el proceso de envasado en la
produccion de filete de caballa en aceite vegetal en los periodos de abril,

mayo y junio.
Muestreo

El muestreo es la eleccion de algunas unidades de estudio en una
poblacién particular de una encuesta, cuando se habla de muestreo por
conveniencia se refiere a una muestra de voluntarios que adopta la
susceptibilidad del sujeto del cual se espera la mayor cantidad de
informacion posible (Pino, 2018, p. 18) Es por ello que en la investigacion

se aplicara el muestreo no probabilistico, por conveniencia.
Unidad de anélisis

Valderrama (2019), indica que la unidad de analisis es aquel elemento
gue de manera individual que compone la poblacién y la muestra (p. 16).
En este caso, la unidad de analisis es la productividad del proceso de

envasado.

3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccién

Las técnicas son un conjunto de herramientas e instrumentos para adquirir
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informacion y conocimiento, se emplean de acuerdo a los registros
establecidos en cada método, donde se recopila, examina, analizay se hace
publica la informacién encontrada (Martinez, 2013, p. 3). Segun Hernandez
y Duana (2020), los instrumentos sirven para la recoleccion de datos dentro
de una investigacion cientifica donde se pide que sean confiables y validos,
si lo que se requiere no se cumple, los datos serén en vano y los resultados
obtenidos no seran legales (p. 52). Para la reciente investigacién se utilizara
como técnica la encuesta, andlisis de datos y observacion; como

instrumentos tenemos el cuestionario, formato de Check List.

Tabla 1: Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Variable Técnica Instrume Fuente
nto
Trabajadores del &rea de
Encuesta Cuestionario envasado de conserva de
la empresa Beltran EIRL.
Diagrama de Area de proceso de
analisis de envasado de conserva de
VI procesos la empresa Beltran EIRL.
Gestion de _ Area de proceso de
Analisis de Diagrama de
Procesos _ envasado de conserva de
Datos Recorrido ]
la empresa Beltran EIRL.
Formato de estudio| Proceso de envasado de
de Tiempos la empresa Beltran EIRL.
Formato de . -
Area de produccion de la
roductividad de
P empresa Beltran EIRL.
Analisis de materia prima
: Datos Formato de )
V.D: Area de produccién de la
Vi roductividad de
Productividad P empresa Beltran EIRL.
mano de obra
y Personal del area de
Observacion Formato de Check »
) produccion de la empresa
directa List
Beltran EIRL.

Fuente: Elaboracién propia
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3.5.Procedimientos

“Implementacion de Gestion de Procesos en el area de envasado para elevar la productividad en la empresa Beltran Chimbote, 2022”

Realizar un diagnostico de la situacion

Determinar la productividad

Desarrollar la gestion de procesos en el
actual de la linea de envasado de la

empresa Beltran Chimbote, 2022

Evaluar la nueva productividad en la
inicial en la empresa Beltran

Chimbote, 2022.

area de envasado para elevar la empresa Beltran Chimbote, 2022.

productividad en la empresa Beltran l
Y v Chimbote, 2022.
Diagnostico situacional en el area de Reqistro de | Registro de la productividad de
envasado egistro de la
- > los meses de agosto,
productividad de los meses Mapeo de procesos - _
de abril, mayo y junio 2022, septiembre y octubre 2022.
Encuesta a colaboradores del area de l l
envasado
— Formato de estudio de tiempos Comparacion de las
Formato de productividad de o
‘ Diagrama de Ishikawa materia prima l productividades
* \_f Mejorar el diagrama de recorrido \_J/l/”-
Diagrama de Pareto Probar hipétesis
* Formato de productividad de

la mano de obra
\/’—

I
l Mejora del diagrama de analisis .Seelevé la
Si

¢ Se identificd

un punto critico

Formato de productividad |- No productividad
en el area de de costo de la mano de obra l con el nuevo
envasado? -

4 ?
Capacitar a colaboradores método’

Figura 1. Diagrama de flujo de procedimiento de investigacion.

Fuente: Elaboracion propia
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3.6.Método de analisis de datos

Tabla 2: Método de analisis de datos

Objetivo Técnica Instrumento Resultado
Encuesta Cuestionario (ver Anexo 4) .
A través de la encuesta
Realizar un Diagrama de flujo (ver aplicada y los
diagndstico de la Anexo 10) diagramas, se conocié
situacion  actual Diagrama de Ishikawa (ver los principales
de la linea de| Apsjisis de Anexo 12) problemas dentro del
envasado de la datos Diagrama de Pareto (ver area de envasado en la
empresa Beltran Figura 6) empresa de conservas
Chimbote, 2022. Diagrama de Recorrido de pescado.
(ver Figura 7)
Formato de productividad
de materia prima (ver o
Determinar la Se determiné la
Anexo 5) ductividad inicial I
Vi Alisi roductividad inicial en e
productividad Andlisis de Formato de productividad p ) )
inici roceso de conservas de
inicial  en la datos de mano de obra (ver P
empresa Beltran pescado con el método
Anexo 6)
Chimbote, 2022. actual.
Formato de costo de mano
de obra (ver Anexo 8)
Desatrrollar la | Andlisis de Diagrama de andlisis de
gestion de Datos procesos (ver Figura 10) | Se desarrollé la gestion
de procesos en el area
procesos en el Diagrama Bimanual (ver P
area de de envasado,
Anexo 9) . ,
envasado para reduciendo los tiempos
elevar la|  Analisis muertos, modificando el
productividad en | Documental diagrama de flujo y

la empresa
Beltran
Chimbote, 2022

Diagrama de Recorrido

(ver Figura 12)

estableciendo un mejor

clima laboral.
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Guia de Observacion —

Observacion | Tiempo Estandar (Ver
Evaluarlan .
valiariandeva Anexo 14) — Se evalud la nueva
productividad en Formato de productividad o
de materia prima (Ver productividad con el
la empresa 4
Andlisis de Anexo 30) nuevo método
Beltran _
datos Formato de productividad propuesto

Chimbote, 2022.

de la mano de obra (Ver
anexo 30)

3.7.

Fuente: Elaboracion propia

Aspectos éticos

Dentro del estudio, se tuvo en consideracion algunos principios éticos
correspondientes al cédigo de ética que presenta la Universidad César
Vallejo, que tiene la aprobacion del consejo universitario con la resolucion N°
0262-2020/UCV, es por todo ello , estos principios estan relacionados al
articulo 3°, donde se en cuenta la beneficencia , la justicia y la
responsabilidad, destacando el dltimo principio, ya que los investigadores
van asumir la responsabilidad durante todo el desarrollo, por lo que se busca
trabajar de manera honesta, con informacion real y coherente, que pueda
aportar con mayor énfasis a los resultados esperados.

En cuanto a la beneficencia, la contribucién de los colaboradores permitio
conocer los factores que esta causando problemas en el area de envasado,
por lo que servira, para poder corregir lo mencionado y que no afecte la
produccion en la empresa y el ambiente laboral entre ellos, esto priorizara la
mejora de gestion en esta area y de la reducciéon de pérdidas, tiempos y
costos, todo ello para contribuir principalmente para elevar la productividad
dentro de la organizacién. Justicia: La informacion que se obtendra por parte
del jefe de produccién y de sus colaboradores del area de envasado donde
se desarrollara la investigacion se maneja de forma discreta, que de cierta
manera ayudard a que se tenga un mayor resultado, ya que se busca
proteger la informaciéon brindada y mantenerla en el anonimato, ya sea los
nombres correspondientes de cada uno de los trabajadores para evitar

posibles incomodidades dentro del ambiente laboral.
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IV. RESULTADOS
4.1.Realizar un diagnéstico de la situacion actual de la linea de envasado
de la empresa Beltran Chimbote, 2022.

Para poder conocer y saber la situacion actual en la que se encuentra hallé
la empresa Beltran Peru EIRL, se realizo previamente una inspeccion visual
dentro del &rea de envasado, ademas de analizar el diagrama de flujo del
proceso de cocido (Anexo 10) y se tomd en consideracion los reportes
diarios de los envases abollados (Anexo 13), en los meses de abril, mayo
y junio, exactamente en la produccion de filete de caballa en aceite vegetal
en el envase de ¥z Lb tuna; este proceso inicia previamente con la recepcion
de la materia prima que llega en camaras isotérmicas, en donde el pescado
es almacenado en cajas plasticas con hielo requerido para conservar y
mantener su frescura, después los pescados son estibados en las
canastillas con el lomo hacia arriba, para luego ser colocados en los
cocinas estaticas durante el tiempo necesario respecto a las caracteristicas
fisicoquimicas de la materia prima, luego los carros porta canastillas van
saliendo de las cocinas para ser llevados hacia el area de enfriamiento en
un tiempo de 3 a 8 horas en promedio. Luego pasa por el area de fileteado,
donde se elimina manualmente la cabeza, piel, cola, visceras y espinas,
donde se emplean cuchillos de acero inoxidable; después de ello procede
al area de envasado, en esta actividad el pescado fileteado es introducido
manualmente y embutido mecanicamente en envases de hojalata
litografiados que fueron sanitizados, y se procede en el apisonado para
recrear el espacio libre y generar vacio, después de todo lo mencionado los
envases son colocados en dos filas en una canastillas de plastico para ser
llevados a la faja alimentadora de la selladora. Todas las actividades
mencionadas fueron analizadas a través de un diagrama de Ishikawa
(Anexo 12) y describiendo el nimero de incidencias a través de un
diagrama de Pareto del (Figura 6). Ademas de apreciar el método de
trabajo que utilizan y la falta de comunicacion asertiva entre el personal
envasador, se aplico una encuesta (Anexo 4), para conocer si estaban a

favor de los métodos de trabajos que emplean para el avance del envasado
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del filete de caballa. Luego de aplicar la encuesta correspondiente a todo

el personal del area de envasado, se presenta los resultados obtenidos:

Tabla 3. Métodos de trabajo actuales inadecuados

Alternativa Cantidad %
Totalmente en desacuerdo 0 0
En desacuerdo 2 4
Medianamente de acuerdo 15 30
De acuerdo 25 50
Totalmente de acuerdo 8 16
Total 50 100

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 3, se da a conocer que los resultados fueron positivos, ya que
las envasadoras que opinan que el método de trabajo que utilizan es
inadecuado, el 50% respondié que esta de acuerdo, el 30% medianamente
de acuerdo, el 16% estaba totalmente de acuerdo, y el 4% en desacuerdo

gue el método que utilizan.

Andlisis de tabla 3. El resultado que se muestra es consecuencia del
trabajo repetitivo que realizan, movimientos innecesarios y la falta de
capacitacion, dando conocer su incomodidad al realizar sus labores.

4%
0% % 16%

30%

50%
° M Totalmente en desacuerdo
En desacuerdo

Medianamente de acuerdo
De acuerdo
Totalmente de acuerdo

Figura 2. Métodos de trabajo inadecuados

Fuente: Tabla 3

Andlisis de figura 2. A través de estos resultados se da a conocer que los
envasadores no estan conformes con el método de trabajo que realizan a
diario, debido que genera ciertas incomodidades, molestias y pérdida de

tiempo.
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Tabla 4. Falta de estandarizacién de los procesos es una de las causas que

estaria generando una baja productividad en la empresa

Alternativa Cantidad %
Totalmente en desacuerdo 0 0
En desacuerdo 0 0
Medianamente de acuerdo 10 20
De acuerdo 31 62
Totalmente de acuerdo 9 18
Total 50 100

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 4, se muestran que los resultados fueron positivos por parte de
las envasadoras respecto a que opinan que la causa que origina la baja
productividad es la falta de estandarizacion del proceso, el 62% respondio
gue esta de acuerdo, el 20% medianamente de acuerdo y el 18% estaba

totalmente de acuerdo.

Andlisis de tabla 4. El resultado que se muestra es consecuencia de la
incorrecta distribucion que existe en el area de conservas, haciendo que el
trabajo se retrase y se genere tiempos innecesarios al trasladar las

conservas a la faja transportadora.

0%
18%  20%

62% M Totalmente en desacuerdo
En desacuerdo
Medianamente de acuerdo

De acuerdo
Totalmente de acuerdo

Figura 3. Falta de estandarizacion de los procesos

Fuente: Tabla 4

Andlisis de figura 3. A través del grafico presentado, se visualiza que la

gran parte de los envasadores opinan que la falta de estandarizacién de
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procesos seria la causa principal de la baja productividad ya que no les

permite realizar sus labores correctamente.

Tabla 5. La capacitacion ha sido eficaz para la realizacion de su trabajo

Alternativa Cantidad %
Totalmente en desacuerdo 0 0
En desacuerdo 3 6
Medianamente de acuerdo 34 68
De acuerdo 10 20
Totalmente de acuerdo 3 6
Total 50 100

Fuente: Elaboracion propia

En latabla 5, se muestran que los resultados fueron positivos por parte de
las envasadoras respecto a que opinan que la capacitacion es eficaz para
realizar su trabajo, el 68% respondi6 que estaba medianamente de
acuerdo, el 20% esta de acuerdo, el 6% estaba totalmente de acuerdo y el

otro 6% esta en desacuerdo.

Andlisis de tabla 5. El resultado que se muestra es consecuencia de que
a traves de las capacitaciones que se dan en la empresa han generado una
mejoria al momento de realizar sus labores diarias, demostrando que la
empresa se preocupa por su personal.

6% 6%
20%

B Totalmente en desacuerdo
En desacuerdo

Medianamente de acuerdo
68% De acuerdo
Totalmente de acuerdo

Figura 4. Capacitacién ha sido eficaz para la realizacion de su trabajo

Fuente: Tabla 5

Andlisis de figura 4. En el siguiente grafico presentado, indica que las
envasadoras estdn medianamente de acuerdo respecto a que las

capacitaciones generen eficacia al momento que realizan sus labores.
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Figura 5. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia
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En referencia al diagrama de Ishikawa, en la Figura 5 se pudo observar 15
causas que estarian ocasionando una baja productividad en la empresa
Beltrdn Perl EIRL. Por ello se procede a describir brevemente cada uno,
en cuanto a la mano de obra se observé de forma diaria, que el personal
envasador rotaba constantemente, ya sea porque los cambiaban de puesto
de trabajo o dejaban de asistir, es decir, no mantenian un personal
permanente. Por otra parte, se verifico que no se cumple con el cronograma
de capacitaciones, y por ende no existia una orientacion adecuada sobre

cada puesto de trabajo.

Por otra parte, en la materia prima se visualizé la acumulacion constante
de materia prima en la mesa de cada envasadora, por la ausencia de
coordinacion en la entrega de cestos sanitizacion con los envases
litografiados, y con ello la presencia de abolladuras en los envases, ya sea
porque se caian al piso o al momento de prensar lo realizaban con mayor
presion y fuerza; con respecto a maquina evidencio paradas constantes en
la maquina selladora, esto debido a que la maquina cuenta con unos
sensores que al detectar latas abolladas hace que se detenga de manera
instantanea, con ello, hace que se detenga la faja transportadora, si no se
supervisa correctamente y se deja la faja prendida, hace que los envases

comienzan a chocar y se desbarnizaban.

En la parte de método se observé que la controladora del area de envasado
se enfoca solo en supervisar la mesa que se encuentra mas alejada de la
faja, ocasionando un mal control del avance de trabajo, también se
presencié que los jornaleros apilaban los envases en 2 filas dentro de la
canastilla haciendo que se abollen en el transporte hacia la faja
alimentadora. En cuanto a medio ambiente se percibié una inadecuada
distribucion de esta area con respecto a las mesas donde se realiza el
envasado, ya que para gue los envases lleguen hasta la faja transportadora
existe un tramo de pared que tienen que recorrer, y con ello una falta de
estandarizacién de procesos; y, por ultimo, en la parte de medicion se
visualizé que el Técnico de Aseguramiento de la Calidad (TAC) no realiza

de manera correcta la supervision a cada envasadora, desde el llenado del
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filete al envase, como al momento que llegan los envases a la faja,

generando asi tiempos improductivos.

Tabla 6. Tabla de Pareto de causas que origina baja productividad en area de

envasado.
) _ Porcentaje
. Frecuencia Porcentaje
Causas Frecuencia Acumulado
Acumulada %
%

Rotaciéon constante del 8 8 8 8
personal
Falta de capacitacién al

7 15 7 15
personal
Falta de envases
i i 3 18 3 18
litografiados
Acumulacion de MP en mesa

2 20 2 20
envasadora
Envases con abolladuras 25 45 25 45
Faltade estandarizacion de

10 55 10 55
procesos
Distribucién inadecuada del
. 8 63 8 63
Area
Constantes paradas de faja

6 69 6 69
transportadora
Constantes paradas en 3 72 3 72
maquinaselladora
Equipos insuficientes 1 73 1 73
Falta de control de avance

) 1 74 1 74

de trabajo
Apilado incorrecto 12 86 12 86
Transporte incorrecto 7 93 7 93
Tiempos improductivos 4 97 4 97
Falta de supervision del TAC 3 100 3 100
TOTAL 100

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 6, se percibe las respectivas causas identificadas que el total
suman 100, para lo cual se coloco el N° de frecuencias en que se presencio
las causas mencionadas y el porcentaje que representa, en este caso las

causas que tienen mayor porcentaje es la de envases con abolladuras con
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Figura 6. Diagrama de Pareto de las causas que originan la baja productividad en
area de envasado de Beltran Peru EIRL.
Fuente: Tabla 6.

En la figura 6, se pudo visualizar la frecuencia de cada causa que fue
identificada a través de los diagramas, y se concluye que las causas
primordiales que esta contribuyendo en la baja productividad en el area de
envasado seria los envases litografiados con presencia de abolladuras, el
apilado incorrecto que realizan los jornaleros para el traslado hasta la faja

transportadora y la falta de estandarizacién en los procesos.

Afadiendo a lo mencionado, en el Anexo 12 se adjunta el reporte diario de
latas abolladas en los meses de abril, mayo y junio; donde se visualiza el
namero de latas litografiadas descartadas durante todo el proceso
productivo del filete de caballa, resaltando que existe un mayor nimero de
pérdidas de latas en el envasado y en linea, ya sean abolladas o
desbarnizadas. Para mayor claridad, se mostrara el diagrama de recorrido
de toda el area de envasado para tener una referencia y un mayor
entendimiento del lugar en el cual se ejecuta el proceso de envasado del

filete de caballa en la presentacion %2 Ib Tuna Litografiada.
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Figura 7. Diagrama de recorrido actual de proceso de envasado de la empresa Beltran Perd EIRL.

Fuente: Elaboracion propia
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4.2.Determinar la productividad inicial en la empresa Beltran Chimbote,
2022.

Luego de haber identificado las posibles causas que estan interfiriendo en

la productividad, presentamos el primer célculo de la investigacion, que es

hallar la productividad inicial en la que se encuentra el area de envasado

de la empresa Beltran Peru EIRL, considerando la encuesta aplicada al jefe

de Produccion y a todo el personal del area mencionada:

4.2.1.

4.2.2.

Productividad inicial de &rea de envasado
Personal del area de envasado: 50 envasadores/dia
Horas trabajadas: 10 horas

Produccion promedio: 1400 cajas/dia

1400 cajas/dia
10 horas

Productividad =

Productividad = 140 cajas/hora

Productividad del proceso de envasados

P= (Produccién Obtenida/ Recurso utilizado)

1400 cajas/dia
10 horas * 50 envasadoras

P = 2.8 cajas/hora — env.

Considerando que cada caja contiene 48 envases litografiados, se

estaria produciendo en total 144 envases/ hora.

Luego de obtener la productividad inicial y del area de envasado, se
continta hallando el tiempo que se utiliza para el envasado de cada lata
en segundos:

1 hora . 3600 segundos
2.8 cajas 1 hora

1 « 48 envases

Tiempo de envasado: = 26.5 s/envase

Esto quiere decir que el tiempo promedio para realizar el proceso de

envasado es de 26.5 segundos/ envase.
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Por otra parte, se considero hallar la productividad tanto de la materia prima
como de la mano de obra y el costo de mano de obra en los meses de abril,
mayo Y junio, ya que la problematica hallada estaria ocasionando algunos
inconvenientes en el incremento de las productividades mencionadas, tales
como, envases con abolladuras que contienen materia prima, transportes
innecesarios y la falta de capacitacion hacia todo el personal. Por todo lo
mencionado se presenta las siguientes productividades:

Tabla 7. Formato de productividad de materia prima del mes de abril

N° de cajas Materia prima Productividad (N°
Fecha producidas (Tm) de cajas / materia
prima Tm)

1/04/2022 2237 50.2507 44.5
2/04/2022 2391 51.911 46.1
3/04/2022 2182 46.3345 47.1
4/04/2022 2025 42.1485 48.0
5/04/2022 1039 22.1447 46.9
7/04/2022 1688 36.1258 46.7
8/04/2022 1120 24.1756 46.3
9/04/2022 825 19.1735 43.0
10/04/2022 1304 27.4895 47.4
11/04/2022 977 21.1024 46.3
21/04/2022 1107 23.9019 46.3
22/04/2022 1581 34.005 46.5
23/04/2022 1906 41.585 45.8
24/04/2022 1595 34.1574 46.7
25/04/2022 1546 32.9725 46.9
TOTAL 23523 507.478 46.3

Fuente: Elaboracién propia

En la Tabla 7, se da a conocer la productividad diaria de la produccion de
filete de caballa del mes de abril, este resultado es obtenido de la division
del N° de cajas producidas entre el N° de toneladas ingresada, teniendo

como resultado la productividad promedio de 46.3 cajas / TN.
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Tabla 8. Formato de productividad de materia prima del mes de mayo

- N° de cajas ' ' Produ'ctividad (I\_I°

echa producidas Materia prima (Tm) de cparjian,:,; 1rpna11§er|a
3/05/2022 1464 31.6197 46.3
7/05/2022 1321 27.8714 47.4
8/05/2022 1097 24.4127 44.9
9/05/2022 957 20.7231 46.2
10/05/2022 980 21.3276 45.9
11/05/2022 400 8.1795 48.9
17/05/2022 497 10.57 47.0
18/05/2022 1230 26.9562 45.6
19/05/2022 1861 40.525 45.9
20/05/2022 1316 30.6047 43.0
21/05/2022 1785 40.2432 44.4
22/05/2022 1196 27.2219 43.9
24/05/2022 2057 46.7715 44.0
26/05/2022 2579 53.142 48.5
27/05/2022 1925 42.8659 44.9
TOTAL 20665 453.0344 45.8

Fuente: Elaboracioén propia

En la Tabla 8, se hall6 la productividad diaria de la produccion de filete de
caballa del mes de mayo, obteniendo como resultado la productividad

promedio de 45.8 cajas / TN.

Tabla 9. Formato de productividad de materia prima del mes de junio

. . . . Productividad (N° de
N° de cajas Materia prima . . .
Fecha . cajas / materia prima
producidas (Tm)
Tn)
1/06/2022 1940 41.7131 46.5
2/06/2022 1053 22.832 46.1
3/06/2022 609 13.0568 46.6
6/06/2022 1140 28.1485 40.5
7/06/2022 1224 25.5143 48.0
8/06/2022 679 14.5849 46.6
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9/06/2022 1292 27.3774 47.2
11/06/2022 1381 30.3116 45.6
13/06/2022 1460 32.3666 45.1
14/06/2022 1482 31.6595 46.8
15/06/2022 1608 35.3605 45.5
16/06/2022 2022 41.3535 48.9
17/06/2022 1437 30.6111 46.9
20/06/2022 1587 34.489 46.0
21/06/2022 1469 31.5879 46.5

TOTAL 20383 440.9667 46.2

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 9, se presenta la productividad diaria de la produccion de filete
de caballa del mes de junio, obteniendo como resultado la productividad
promedio de 46.2 cajas / TN.

Tabla 10. Resumen de la productividad de materia prima de los meses de abril,

mayo Yy junio 2022.

Meses N° de cajas Materia prima Productividad
producidas (Tm) Promedio Mensual

ABRIL 23523 507.478 46.3

MAYO 20665 453.0344 45.8

JUNIO 20383 440.9667 46.2

Fuente: Elaboracién propia

En la Tabla 10, se hallé la productividad promedio mensual de los meses
de abril, mayo y junio, en el cual la diferencia entre estos meses evaluados
es minima, pero lo cual indica que la productividad es baja, sobre todo en
el mes de mayo, ya que el rango minimo requerido es que por una tonelada

de materia prima que es procesada se obtenga 46 cajas de filete de caballa.

Tabla 11. Formato de productividad de mano de obra del mes de abril

N° de caias N de Productividad de
Fecha roduciéas envasadoras N° de H/H mano de obra (N° de
P cajas/ N° de H/H)
1/04/2022 2237 55 12.6 3.23
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2/04/2022 2391 55 131 3.32
3/04/2022 2182 52 12.7 3.30
4/04/2022 2025 50 12 3.38
5/04/2022 1039 48 7.3 2.97
7/04/2022 1688 49 115 3.00
8/04/2022 1120 50 7.3 3.07
9/04/2022 825 50 51 3.24
10/04/2022 1384 48 9.2 3.13
11/04/2022 977 45 6.5 3.34
21/04/2022 1107 50 7.1 3.12
22/04/2022 1581 50 10.5 3.01
23/04/2022 1906 50 11.7 3.26
24/04/2022 1595 50 10.3 3.10
25/04/2022 1546 50 10 3.09
TOTAL 23603 50 146.9 3.17

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 11, se manifiesta que, para obtener la productividad de mano

de obra, se ha considerado el N° de cajas producidas entre el N° de

envasadoras por las horas que se ha trabajado, teniendo una productividad

promedio de 3.17 cajas/HH en el mes de abril.

Tabla 12. Formato de productividad de mano de obra del mes de mayo

Productividad de

Fecha N*de cgjas N® de N° de H/H mano de obra (N° de
producidas | envasadoras cajas/ N° de H/H)
3/05/2022 1464 52 9.8 2.87
7/05/2022 1321 48 10 2.75
8/05/2022 1097 50 8.1 2.71
9/05/2022 957 47 6.5 3.13
10/05/2022 980 45 6.8 3.20
11/05/2022 407 44 31 2.98
17/05/2022 497 45 34 3.25
18/05/2022 1230 51 7.9 3.05
19/05/2022 1861 50 11.8 3.15
20/05/2022 1316 50 8.9 2.96
21/05/2022 1785 54 11 3.01
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22/05/2022 1196 50 8.4 2.85
24/05/2022 2057 52 11.9 3.32
26/05/2022 2579 60 13 3.31
27/05/2022 1925 52 121 3.06

TOTAL 20672 50 132.7 3.04

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 12, se manifiesta que la produccién fue menor que el mes

anterior, empleando menos horas, por ello se obtuvo una productividad

promedio de 3.04 cajas/HH en el mes de mayo.

Tabla 13. Formato de productividad de mano de obra del mes de junio

N°de cajas

N° de

Productividad de

Fecha producidas | envasadoras N®de H/H :jneaggjagleN?zreaHm;
1/06/2022 1940 50 11.7 3.32
2/06/2022 1053 48 7.4 2.96
3/06/2022 609 48 4.2 3.02
6/06/2022 1140 50 7.8 2.92
7/06/2022 1224 49 8.2 3.05
8/06/2022 679 50 4.3 3.16
9/06/2022 1292 50 85 3.04

11/06/2022 1381 50 8.9 3.10
13/06/2022 1460 50 9.1 321
14/06/2022 1482 50 9.5 3.12
15/06/2022 1608 51 9.5 3.32
16/06/2022 2022 55 12.2 3.01
17/06/2022 1437 48 10.1 2.96
20/06/2022 1587 51 10.2 3.05
21/06/2022 1469 50 10.1 291

TOTAL 20383 50 131.7 3.08

Fuente: Elaboracién propia

En la Tabla 13, se expone de igual forma que la produccion fue menor en

cuanto al N° de cajas y horas empleadas, por ende, tuvo una productividad

promedio de 3.08 cajas/HH en el mes de junio.
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Tabla 14. Resumen de la productividad de mano de obra de los meses de abril,
mayo y junio 2022.

Meses N° de cajas N° de N°® H/H Productividad
producidas | envasadoras Promedio Mensual

ABRIL 23603 50 146.9 3.17

MAYO 20672 50 132.7 3.04

JUNIO 20383 50 131.7 3.08

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 14, se muestra la productividad promedio con referencia a la
mano de obra de los meses evaluados, en el cual la diferencia entre estos
meses sigue siendo minima, ya que el mes de abril tiene una productividad
mayor con 3.17 cj/h, a comparacion con el mes de mayo donde se identifico
una productividad baja con 3.04 cj/h, teniendo en consideracion que el N°
de envasadores promedio de la empresa es 50, ya que lo ideal seria que
en una hora se envase 3.5 cajas de filete de caballa.

Tabla 15. Formato de costo de mano de obra de los meses de abril, mayo y

junio.
Meses Cardo Costo por Horas/ Costo/mes- N° de To(t:glirfes
9 hora (s/./ H) mes envasador operarios ()
Abril Envasadora 6.00 146.9 881.40 50 44,070.00
ri
Jornalero 5.00 147 735.00 4 2,940.00
M Envasadora 6.00 132.7 796.20 50 39,810.00
ayo
Jornalero 5.00 133 665.00 4 2,660.00
Envasadora 6.00 131.7 790.20 50 39,510.00
Junio
Jornalero 5.00 132 660.00 4 2,640.00

Fuente: Elaboracién propia

En la Tabla 15, se presenta el costo mensual por cada envasador segun
las horas trabajadas, teniendo en cuenta que a las envasadoras se le esta
realizando un pago de S/. 6.00 por hora, como también a los jornaleros que
hacen parte del proceso del envasado con un pago de S/. 5.00 por cada
hora trabajada; y el costo total que se empled de forma mensual, se adjunta
esta tabla con el fin conocer un calculo aproximado que se gestiona en este

proceso.
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4.3.Desarrollar la gestion de procesos en el area de envasado para elevar

la productividad en la empresa Beltran Chimbote, 2022.

Después de haber realizado previamente la recolecciéon de informacion de
diferentes fuentes se puede evidenciar que no se ha realizado hasta el
momento la aplicacibn de una gestion de procesos en esta empresa
procesadora de conservas de pescado, por lo que, en la empresa no
solamente se debe realizar la planificacion, sino que ademas, el uso
correcto de sus recursos y los controles requeridos para que se puede
lograr los objetivos planteados, teniendo en cuenta el compromiso que no
solo debe ser de los operarios o trabajadores, sino que debe partir y dar el

ejemplo los superiores de cada organizacion.

Por ende, se elabor6 un mapa de procesos con la finalidad de que la
empresa mantenga un orden y pueda mejorar la gestién dentro de la
misma, y para su ejecucién se tuvo que definir tres pasos importantes, la
primera es tomar en cuenta los procesos claves que son los que ayudan a
cumplir con los objetivos propuestos de la empresa, luego definir los
procesos de soporte que va alineado con la mision y la vision de la
organizacion, y por ultimo, los procesos estratégicos que son los que

ayudan a tener un manejo en la empresa.
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Figura 8. Mapa de procesos de la empresa BELTRAN PERU EIRL.

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura 8, se presenta el mapa de procesos de la empresa, que inicia
con las necesidades y requerimientos del cliente, luego se identifico los
procesos claves que son la obtencion de materia prima, el envasado, el
esterilizado, empaque y finalmente la entrega del producto, estos procesos
se deben llevar a cabo con un mayor cuidado y supervision para brindar un
producto de calidad. En los procesos de soporte se consider6 a control de
calidad, en este proceso se abarca el seguimiento y supervision de todas
las actividades que se ejecutan en el proceso productivo de las conservas
de pescado y asegurar de cumplir con los pardmetros requeridos.

En la Gestion Contable y Financiera se responsabilizara de las operaciones
financieras y el control de todas las ventas, con el fin de monitorizar y
supervisar en crecimiento econémico de la organizacion; en cuanto a la
limpieza y mantenimiento, se encargan de delegar a los operarios de cada
area para que realicen la limpieza correspondiente antes, durante y
después de la produccion, como también de brindar el mantenimiento
requerido tanto para las maquinarias utilizadas como para el area en
general para que no afecte o exista un error en el proceso productivo; y por
ultimo al almacén, aqui se encargan de la parte logistica que inicia a partir
de la recepcion de materia prima, almacenamiento, control de stock,

preparacion y entrega final de los productos a los consumidores.

Y finalmente, la definicion de los procesos estratégicos que son la
Planeacion Estratégica, aqui la persona se encarga de la formulacion de
las estrategias y mejoras de la empresa seria el Jefe de Planta; para la
Planeacion de la Produccion, en este caso, el Jefe de Produccién junto a
Su equipo son los encargados de elegir y disefiar el proceso idéneo para la
elaboracién de las diferentes presentaciones de conservas de pescado y

satisfacer de manera eficiente la demanda requerida por los clientes.

En cuanto a la Gestién de la Calidad, el encargado seria el Jefe del
Aseguramiento de la Calidad y su equipo de técnicos, quienes cumplirian
con el conjunto de estrategias y acciones para evitar desviaciones o errores

en el proceso productivo, con el fin de garantizar una mayor calidad no solo
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en los productos, sino en cada uno de los procesos. De la misma forma, se
realizé un mapa de procesos para el area de envasado para tener con
claridad los subprocesos, como se visualiza en la siguiente figura:
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Procesos de Soporte

Control de Calidad Control de insumos

Figura 9. Mapa de subprocesos del area de envasado de la empresa BELTRAN
PERU EIRL.

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 9, se presenta el mapa de subprocesos del area de envasado
de la empresa, como procesos de soporte se considero el control de calidad
y el control de insumos, en la parte de los procesos estratégicos solo se
consideré a la planeacién de la produccion; y, por altimo, se determind los
subprocesos de estas areas que son la recepcion de pescado fileteado,
envasado, revision de presentacion adicion de liquido de gobierno, sellado,

lavado y esterilizado.

Seguidamente, a través de un diagrama de analisis de procesos se esta
analizando los detalles y las actividades que se ejecutan dentro del area de
envasado, tomando como proceso inicial el llenado de los cestos con los
envases litografiados vacios y finaliza al momento de estibar los envases
con materia prima en la faja transportadora, determinando con ello el
tiempo que toma realizar cada actividad y los desplazamientos requeridos

en el proceso.
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

CUADRO DE RESUMEN
PRE - PRUEBA D
, . ACTIVIDAD TIEMPO
BELTRAN PERU EIRL [METODO
Operacion O 645.24
POST - PRUEBA I:I —
Inspeccion []1 | 20648
i ) Inicia: Recepcién de MP Transporte 168.10
Producto: Filete de caballa en aceite vegetal P P E>
- . Demora D 0
. Finaliza: Faja transportadora
Proceso: Envasado - cocido Total de distancia (m) 56
Analista: Rodriguez Gamboa Pierina Yasmin Fecha: 08/08/2022 Total de tiempo (seg./ caja 1019.823
N° DETALLE DE ACTIVIDADES SIMBOLO DISTANCI'}. TIEMPO OBSERVACION
O [I2[D] Am) |sed caa)
1 [Llenar cesto con envases . 25.2 Los cestos con los
2 |Sanitizacion de envases ' 70 | envases son sanitizados
en dinos que contienen
3 [Recoger cesto con envases | | 33 aguay cloro
4 |Transladar envases a mesa envasadora ) 9 22.3
5 [Vaciar envases en mesa envasadora | 73
6 |Dirigirse a zona de canastillas 3 14 318
7 [Recoger canastillas < | 4.0
8 [Trasladar canastillas vacias \) 14 33.7
9 [Colocar canastillas en mesa envasado 4.0
10 |Dirigirse a la sala de MP "y 7 20.9 . .
11 [Sostener bandeja con MP o« | 33 Una t.)andeja contiene
m =] 7 16 aproximadamente 5 kg
Transladar MP a mesa envasadora ™y . de MP fileteada
13 |Colocar la MP en mesa envasadora o 8.1
14 (Llenar envases con MP + 302.0
15 [Pesado de envases . 106.9
16 |Verificar peso 168.6
17 |Prensado 102.3
18 |Verificar presentacion del filete } 37.9
19 |Colocar envases en canastillas 36.1 En una canastilla
20 [Cargar canastillas hasta la faja transportadora ) 5 18.9 ingresan 48 envases con
21 |Colocar canastillas cerca a la faja Y| 5.4 materia prima
22 |Estibar los envases en faja transportadora . 30.2

Figura 10. Diagrama de andlisis de procesos - actual

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 10, se observo que para realizar el proceso de envasado en la
empresa BELTRAN PERU EIRL, se requiere un tiempo de 645.24
segundos/caja en cuanto a operaciones, 206.48 segundos/caja en lo que
requiere la inspeccion, 168.10 segundos/caja en transporte y O
segundos/caja en demora, considerando un total de distancia recorrida de
56 m, todo esto suma un total de 1019.82 segundos/caja empleada para la
presentacion de filete de caballa en aceite vegetal, haciendo hincapié que
para la determinacion del tiempo mostrado en el diagrama se tom6 como

muestra a una envasadora promedio.
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Actividades improductivas =

6
Actividades improductivas = =" 100 = 27.3%

Actividad improductiva

Total de actividades

Se visualiza que la actividad de transporte equivale al 27.3% lo que significa

gue es el porcentaje de actividades improductivas, ya que durante el

proceso se identificaron 6 transportes realizados.

Tabla 16. Porcentaje de las actividades del proceso

ACTIVIDAD N° %
Operacién O 14 63.6
Inspeccion [ ] 2 9.1
Transporte —> 6 27.3
Demora D) 0 0
Total, de actividades 22 100

Fuente: Figura 9.

En la tabla 16, se presenta los porcentajes de las actividades que se

ejecutan en el proceso de envasado, se detectdé que las operaciones

cuentan con mayor porcentaje con 14 actividades que genera un 63.6%,

mientras que inspeccién con 2 actividades representa el 9.1% durante todo

DIAGRAMA BIMANUAL ACTUAL el proceso.
DIAGRAMA No: 2 HOJA No: 1 DE: 1
Descripcion de la pieza:
PESCADO FILETEADO
— BALANZA
Operacion: Envasado
Lugar: Area de envasado ENVASES w
Operario: Ascencio Hilario Mariela
Compuesto por: Fecha: 10/08/2022
No. | DESCRIPCION MANO IZQUIERDA |Th O D |::> O D E> v Th DESCRIPCION MANO DERECHA
1 |Divide en trozos el pescado (. | ® Agarra un trozo de pescado
2 |Sostiene el envase ( Coloca el pescado dentro del envase
3 |Espera ( Coloca el envase en la balanza
4 |Espera * I Regresa el envase a la mesa
5 |Completa el peso adecuado { Sostiene el envase
6 |Espera | Prensa el pescado
7 |Coloca envase en canastilla ‘ . Coloca envase en canastilla

Figura 11. Diagrama bimanual actual del proceso de envasado.

Fuente: Elaboracién propia
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Enlafigura 11, se presenta el diagrama bimanual del proceso de envasado,
con el fin de conocer los movimientos de las extremidades de la
envasadora, teniendo en cuenta que coloca la balanza eléctrica a su lado
derecho, a su lado izquierdo se encuentra los envases y en la parte
posterior coloca la bandeja con la materia prima, el proceso inicia desde el
momento que la envasadora agarra un trozo de pescado y finaliza al

momento que coloca el envase en la canastilla.

Tabla 17. Resumen de actividades del diagrama bimanual.

Resumen

Método Actual Propuesto
Actividad Izquierda Derecho Izquierda Derecho
Operacion 3 4 - -
Espera 3 - - -
Transporte - 1 - -
Sostener 1 2 - -
Total 7 7 - -

Fuente: Figura 10

En la tabla 17, se evidencia el resumen del diagrama bimanual con el
método que estuvieron utilizando en la empresa, donde durante el proceso
se identificaron 7 actividades para el lado izquierdo que esta compuesta
por 3 operaciones, 3 esperas, 0 transporte y 1 sostenimiento; por otra parte,
para el lado derecho se identificaron 7 movimientos en total, donde 3 son
operaciones, 0 espera, 1 transporte y 2 sostenimientos.

Afadido a ello, se consider6 realizar un estudio de tiempos con el fin de
implementar estrategias que puedan mejorar y hacer mas eficaz el proceso
de envasado, y con ello, aportar en el aumento de la productividad en la
planta. Con un nivel de confianza al 95% y un error 5%, se realiz6 25
observaciones preliminares solo en los dias que se presenci6 el proceso
productivo de filete de caballa (Anexo 17) y se utiliz6 un cronémetro,
tomando esos mismos dias como muestra para después determinar el
tiempo promedio observado (Anexo 18), cabe resaltar que la toma de
tiempos se realiz6 en segundos para una mayor precision de los datos,

teniendo como base 22 actividades que implican en el proceso.
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Tabla 18. Toma de tiempos en el &rea de envasado actual.

N AFERACIENES Bl PRGEEEE N° de Observaciones y los Tiempos en Segundos

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
1 Llenar cesto con envases 27.3/60 | 26 | 251 | 255 (239|241 | 26 | 275|243 (272|242 | 26 | 235 | 245|235 274|272 | 25 275|263 | 25 | 224|254 | 233|235
2 Sanitizacion de envases 6.8 71169 |71 (73|67 |72| 71|68 |71|73| 7 |72|69|72|71]| 7 |71|73]| 7 69 | 71 | 71|67 | 7
3 Recoger cesto con envases 35 3413134 |33|41|34|31|34|32|33|31|34| 3 |33|28|34|35|31|35|34|28]|34]|31]39
4 Trasladar envases a mesa envasadora 19 218| 20 | 228|224 (232|174 | 232 | 215|168 | 234|221 | 248|201 | 23 | 228|232 (241|232 |231| 254|231 (232 23 | 25
5 Vaciar envases en mesa envasadora 6.7 73| 74| 71| 74| 75| 75| 76| 74|75|74|69|73|65|71|76| 74|75 |74|81|73|72|76|74]|72
6 Dirigirse a zona de canastillas 285 301|333 | 33 | 295 (384|294 | 317|334 |29.7| 326|286 | 254 | 333|304 | 336 | 354|308 |365|317| 334|295 |336 (334|304
7 Recoger canastillas 32 39|42 | 44 | 41 | 39| 45| 42| 37|41 | 38| 4 | 42| 37|41 | 48|43 |38 |38 | 41| 39|45 | 41 | 34| 39
8 Trasladar canastillas vacias 35.1 35 [ 354 (333|342 337|351 |315|352|312|342|353|337|322(349 298 | 352|314 312|331 353|328 342|353 352
9 Colocar canastillas en mesa envasado 4.1 4 [ 36|44 |39 | 4 | 41| 42| 42| 38|42 |39 |43 | 42|38 |34 |42 |42 |37 | 41| 42|36 | 4 | 42| 38
10 | Dirigirse a la sala de MP 21 195|214 | 216 [ 211 | 21 |198| 215|213 (207 | 214 | 205 | 21.3 | 21.4 | 189 | 214 | 21.7 | 179 | 21.6 | 21.4 | 19.7 | 214 | 215 | 214 | 216
11 Sostener bandeja con MP 43 31|28 | 32| 36| 38| 34 3 29 131|134 |32|38 (32|35 |32|36|28|32|32]|28|31]|29]|32] 33
12 | Trasladar MP a mesa envasadora 227 | 194|229 |182| 225|205 | 227 | 224 | 201|215 | 229|227 | 208 | 227|219 | 227 | 187 | 23 | 224 | 215 | 227|229 | 187 | 227 | 196
13 Colocar la MP en mesa envasadora 8.2 78 | 87 8.5 76 | 82 | 81 85| 79| 83| 86| 75 | 81 79 | 84 81| 78 | 84 8 81| 83|84 | 78| 83| 82
14 Llenar envases con MP 298 301 | 306 | 300 | 302 | 305 | 281 | 305 | 304 | 302 | 284 | 303 | 301 | 308 | 307 | 308 | 311 | 306 | 304 | 284 | 308 | 309 | 306 | 307 | 300
15 | Pesado de envases 113 96 | 109 | 113 | 106 | 98 | 114 | 102 | 105 | 101 | 110 | 90 | 115 | 104 | 108 | 119 | 112 | 108 | 110 | 113 | 97 | 106 | 107 | 110 | 105
16 | Verificar peso 172 174 | 168 | 166 | 171 | 165 | 155 | 169 | 177 | 160 | 174 | 165 | 167 | 168 | 173 | 167 | 171 | 162 | 169 | 176 | 167 | 163 | 169 | 171 | 175
17 Prensado 99.2 101 | 103 | 103 | 104 | 103 | 105 | 97.8 | 110 | 105 | 956 | 105 | 107 | 102 | 104 | 105 | 102 | 985 | 100 | 103 | 101 | 98.2 | 99.8 | 104 | 101
18 Verificar presentacion del filete 35 341| 37 41 (391|398 38 | 391(375| 3 (391|384 (391| 38 [37.8|381]| 35 40 (391 | 41 | 362|376 (394|375 | 359
19 Colocar envases en canastillas 32.8 374(382| 358|403 (367|301 | 342|416 317|368 | 328|362 | 304|415 (298|387 [353| 36 |352| 381|374 |404 |364 | 398
20 | Cargar canastillas hasta la faja transportadora 20.2 194|195 | 17.7| 18 | 197|204 | 19.7| 188 | 204 | 187 | 18 | 19.7 | 167|197 | 17 | 19 |187 | 197 | 201 | 17 |19.7 | 18 |19.7 | 17
21 | Colocar canastillas cerca a la faja 54 57|48 |51 |54| 5 |49 | 57| 52| 54|57 |55|51|54|49 |59 |57 |59 |55]|57|59|53]|57]|52]|52
22 Estibar los envases en faja transportadora 301 294|318 (299 (335|291 |31.1|283|319|27.7| 33 [284| 31 |[307| 32 [30.7 304|298 | 27 |29.7| 268|303 |274 | 33 | 329

Fuente: Anexo 16
En la tabla 18, se observa el cuadro de todos los tiempos observados de cada actividad que realizan con el método actual
dentro del area de envasado. Luego para la obtencion del tiempo estandar, cada actividad fue evaluada mediante la escala

de valoracion del Sistema Westinghouse, que consiste en evaluar de forma cuantitativa y cualitativa con sus factores
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claves que son habilidad, esfuerzo, condicidn y consistencia (Anexo 22); y para hallar el tiempo normal se calificé cada

actividad con la tabla de suplementos de la OIT (Anexo 23).

Tabla 19. Tiempo estandar en el area de envasado actual.

Tiempo promedio

Factor de

N° OPERACIONES DEL PROCESO Observado Calificacion Tiempo normal Tolerancia Tiempo Estandar
1 Llenar cesto con envases 25.18 111 27.9 114 31.86
2 Sanitizacion de envases 7.04 111 7.8 1.14 8.91
3 Recoger cesto con envases 3.32 111 3.7 1.16 4.27
4 Trasladar envases a mesa envasadora 22.30 1.11 24.8 1.16 28.72
5 Vaciar envases en mesa envasadora 7.33 1.11 8.1 1.16 9.44
6 Dirigirse a zona de canastillas 31.82 1.11 35.3 1.16 40.98
7 Recoger canastillas 4.02 1.11 4.5 1.16 5.18
8 Trasladar canastillas vacias 33.74 111 375 1.16 43.44
9 Colocar canastillas en mesa envasado 4.00 1.11 4.4 1.16 5.16
10 Dirigirse a la sala de MP 20.88 1.11 23.2 1.16 26.89
11 Sostener bandeja con MP 3.26 1.11 3.6 1.16 4.20
12 Trasladar MP a mesa envasadora 21.55 111 239 1.16 27.75
13 Colocar la MP en mesa envasadora 8.15 1.11 9.0 1.16 10.49
14 Llenar envases con MP 301.96 1.08 326.1 1.15 375.03
15 Pesado de envases 106.90 1.11 118.7 1.16 137.64
16 Verificar peso 168.56 111 187.1 1.16 217.04
17 Prensado 102.29 111 113.5 1.16 131.71
18 Verificar presentacion del filete 37.92 111 42.1 1.16 48.82
19 Colocar envases en canastillas 36.14 111 40.1 1.16 46.54
20 Cargar canastillas hasta la faja transportadora 18.90 111 21.0 1.14 23.92
21 Colocar canastillas cerca a la faja 5.41 111 6.0 1.14 6.84
22 Estibar los envases en faja transportadora 30.24 111 33.6 1.14 38.26
TIEMPO ESTANDAR TOTAL PARA LA PRODUCCION DE CONSERVA (SEGUNDOS) 1273.09

Fuente: Anexo 21.
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En la tabla 19, se visualiza que para el factor de calificacion empleando la
tabla Westinghouse se consideré una puntuacion de 1.11 y 1.08 (Anexo
19); y para la tolerancia segun la OIT se considerd una puntuacion de 1.14
y 16 (Anexo 20), todo ello dio como resultado que para poder realizar el
proceso de envasado de una caja de conserva especificamente en la
presentacion de filete de caballa en aceite vegetal, se esta empleando un
tiempo de 1273.09 segundos.

Luego de haber finalizado el estudio de tiempos, se realiz6 una reunion con
el Jefe de Planta y Jefe de Produccién de la empresa, donde se converso
sobre las distintas causas que estarian ocasionando una baja productividad
en el area de envasado, destacando a los que suceden con mayor
frecuencia como los envases litografiados con abolladuras y desbarnizado
por el incorrecto apilamiento de las canastillas por parte de los jornaleros,
gue realizan el traslado desde las mesas envasadoras hasta la faja
transportadora, ya que al colocar los envases dentro de las canastillas en
dos filas de forma vertical, se realiza una presién ocasionando abolladuras
en el cuerpo y pestafas del envase. Por todo lo mencionado, se realizo una

lista de las alternativas de solucion para la problematica expuesta.

Tabla 20. Alternativas de solucion para area de envasado

RESUMEN ALTERNATIVAS DE SOLUCION AREA

Movilizar la maquina y mesa donde se realiza el proceso de
grated hacia la pared de entrada.
Cambiar ubicacion de la entrega de los envases vacios
sanitizados

Usar la cinta transportadora que conecta las mesas envasadoras
hacia la faja transportadora que alimenta las selladoras

Unir la faja transportadora con las selladoras de 1/2 Ib tuna

Proposito- : _
Lugar - Designar a un jornalero para la entrega de los cestos a las

Persona - envasadoras Envasado
Medio Habilitar las fajas de las mesas envasadoras de cocido

Asignar a un Técnico del Aseguramiento de la Calidad a verificar
el peso de los envases en la faja transportadora.

Indicar a las envasadoras de estibar los envases con materia
prima directo a la cinta transportadora

Capacitar al personal quincenalmente para evitar abolladuras en
los envases y pérdida de MP

Fuente: Elaboracién propia
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En la tabla 20, se expone las alternativas que ayudarian en la solucién al
problema, dentro de ello, se inicié con la movilizacion de la mesa y maquina
de grated hacia la pared de la entrada de la nave de procesos, ya que estas
conectan con una de las selladoras de %z |b y solo se tendria en uso cuando
se realice la conserva en la presentacion de grated, también se considero
cambiar la ubicacion de donde se hace la entrega de los cestos sanitizados
a unos 2 metros de distancia hacia la izquierda y designar a un jornalero a
gue realice las entregas de los cestos hacia el lugar de las envasadoras, ya
gue ahora habra mayor espacio para transitar con facilidad.

Ademas, se habilitarian las fajas de las mesas envasadoras de cocido y se
pondria en funcionamiento la cinta transportadora de 8.4 metros de longitud
y 10 cm de ancho aprox. que ayudara a conectar de forma directa hacia la
faja transportadora general y alimentaria a las 2 selladoras de %2 Ib, de esta
manera los envases se trasladaria por la faja y se evitara el uso de las
canastillas, también se evitara la pérdida de envases con abolladuras,
materia prima, la reduccion del nimero de jornaleros, tiempo, transportes y
movimientos innecesarios que se identificaron con anterioridad. Afadido a
ello, se sugiere que se asigne a un Tecnico del Aseguramiento de la calidad
para que verifique la presentacion del filete, supervise el peso de los
envases en la faja transportadora y el encargado de realizar las
indicaciones al a las envasadores sobre el nuevo método de estibar todos
los envases con materia prima directamente a la faja que se encuentra en
las mesas envasadoras antes de iniciar el proceso; y finalmente, realizar
un cronograma de capacitaciones gue se realicen semanalmente sobre los
métodos adecuados para el proceso de envasado, inocuidad de los

alimentos y de todos los cuidados del personal en general.

Se obtuvo una respuesta de aceptacion por parte del Jefe de Plantay de la
empresa, para lo cual pusieron en ejecucion cada uno de las actividades
mencionadas y gestionaron cada uno de los costos requeridos. Por todo lo
mencionado, se presenta el nuevo diagrama de recorrido con las
modificaciones indicadas para tener una mayor claridad de todos los

movimientos y transportes que fueron eliminados del proceso de envasado.
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COCINADOR CONTINUO

FAJA TRANSPORTADORA
- CINTA TRANSPORTADORA
——p RECORRIDO DE MP
—» RECORRIDO DE ENVASES

Figura 12. Diagrama de recorrido con nuevo método para el proceso de envasado de la empresa Beltran Pert EIRL

Fuente: Elaboracién propia
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En la figura 12, se evidencia el nuevo diagrama de recorrido que fue

propuesto en un inicio para el area de envasado de la empresa, en la cual

basicamente consiste en

reducir tiempos

improductivos y eliminar

actividades que estarian perjudicando u ocasionando desperfectos en los

envases, aqui se visualiza la nueva ubicacion de los cestos previamente

sanitizados, la mesa y maquina donde se realiza el grated, el recorrido de

la cinta transportadora y la conexion que habra entre la faja transportadora

y las 2 selladoras.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

CUADRO DE RESUMEN
PRE - PRUEBA |:|
. ACTIVIDAD TIEMPO
METODO 5 — O 1
eracion .
POST - PRUEBA |:| peract
Inspeccion E] 208.4
Inicia: Recepcion de MP Transporte 63.4
Producto: Filete de caballa en aceite vegetal P P E:>
_ . Demora D 0
- Finaliza: Faja transportadora
Proceso: Envasado - cocido Total de distancia (m) 21
Analista: Rodriguez Gamboa Pierina Yasmin | Fecha: 15/08/2022 Total de tiempo (seg./ caja)| 886.9
SIMBOLO DISTANCIA| TIEMPO .
N° DETALLE DE ACTIVIDADES . OBSERVACION
O ] |::> [D]  (m) | (Seq/ caja)
)
L | lenar cesto con envases 24T | 1os cestos con los envases
2 |Sanitizacion de envases ) 71 son sanitizados en dinos
3 |Recoger cesto con envases | 35 (ue continen agua ycloro
4 | Transladar envases a mesa envasadora » 7 216
5 |Vaciar envases en mesa envasadora 'd 7.2
6 |Dirigirse a la sala de MP » 7 211
7 [Sostener bandeja con MP 34 Una bandeja contiene
8 |Transladar MP a mesa envasadora > 7 20.8 aproximadamente 5 kg de
9 |Colocar la MP en mesa envasadora v | 76 MP fileteada
10 |Llenar envases con MP p 298.4
11 |Pesado de envases 3 105.1
12 | Verificar peso 1712
13 |Prensado 1013
14 | Verificar presentacion del filete ) 37.2
15 |Estibar| " d El tiempo por unidad de
stibar los envases en faja transportadora 567 | emvase es de 1.2 sequndos

Figura 13. Diagrama de analisis de procesos — nuevo método.

Fuente: Elaboracién propia
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En la figura 13, se puede visualizar a primera instancia que hubo una
reduccion de las actividades, ya que con el nuevo método implementado
solo se consideraron 15 actividades a realizar para el proceso de envasado,
haciendo diferencia con el diagrama inicial que presentaba 22 actividades
(Figura 8); por lo que ahora se requiere un tiempo de 615.1 segundos/caja
para lo que son las operaciones, en cuanto a la inspeccién un tiempo de

208.4 segundos/caja, 63.4 segundos/caja en transportes y 0 segundos/caja
en demoras, se observa, ademas, que hay una reduccion de distancia y
solo se esta considerando 21 metros a recorrer, por ende, todos los
tiempos mencionados hace un total 886.9 segundos/caja para realizar el
proceso de envasado. Después de la implementacion del nuevo método
de trabajo, se procedié a hallar los porcentajes correspondientes a las

actividades si son productivas o improductivas.

. . . Actividad improductivas
Actividades improductivos = — * 100
Total de actividades

3
Actividades improductivos = = * 100 = 20%

Ahora, se muestra la nueva cantidad de actividades improductivas que
corresponden a los 3 transportes con un porcentaje de 20%

correspondiente a las actividades improductivas.

Tabla 21. Porcentaje de las actividades del proceso

ACTIVIDAD N° %
Operacion O 10 66.7
Inspeccion ] 2 13.3
Transporte |:> 3 20
Demora [D 0 0
Total, de actividades 15 100

Fuente: Figura 13.
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En la tabla 21, se presenta los porcentajes obtenidos de las actividades
después de implementar el nuevo método de trabajo, donde el 66.7% de
actividades corresponden a las 10 operaciones y el 13.3 % lo que son las

2 inspecciones como actividades productivas.

Tabla 22. Comparacion porcentajes de actividades improductivas

% de Actividades improductivas
% de Diferencia

Método actual Método nuevo

27.3 20 7.3

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 22, se evidencia una disminucion en las actividades
improductivas en un 7.3%, por lo tanto, se hace mencion que el nuevo
método aplicado ayudé a eliminar actividades que no generaban un valor
al proceso de envasado y a optimizar el porcentaje de actividades
improductivas que se presentd en un inicio. Cabe resaltar que, la
eliminacion de actividades ha reducido hasta un 7% del tiempo que se ha
trabajado en los meses evaluados, con ello evitar que se pierda hasta un

4% de envases con abolladuras

DIAGRAMA BIMANUAL NUEVO METODO

DIAGRAMA No: 4 HOJA No: 2 DE: 2

Descripcion de la pieza: Envasado de filete de caballa en envases
litografiados BALANZA
Operacién: Envasado | PESCADO FILETEADO | ‘ l ENVASES

Lugar: Area de envasado

Operario: Ascencio Hilario Mariela

Com puesto por: Fecha: 16/08/2022

No. DESCRIPCION MANO IZQUIERDA Th O D [:> V O D [::} v Th DESCRIPCION MANO DERECHA
1 Agarra un trozo de pescado * o | Divide en trozos el pescado
2  |Coloca el pescado dentro del envase ) Sostiene el envase
3 Espera )o Coloca el envase en la balanza
4  |Completa el peso adecuado ) Regresa el envase a la mesa
5 Espera ) Prensa el pescado
6 Coloca envase en faja transportadora . Coloca envase en faja transportadora

Figura 14. Diagrama bimanual — nuevo método.

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 14, se evidencia el nuevo diagrama bimanual con la

implementacion del nuevo método mencionado con anterioridad en la cual
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se ha disminuido una actividad para cada mano, por ende, se consider6
reorganizar la ubicacion de los elementos con los cuales se trabaja
colocando la bandeja con el pescado fileteado a la parte izquierda, los
envases en la parte derecha, y la balanza frente a la envasadora, iniciando
el proceso agarrado un trozo de pescado con la mano derecha y da por
terminada la actividad cuando colocas los envases en la faja

transportadora.

Tabla 23. Resumen de actividades del diagrama bimanual — nuevo método.

RESUMEN
METODO ACTUAL PROPUESTO
ACTIVIDAD IZQUIERDA DERECHO IZQUIERDA | DERECHO
OPERACION 3 4 4 4
ESPERA 3 - 2 ]
TRANSPORTE - 1 ] 1
SOSTENER 1 2 ) 1
TOTAL 7 7 6 6

Fuente: Figura 14

En la tabla 23, se manifiesta nuevamente el resumen del diagrama
bimanual pero esta vez con el método mejorado, y ahora el proceso cuenta
con 6 actividades para ambos lados, el lado izquierdo esta compuesta por
4 operaciones, 2 esperas, y 0 actividades en transporte y sostenimiento,
mientras que en la parte derecha se identificaron por 4 operaciones, 0

esperas, 1 transporte y un sostenimiento.

Y nuevamente, se realizO otra toma de tiempos considerando las
modificaciones que se hicieron, ya que ahora solo se cuenta con 15
actividades para el desarrollo del proceso de envasado, y el niumero de
muestras se considerd de igual manera como la primera toma de tiempos.
La tabla que se presenta a continuacion, nos ayudara para determinar las
nuevas observaciones necesarias (Anexo 25), y luego hallar el nuevo

tiempo promedio observado (Anexo 26).

a7



Tabla 24. Toma de tiempos en el area de envasado — nuevo método.

OPERACIONES DEL N° de Observaciones y los Tiempos en Segundos
i PROCESO
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

1 | Llenar cesto con envases 21.8|245| 25.1| 255| 23.9| 24.1| 23.9| 27.5| 24.3| 25.3| 24.2| 26 | 235| 245| 235| 27.4| 272 25 | 275| 26.3| 25 | 22.4| 25.4| 24.3| 235
2 | Sanitizacion de envases 64 | 71| 69| 71| 7 67| 72| 69| 68| 71| 73| 64| 72| 69|67 |65| 61|68| 73| 65| 69| 66| 71| 67| 65
3 | Recoger cesto con envases 37| 34| 36|34|38|35|34|36|34|32|38|34|34|36|37|31|34|35|31| 35| 34| 37| 34| 33| 32
4 terr?\?;iizrofgvasesamesa 218 |19.6 | 235 20.6 | 22.4| 23.2| 20.4 | 232| 18.4| 18.7| 19.8| 22.1 | 207| 22.5| 23 | 22.8| 19.4| 19.8| 23.2| 23.1| 20.4| 23.1| 187 23 | 21.2
g | vaciarenvases enmesa 75| 73| 78| 71| 74| 75| 77| 73| 74| 76| 74| 69| 73| 74| 78| 76| 74| 75| 74| 76| 73| 78| 76| 74| 74

envasadora
6 |Dirigirse ala sala de MP 227207 21.4| 216|211 | 20.7| 19.8| 21.5| 22.7| 20.7| 21.4| 205 | 21.3| 21.4| 18.9| 22.4| 21.7| 17.9| 21.6| 21.4| 19.7| 23.4| 21.5| 21.4| 21.8
7 | Sostener bandeja con MP 37| 35| 33| 32|36|32|35|33|38|33|34[35/|38[32|35/[32|37|31|37]| 37| 35|31/ 36/ 32|38
8 g}%ig;;érgpamesa 19.7 | 17.4| 22.9] 182 | 215| 205| 17.7 | 22.4 | 20.1| 21.5| 19.6 | 19.7 | 20.8| 22.7 | 21.9| 20.7 | 18.7| 207 | 22.4 | 215 21.7| 22.9| 18.7| 22.7| 19.6
g | ColocarlaMP enmesa 82|79 | 81|85| 79| 82|84|85|89|83|86|85|81|82|84|81|78|84|84|81|83|88|81]83]s2

envasadora
10 | {jenar envases con MP 209 | 301 | 306 | 305 | 302 | 301 | 300 | 305 | 304 | 302 | 301 | 303 | 301 | 308 | 307 | 304 | 303 | 306 | 304 | 303 | 308 | 309 | 306| 307 | 300
11 | pesado de envases 111 | 107 | 109 | 113 | 106 | 107 | 108 | 113 | 110 | 109 | 110 | 108 | 114 | 104 | 108 | 113 | 112 | 108 | 110 | 108 | 106 | 110 | 107| 110 | 111
12 | Verificar peso 167 | 172 | 168 | 169 | 173 | 171 | 170 | 160 | 172 | 169 | 171 | 173 | 167 | 168 | 170 | 167 | 171| 173 | 169 | 172 | 167 | 173 | 169 171 | 171
13 | Prensado 99.2| 101 | 99.5| 100 | 100 | 99.6| 101 | 102 | 101 | 99.4| 100 | 101 | 99.9| 102 | 101 | 99.6| 102 | 99.3| 100 | 103 | 101 | 98.2| 99.8| 102 | 101
14 | Verificar presentacion del filete 35 |341| 37 |382|37.1]30.8| 38 |39.1|37.5| 35 | 36.5|38.4|39.1|365|37.8|38.1| 35 | 37.5|36.1| 38.4| 36.2| 37.6| 39.4| 37.5| 37.9
15 | Estibarlos envases en faja 55.8 | 58.9 | 57.6| 56.3| 55.9| 57.1| 59.6 | 58.2 | 56.4| 59.3| 58.2| 57.3 | 57.9| 57.8| 55.3| 57.6 | 58.7| 59.3| 57.3| 56.9| 57.2| 59.3| 58.7| 56.9| 56.4

transportadora

Fuente: Anexo 24

En la Tabla 24, se observa de igual manera que para la obtencion de los tiempos se empled un cronémetro, que ayudo
para registrar las 25 observaciones en segundos para las 15 actividades que se determinaron con el huevo método de

trabajo.
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Tabla 25. Tiempo estandar en el area de envasado — nuevo meétodo.

R Tiempq Factor de . . Tiempo
N OPERACIONES DEL PROCESO promedio Sl Tres i Tiempo normal Tolerancia Estandar
Observado
1 Llenar cesto con envases 24.70 1.11 27 .4 1.14 31.26
2 Sanitizacion de envases 7.05 1.11 7.8 1.14 8.92
3 Recoger cesto con envases 351 1.11 3.9 1.16 4.52
4 | Trasladar envases a mesa envasadora 21.61 111 24.0 116 27.82
> | Vaciar envases en mesa envasadora 7.18 111 8.0 1.16 9.25
6 Dirigirse a la sala de MP 21.13 1.11 235 1.16 2721
7 Sostener bandeja con MP 3.45 1.11 38 1.16 4.44
8 Trasladar MP a mesa envasadora 20.83 1.11 23.1 1.16 26.82
9 Colocar la MP en mesa envasadora 7.63 1.11 8.5 1.16 9.83
10 | Lienar envases con MP 298.36 1.08 322.2 1.16 373.79
11 | pesado de envases 105.05 1.11 116.6 1.16 135.26
12 | Verificar peso 171.16 1.11 190.0 1.16 220.39
13 | Prensado 101.31 1.11 112.5 1.16 130.45
14 | Verificar presentacion del filete 37.25 1.11 41.3 1.16 47.96
15 | Estibar los envases en faja transportadora 56.66 1.11 62.9 1.14 71.69
TIEMPO ESTANDAR TOTAL PARA LA PRODUCCION DE CONSERVA (SEGUNDOS) 1137.61

Fuente: Anexo 29
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En la Tabla 25, se presenta el tiempo estdndar determinado con el nuevo
método de trabajo para el proceso de envasado, por o que se requiere
1129.61 segundos para el envasado de una caja de conservas en la
presentacion de filete de caballa, y para su determinacién se consideré de
igual manera el factor de calificacibn segun el método Westinghouse
(Anexo 27) y la tolerancia segun la OIT (Anexo 28), por lo que, haciendo
una comparacién entre ambos tiempos estandares entre el inicial con el
nuevo método se ve una diferencia de 136.08 segundos respectivamente,
por lo que resulta que el nuevo método empleado ha sido eficaz en las
actividades realizadas para el proceso, ayudando a eliminar tiempos y

movimientos innecesarios.

1129.61 1 Caja
*

TE = . = 23.53 segundo/envase
1caja 48 envases

Por lo que se infiere que, con el nuevo método se estaria empleando un
tiempo de 23.53 segundos para realizar el proceso de envasado por

envase.

Tabla 26. Diferencia entre tiempo estandar inicial y nuevo tiempo estandar

Tiempo estandar (segundos)
% detiempo
mejorado

Diferencia

Método actual Método nuevo

1273.09 1137.01 136.08 10.69

Fuente: Tabla 19, Tabla 25

En la tabla 26, hace inferencia a la reduccion del tiempo estandar que se
determiné al inicio de la investigacién con el nuevo método implementado,
teniendo como diferencia 136.08 segundos/caja, esto quiere decir que hubo
una disminucion de los tiempos en un 10.69% de las actividades que

forman parte del proceso de envasado, entre las actividades que fueron

50



eliminadas y generaba tiempos improductivos, estan un inicio el recojo y
transporte de las canastillas hacia las mesas envasadoras y al finalizar el
transporte de las canastillas hacia la faja transportadora, por lo que ahora
ya no se emplearan el uso de las canastillas y el transporte de los envases
sera de forma directa. Con la implementacion de la gestién, se tendra
beneficios como la reduccion de tiempos y costos, por lo que los procesos
tendran una estructura mejor definida, con ello que el personal, ya sean

envasadoras o0 en general puedan trabajar con excelencia.

Las capacitaciones técnicas estaran dirigidas al personal de envasado,
segun sea el caso requerido, guidndonos por el cronograma de
capacitaciones (Anexo 30), algunas veces seran de caracter grupal como
en la capacitacion del dia 13 de agosto (Anexo 31) y en otros seran dirigidas
al personal especifico que trabajan en el area como en la capacitacion del
dia 30 de septiembre (Anexo 32). Para ello se aplico el siguiente indicador:

N° de personal capacitado — envasado

Y%personal capacitado =
P P N° de personal envasador de la empresa

Tabla 27. Porcentaje del personal capacitado — area de envasado.

Personal Personal % Personal
Capacitado - envasador dela capacitado —
Envasado empres Envasado.
Pre — Propuesta 22 50 44
Post — Propuesta 43 50 86

Fuente: Empresa Beltran Per( EIRL.

En la tabla 27, se percibe la cantidad del personal capacitado del area de
envasado, para ello, en un inicio de la investigacion se contabilizé que solo
22 envasadoras tenian el nivel adecuado de capacitacion, lo que
representa el 44% en relacion a los 50 envasadores contabilizados. No
obstante, luego de las mejoras aplicadas en el proceso y de realizar las

capacitaciones de forma semanal, se determind que ahora 43 envasadoras
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fueron correctamente capacitadas de las 50 envasadoras promedio de la
empresa, aumentando en el porcentaje ahora de un 86%.

100%
90% 86%
80%

70%
60%
50% 44%
40%
30%

20%

% Personal Capacitado-Envasado

10%

0%
Pre-Propuesta Post-Propuesta

B Pre-Propuesta B Post-Propuesta

Figura 15. Porcentaje del personal capacitado
Fuente: Tabla 27

En la Figura 15, se visualiza claramente que hubo un aumento en cuanto
al nivel de capacitaciéon de las envasadoras, haciendo resaltar que las

capacitaciones constantes han aportado en el aumento de este resultado.
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4.4.Evaluar la nueva productividad en la empresa Beltran Chimbote, 2022.

A continuacion, para llevar a cabo el Ultimo objetivo de la investigacion se

realizara la evaluacion de las nuevas productividades obtenidas luego de

la implementar las mejoras correspondientes en el proceso de envasado.

Tabla 28. Resumen de la productividad de materia prima de los meses de

agosto, septiembre y octubre 2022.

R . : : Productividad
Meses N° de cajas Materia prima oromedio
producidas (tm)
mensual
Agosto 25110 533.296 47.0
Septiembre 26415 558.4215 47.3
Octubre 23533 499.0877 47.1

Fuente: Anexo 33

En la tabla 28, se visualiza la productividad promedio de los meses que se

evaluo luego de la mejora, en los periodos de agosto, septiembre y octubre,

por lo cual se destaca que en el periodo de septiembre se alcanzé una

productividad mayor de 47.3 cajas/tonelada, y el mes de agosto obtuvo una

productividad menor de 47 cajas/tonelada.

Tabla 29. Comparacién de las productividades de materia prima

Productividad Productividad
Meses (N° de cajas/ Meses (N° de cajas/ % Incremento
materia prima materia prima de oroductividad
Tm) Tm) P
Abril 46.3 Agosto 47.0
Mayo 45.8 Septiembre 47.3
2.29
Junio 46.2 Octubre 47.1
Promedio 46.1 Promedio 47.2

Fuente: Tabla 10, Tabla 28
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En latabla 29, se aprecia la comparacion de las productividades promedio
de los meses en el cual inici6 la investigacion con 46 cajas/tn y de los
meses evaluados después de la mejora con 47.2 cajas/tn, es por ello, que
se indica que hubo un incremento o elevacion de un 2.29%, esto quiere
decir que, ahora por cada tonelada de materia prima que se procesa, se
obtendra una caja mas de filete, aumentando la productividad y un mayor
ingreso para la empresa, no obstante, esto quiere decir que el nuevo
método de trabajo estd favoreciendo en el aprovechamiento y manejo
adecuado de la materia prima en el proceso de envasado de filete de

caballa.

Tabla 30. Resumen de la productividad de mano de obra de los meses de

agosto, septiembre y octubre 2022.

N° de cajas N° de o Productividad
Meses X N° H/H .
producidas | envasadoras Promedio Mensual
Agosto 25110 50 150 3.35
Septiembre 26415 50 153.4 341
Octubre 23533 50 139 3.38

Fuente: Anexo 33

En la tabla 30, se muestra la nueva productividad promedio con respecto a
la mano de obra, es decir, el desempefio actualizado por parte de las
envasadoras manteniendo en mismo numero de trabajadores para el
proceso productivo, no obstante, el mes de septiembre tiene una
productividad mayor de 3.41 cajas/hora y el mes de agosto con una
productividad menor de 3.35 cajas/horas a comparacion de los otros meses

evaluados.

Tabla 31. Comparacioén de las productividades de mano de obra

Productividad

Productividad

de mano de de mano de % Incremento de
Meses obra (N° de Meses obra (N° de productividad
cajas/ N° de cajas/ N° de
H/H) H/H)
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Abril 3.17 Agosto 3.37

Mayo 3.04 Septiembre 341
9.42

Junio 3.08 Octubre 3.38

Promedio 3.10 Promedio 3.39

Fuente: Tabla 14, Tabla 30.

En la tabla 31, se observa que hubo una mejoria y elevacion de la
productividad promedio de los meses evaluados luego de las mejoras
presentadas, lo cual indica que en un inicio tenian una productividad de
3.10 cajas/hora, y luego se determind una produccion promedio de 3.39
cajas/hora; todo ello, refleja que el nuevo método de trabajo esta ayudando
de manera eficiente en la elevacion de la productividad, ya que se estan
evitando actividades que generaban demoras y de esta manera se ha
generado un incremento de 9.42%.

Tabla 32. Formato de costo de mano de obra de los meses de agosto,

septiembre y octubre

Costo por Costo/mes- N de Costo
Meses Cargo hora Horas/mes envasador operarios Total/mes
(s/./HH) (Sl) P (Sl)
Envasadora 6.00 148.8 892.80 50 44,640.00
Agosto
Jornalero 5.00 149 745.00 2 1,490.00
Envasadora 6.00 153.4 920.40 50 46,020.00
Septiembre
Jornalero 5.00 154 770.00 2 1,540.00
Envasadora 6.00 139 834.00 50 41,700.00
Octubre
Jornalero 5.00 140 700.00 1 700.00

Fuente: Empresa Beltran Per( EIRL.

En la tabla 32, se resalta el nuevo costo de mano de obra después de las
mejoras aplicadas en los meses de agosto, septiembre y octubre, cabe
resaltar, que el que el costo por hora se mantiene, no obstante, el nimero
de jornaleros disminuyd, ya que no es necesario porque el proceso se

realiza de forma directa.
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Tabla 33. Ingresos antes y después de las mejoras (3 meses)

N°de Cajas | Preciode o Margen
Producidas | Ventac/u Monto (S/.) % total %
(S1.)
Antes 64571 150.00 9,685,650.00 46
8
Después 75058 150.00 11,258,700.00 54
Total 139629 20,944,350.00 100

Fuente: Tabla 10, Tabla 28

En la tabla 33, se visualiza los ingresos obtenidos de los primeros meses

evaluados y de los meses analizados después de las mejoras,
considerando al precio de venta de S/. 150 para una caja de filete de caballa
de 48 unidades, por lo cual, se realizo la comparacién de ambos montos y
se determiné un margen de mejoras de 8% respectivamente, lo que hace

indicar que se ha generado ganancias para la empresa.

Tabla 34. Porcentaje de aumento de rentabilidad

AUMENTO
ANTES DESPUES RENTABILIDAD

%
COSTOS S/5,326,138.94 S/ 6,143,489.32
INGRESOS S/ 9,685,650.00 S/ 11,258,700.00

1.41
GANANCIA S/ 4,359,511.07 S/ 5,115,210.68

RENTABILIDAD 81.85% 83.26%

Fuente: Tabla 33, Anexo 34

En la tabla 34, se exhibe los costos, ingresos y la cantidad de ganancia del
antes y después de las mejoras implementadas, para lo cual la rentabilidad
de la empresa aument6 en 1.41%, ya que los recursos utilizados se estan
aprovechando correctamente, si bien es cierto, se esta empleando la
misma cantidad de materia prima, pero se esta obteniendo una caja mas
por tonelada, con ello, el aumento de envases segun la produccion

requerida y se esta evitando las abolladuras de estos mismos.
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Posterior a la implementacion de la gestion de procesos, con la finalidad de
elevar la productividad teniendo en cuenta sus indicadores de productividad
de materia prima y mano de obra, ya que hubo un aumento de 2.29% y

9.42%, respectivamente.

Tabla 35. Resultado de indicadores de productividad

PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE ENVASADO DE BELTRAN PERU EIRL

PRODUCTIVIDAD DE MATERIA PRIMA PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA

MESES | PRE MESES POST | MESES | PRE MESES POST

ABRIL 46.3 AGOSTO 47 ABRIL | 3.17 AGOSTO 3.37

MAYO 45.8 SEPTIEMBRE | 47.3 MAYO | 3.04 | SEPTIEMBRE | 3.41

JUNIO 46.2 OCTUBRE 471 | JUNIO | 3.08 OCTUBRE 3.38

Fuente: Tabla 28, Tabla 30

En la tabla 35, se presenta todos los resultados en general de los
indicadores de productividad de la investigacion de los meses antes de

iniciar las mejoras y después de la implementacion.

A continuacion, a través del programa estadistico SPSS se aplico la prueba
de normalidad, para lo cual se tuvo en consideracion los datos al inicio de
la investigacion y el después. Para iniciar con la prueba se necesita hacer
la contrastacion de la hipétesis general, para iniciar se tiene que verificar el
comportamiento si es que proviene de una distribucién normal o en caso
contrario, en esta ocasion se tomé en consideracion el estadigrafo de
Shapiro-Wilk.

Hipotesis:
Ho: Los datos persiguen una distribucion normal

Hi: Los datos no persiguen una distribucion normal
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Por lo tanto:
Si p =2a 5% se acepta Ho
Si < a 5% se acepta Hi

Tabla 36. Prueba de Normalidad

Shapiro-Wilk
Kolmogorov-Sminorv2
Estadistico| gl Sig. Estadistico | gl Sig.
MATERIA_PRIMA_PRE 314 3 , ,893 3 ,363
MATERIA_PRIMA_POST ,253 3 , ,964 3 ,637
MANO_OBRA_PRE ,265 3 , ,953 3 ,583
MANO_OBRA_POST ,292 3 , ,923 3 ,463

Fuente: Software SPSS

En la tabla 36, se visualiza que la productividad de materia prima y la
productividad de mano de obra antes de los cambios realizados obtuvieron
una significancia positiva de 0,363 y 0,583 respectivamente, y al finalizar la
aplicacion de los cambios tuvieron 0,637 y 0,463 de significancia,
resaltando que los datos mostrados son mayores al nivel alfa de 0,05;
culminando de esta forma que los dos grupos forman parte de una
distribucion normal. Para ello, se realizara la comparacion entre las medias
a través de un andlisis estadistico de T de student para contrastar la

hipotesis.

Por consiguiente, en el Software SPSS se realizé el método T — Student
con una confiabilidad de 95% con un margen de error del 5%, con respecto
a los datos se tomd en consideracion la productividad de mano de obra y
materia prima de los meses pre prueba de abril, mayo y junio; y para el post

prueba a los periodos de agosto, septiembre y octubre.
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Hipotesis de lainvestigacion:

Hi: La implementacion de la gestion de procesos en el area de envasado

elevara la productividad en la empresa Beltran Chimbote, 2022.

Ho: La implementacion de la gestién de procesos en el area de envasado

no elevard la productividad en la empresa Beltran Chimbote, 2022.

Por lo tanto:

Sip =2a 5% se acepta Ho

Si < a 5% se acepta Hi

Tabla 37. Prueba de muestras emparejada

Diferencias relacionadas
S 95%_Interva|o de
.| Desviacién | tip. de confl_anzapgrala
Media ti diferencia
p. la
media : : sig
Inferior | Superior t gl | (ilateral)
MATERIA_PRIMA_PRE
,63333 0,11547 | ,06667 | ,34649 ,92018 9,500 ,011
MATERIA_PRIMA_POST
MANO_OBRA_PRE
,22333 ,06807 | ,03930 | ,05424 ,39243 5,683 ,020
MANO_OBRA_POST

Fuente: Software SPSS

En la tabla 37, indica segun la distribucion “t” que cuenta con 2 grados de

libertad para la materia prima y mano de obra con valor critica “t” de 9,500

y 5,683; con una significancia de 0,011 y 0,020 respectivamente

(Significancia < a 0.05); esto quiere decir entonces que se rechazaria el Ho

y se aceptaria Hi, por lo que se concluiria que la implementacion de la

gestion de procesos en el area de envasado elevaria la productividad de la

empresa Beltran Chimbote.
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V. DISCUSION

De acuerdo con los resultados logrados, en el presente estudio se confirma la
hipétesis de que, a través de la implementacion de la gestién de procesos en el
area de envasado se eleva la productividad de la empresa Beltran Pert EIRL,
solucionando asi la problemética actual, brindando las mejoras requeridas para

dar un correcto uso a los recursos, haciendo més eficientes los procesos.

En el primer objetivo de la investigacion, el diagndstico situacional fue realizado
en el area de envasado de Beltran Pert EIRL, el cual se inici6 mediante la
aplicacion de un cuestionario a las envasadoras, donde expresaron que estaban
insatisfechos por el inadecuado método de trabajo que empleaban y que no
existia una comunicacion asertiva entre comparfieros; asi mismo se usaron
herramientas de diagndstico como un Diagrama de Ishikawa junto al diagrama
de Pareto, para reconocer y clasificar las causas que estaban ocasionando una
baja productividad, como la acumulacion de envases tanto en las mesas
envasadoras como en la faja transportadora por el exceso de envases abollados
con materia prima, el apilado incorrecto que realizaban los jornaleros y la falta
de estandarizacion de los procesos; del mismo modo una situacion similar se
encontré en Andrade et al. (2019), ya que, en su investigacion de estudio de
tiempos para lograr el incremento de la eficiencia y la productividad en el area
de produccion, aplico un diagrama de Ishikawa que le permitié analizar las
posibles causas, entre ellas que el origen de la baja productividad se daba a
causa de los métodos de trabajo, por lo que se presentaba un cuello de botella
en el proceso, también se determing la falta de distribucion equitativa en todas
las areas de trabajo, afiadido a ello, el jefe de las areas hizo mencién que para
realizar ciertas operaciones a comparacion de otras requiere de mas tiempo y
mas esfuerzo, pero esta limitacion no se pudo verificar porque el proceso no
estaba estandarizado. Por lo que se concluye, que las investigaciones se
relacionan de manera significativa, ya que ambos estudios usaron las mismas
herramientas de diagndstico y ayudd correctamente a identificar las causas que
estaban contribuyendo en la baja productividad presentadas en ambas

empresas.
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En el segundo objetivo, se determind la productividad inicial en el area de
envasado, teniendo como indicadores a la productividad de materia prima
obteniendo 46.1 cajas/tonelada, productividad de mano de obra en 3.15
caja/hora-envasadora y costo de mano de obra, siendo indicativos bajos de
productividad, ya que existe un bajo rendimiento por los factores mencionados
en un inicio; de la misma manera, segun Eneque y Tello (2020), dentro de su
estudio sobre la aplicacién de la gestion por procesos para lograr el incrementar
la productividad, tuvo como justificacion el permitir saber cémo se gestiona el
proceso y qué problemas se estan produciendo. En la investigacion, la muestra
estuvo conformado por 21 colaboradores de la empresa y de todos los procesos,
ya que forman parte directa de la problematica identificada, para lo cual, se hizo
uso de técnicas de ingenieria como una matriz sobre procesos y un diagrama de
Pareto, donde hallaron, documentaron y analizaron los procesos claves de la
organizacion, lo que permitié enfocar los procesos relevantes a la problematica
gue se presentd y proponer mejoras. Dentro de las mejoras, consistid en
implementar una maquinaria para el proceso de codificacion, estimando en uno
de sus objetivos un aumento de productividad de la mano de obra en un 158%.87
de cocido y 260% para el otro tipo de linea, lo que significa la reduccion del
personal, es decir, que estimaron solo emplear a 7 operarios y 1.5 horas menos
para desarrollar el proceso de envasado y sellado. Luego de las mejoras
implementadas se alcanzé una productividad de mano de obra de 43,67 al
codificar, envasar y sellar cocidos; y de 28,98 en codificar, envasar y sellar en el
primer semestre de 2019. Por lo que se concluye, que, en las investigaciones
presentadas, mantienen una relacion significativa, ya que para evaluar sus
productividades tomaron como indicadores la productividad tanto de la mano de

obra como la materia prima.

En el tercer objetivo, se aplicé la gestion de procesos en el area de envasado,
teniendo en consideracion la elaboracion del mapa de procesos, el diagrama de
analisis de procesos para evaluar los detalles y actividades del area donde se
identific6 que las actividades improductivas se optimizaron en un 7.3%, ademas
del diagrama bimanual y mejorar el diagrama de recorrido con la nueva
propuesta del método de trabajo para la mejora del proceso, y luego se visualizo

la aplicacion de un estudio de tiempos, que sirvié para determinar el tiempo
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estandar inicial de 1273.09 segundos/caja y final 1137.01 segundos/caja |,
resaltando que hubo una mejora del 10.69%; tal parentesco se encuentra en la
investigacion de Livaque y Pefia (2020), mediante la aplicacion de un estudio de
movimientos para lograr mejorar la productividad dentro del &rea de produccion,
se aplicaron herramientas metodoldgicas de investigacion como el estudio de
tiempos buscando establecer procesos productivos estandar, permitiendo
observar el proceso para luego elaborar un diagrama de andlisis de procesos,
ya que a partir de ello se podra ejecutar correctamente el estudio de tiempos;
después de realizar y confirmar las observaciones preliminares, se calcularon el
tiempo normal y estandar para cada actividad de acuerdo con los procedimientos
establecidos, donde finalmente, se concluye que para la produccién de una
tonelada de alimento balanceado solo se necesita 176 minutos en lugar de 230
minutos, lo que refleja un aumento del 23,48 %, y cada bolsa debe recolectarse
en 8,80 minutos en lugar de los 11,5 minutos, por lo que, en los resultados
obtenido con la implementacién del tiempo estandar aumentan la productividad
en un 55,87%. De la misma forma, en la investigacion de Chavez (2019), que se
basé en la implementacion de las mejoras del proceso de envasado de
conservas de pescado en la linea de crudo, para lo cual, realizé el diagndstico
inicial con respecto al tiempo promedio de produccion del area de envasado, lo
cual se llegé a determinar que para un envase se emplea 22,5 seg, con una
productividad inicial de 6.67 cj/Hr., estos datos iniciales se obtuvieron a través
de una encuesta a los gerentes de produccion; donde se determinaron también
los problemas durante el empaque, que son causados por falta de espacio y
organizacion, por una mala instalacién, mala capacitacion de los operadores,
altas temperaturas por falta de ventilacion y actividades ajenas a la manufactura
(residuos). Determinado mediante la realizacion de un estudio de métodos, las
sugerencias para mejorar el proceso de envasado incluida la investigacion de
métodos y tiempos para acortar el tiempo promedio del proceso y mejorar la
productividad, que es de 20,45 seg/caja lo que represento el 10,02 % menos de
la productividad inicial, y la productividad fue de 7,33 cj./hr., mostrando un
aumento del 9,89%. Los resultados que se muestran hacen indicar que es de
gran ayudar hacer uso o implementar un tipo de técnica de gestién de procesos

para lograr hacer mas eficientes los procesos, usar correctamente los recursos,
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disminuir tiempos muertos y, sobre todo, lograr aumentar la productividad que

resulta de gran beneficio para las diferentes empresas.

En el ultimo objetivo de la investigacion, se bas6é en evaluar la nueva
productividad de la empresa, es decir realizar la comparacion la productividad
gue se hallé en un inicio con la productividad hallada después de realizar las
mejoras correspondientes, de la misma forma, segun Narciso, Navarrete,
Quiliche (2020), en su estudio utilizé el método PHVA para la linea de cocido con
el objetivo de aumentar la productividad en una fabrica de conservas de pescado.
Donde se adoptd un disefio pre-experimental, la poblacion esta constituida por
los procesos de la linea de cocido y la muestra fue la misma, dado que se realiza
en todos los procesos de coccion. Para el diagnostico utilizaron herramientas
como un diagrama de Ishikawa, muestreo de trabajo y técnicas 5W-H. Se
implementd un método de trabajo en el area de eviscerado para minimizar los
tiempos muertos, ademas se establecido un tiempo estandar para el area de
molienda y se uso un balance de linea. A partir de ello, el tiempo de enfriamiento
de las materias primas se ha reducido a una hora y hay 42 personas en el area
mencionada, lo que resultd en un aumento del 11,4% en la confiabilidad.
Finalmente, en los resultados hubo un aumento del 4% en la eficiencia de la
materia prima, un aumento de la productividad de mano de obra de 54,71
kg/hora, un aumento de la productividad del costo laboral de 16.943 kg/soles y
un aumento de la productividad de la maquina de 36,18 kg/hora. Por lo que se
concluye que ambas investigaciones se relacionan significativamente, ya que
después de la implementacion de las mejoras del proceso se ha evaluado la
productividad inicial con la final para determinar si hay un porcentaje de aumento
y de afirmar que las técnicas de gestion de procesos contribuyen en el

incremento de la productividad en las empresas conserveras de pescado.
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VI.

CONCLUSIONES

1. Se diagnostico la situacion actual en el area de envasado de Beltran Peru

EIRL mediante la aplicacibn de un cuestionario, donde se encontrd la
escasa comunicacion entre las envasadoras, ademas de un diagrama de
Ishikawa y un diagrama de Pareto que permitié concluir que los principales
problemas que estaban ocasionando una baja productividad fueron el
exceso de envases con abolladuras, el apilado incorrecto por parte de los
jornaleros y que los procesos no estaban estandarizados.

. Se determiné la productividad inicial de la empresa en los meses de abril,

mayo y junio del 2022, con una productividad de materia prima de 46.1
cajas/tonelada y una productividad de mano de obra de 3.15 caja/hora-
envasadora, siendo indicadores bajos, por o que se buscé mejorar estos

indicadores a traves de la gestion de procesos.

. Se elabor6 un mapa de procesos que ayudd al personal envasador a

informarse de manera concreta para que eviten errores en el desarrollo del
proceso, ademas, se encontrd inicialmente 27.3% de actividades
improductivas, que por medio de las mejoras del proceso se optimizo en
un 7.3%, obteniendo finalmente un 20% de actividades improductivas; se
redujo el tiempo estandar de 1273.09 segundos/caja a 1137.01
segundos/caja, representando una variacion del 10.69% del tiempo

estandar inicial.

. Se evalu6 la nueva productividad tras la implementacion de la gestion de

procesos en los periodos de agosto, septiembre y octubre del mismo afio,
comparando con la productividad de materia prima inicial de 46.1
cajas/tonelada que se logré6 elevar en 2.29%, alcanzando una
productividad final de 47.2 cajas/tonelada, de igual manera para la
productividad de mano obra inicial de 3.15 caja/hora-envasadora, con una

mejora del 9.42%, elevandose a 3.39 caja/hora-envasadora.
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VII. RECOMENDACIONES

Seguir con la aplicacién de la gestion de procesos, con la finalidad de priorizar
a las actividades y procesos fundamentales, lo que conlleva a mantener
informado a todo el personal envasador sobre las mejoras o modificaciones del
proceso, ademas de requerir de la participacién de cada uno de ellos para el
logro de las nuevas metas y objetivos propuestos, todo ello, para que la
productividad de esta &rea no se vea afectada e incremente significativamente.

Realizar monitoreos continuos a los indicadores de productividad, métodos de
trabajo y tiempos de produccion de todas las areas de la empresa, dicho
monitoreo debe ser planificado por el jefe de produccion y supervisado por el
superintendente de la planta

Cumplir con el cronograma de capacitaciones que fue planteado en la
investigacion, para que todo el personal operario y envasadoras sigan
recibiendo la informacion adecuada sobre los métodos de trabajo para el
proceso de envasado, ademas, para que puedan identificar la secuencia de

cada actividad y las responsabilidades que conlleva cada uno de ello.

Realizar la optimizacion de los procesos a través de nuevos meétodos de trabajo
gue pueden ser implementados a través de tecnologia, lo que conllevaria a la
renovacion de las maquinarias, esto ayudaria a reducir los tiempos de
produccion, evitar actividades improductivas y de hallar un nuevo tiempo

estandar.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de Operacionalizacion de variables

Variables Definicion Conceptual Deflnlc_:lon Dimensién Indicador Escala
operacional
Variable Tiempo Estandar
Independiente: TE=TNx (1+S)
Medicién del | Donde: .
trabajo TN= Tiempo Normal Razon
. . ., TE= Tiempo estandar
Gestion de Para Niebel y Freivalds | La  gestion  de S= Suplementos considerados
Procesos (2019) la gestion de | procesos tiene
proce_sos es un método | como dimensiones Indicador: indice de tareas que
que sirve de ayudapara | la  medicion  del agregan valor al proceso
los propietarios de la | trabajo y el valor IAAV=(AAVTA)
compaifiia a reconocer, | agregado, Valor aqregado Donde: N
proyectar, mejorar, | herramientas  que areg IAAV= Indice de Actividades que
formalizar, verificar, y | ayudaran a mediry agregan Valor
que hagan mas | proporcionar AAY— Actll\(/jldade_s _((qjuzAgregan valor ,
eficientes los procesos | estandares de TA= Total de actividades Razon
de su empresa, | tiempos en los
ganando asi la fidelidad | procesos
de los clientes (p. 7). determinados. %%personal capacitado = N° de
Capacitaciones | personal capacitado / N° de personal
de la empresa
\éanabl(;e_ _ Para Gujar y Moroliya | La relacion que existe N o o
ependiente: (2018), para que una | entre los recursos con Productividad Productlv[dad de materia prima = _
’ L . de materia | (N° de Cajas / Toneladas de Materia Razén
empresa u organizacion | la produccion lograda prima prima)

funcione de manera

por el método de




Productividad

correcta, todas sus areas
y colaboradores,
independientemente  de
su nivel, deben funcionar
adecuadamente, porque
la productividad es el fin
del esfuerzo y es el
resultado de todo el
esfuerzo humano,
material y financiero

produccion y todos los

factores utilizados
para obtenerlo, se
tiene en
consideracion la
productividad de
materia prima con la
productividad de

mano de obra.

Productividad
de mano de
obra

Productividad de mano de obra =
(N° de cajas/ N°de H/H x N° de
envasadoras)

Razdn

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 2. Declaracién De Consentimiento Informado

DECLARACION DE CONSENTIMIENTO INFORMADO

A través del presente documento confirmo mi consentimiento que formaré parte
del desarrollo del proyecto de investigacion titulado: “Implementacion de
Gestion de procesos en el area de envasado para elevar la productividad
en la empresa Beltran Chimbote, 2022”

Por lo expuesto, explico que mi participacién consistira en:

Reconocer que la informacién que provea esta investigacion es confidencial y

gue no sera usada para otro fin fuera de este estudio sin mi consentimiento

He sido informado que puedo hacer preguntas sobre el proyecto en cualquier

momento.

Por ende, acepto voluntariamente mi participacion en esta investigacion y
entiendo claramente todas las actividades que tengo que realizar para cumplir

con la misma.

Nuevo Chimbote, 30 de agosto de 2022

Nombre del participante: Rodriguez Gamboa Pierina Yasmin

DNI: 73711931

nvestigador
Rodriguez Gamboa Pierina Yasmin

DNI: 73711931



Anexo 3. Carta de autorizacion de la empresa BELTRAN PERU EIRL.

“Ano del Fortalecimiento de la Soberania Nacional”

Chimbote, 31 de agosto del 2022

ASUNTO: AUTORIZACION PARA EL DESARROLLO DEL PROYECTO DE
INVESTIGACION - TESIS

Yo, Raul Valenzuela Ellacuriaga con DNI° 03501550, Superintendente de la empresa
Beltran Per( E.ILR.L., con RUC N° 20502510470, ubicado en Av. Enriqgue Meiggs
1798 — P.J. Florida Baja / Ancash - Santa — Chimbote, menciono que:

AUTORIZO, a la estudiante Rodriguez Gamboa, Pierina Yasmin identificada con DNI
N° 73711931, de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad
César Vallejo, en calidad del autor para poder realizar su proyecto de investigacion
titulado: “Implementacion de Gestion de Procesos en el area de envasado para
elevar la productividad en la empresa Beltran Chimbote, 2022”, para lo cual se
le facilitara los datos requeridos, como también la facilidad en la ejecucion y
aplicacion del proyecto de investigacion.

Sin nada mas que acotar, se expide el presente documento a solicitud de los
interesados para fines segln sea conveniente.

A, Oficina: (01) 596 - 3522
Tienda Principal: (01) 354 - 3257
Planta Huachipa: (01) 358 - 9635
Planta Chimbote: (043) 353 - 801

9 Psje. “A” Puesto 45
Mrcdo. de Productores Santa Anita
Santa Anita - Lima - Perd



Anexo 4. Formato de Cuestionario a trabajadores

CUESTIONARIO PARA LOS TRABAJADORES

Puesto: Horario: 1) Mafiana 2) Tarde

Seccion: a) Caballero b) Dama

I. SECCION: FILTRO

Estimado colaborador la presente encuesta tiene como objetivo identificar las causas que
estarian afectando a la productividad en el proceso de envasado por lo que se le pide
responder las preguntas con objetividad, de antemano se le agradece por su colaboracion
en la presente investigacion:

),0.0.0,0,0,9,0,0.0.0.0,0,0,0,0.0.0.0.0,0,0,0.0.0.0,0,0,0,0.0.0.0.0,0,0,0.0.0.0.0.0,0,0,0.0.0.0.0.0,0,0.0.0.0.0,0,0,0.0.0.0.0,0,0,6.6.0.0,0.¢
XXX

Il. RELACION CON EL JEFE

Q1. {Me gusta trabajar bajo las 6rdenes de un jefe directo?

5) Totalmente de acuerdo 4) De acuerdo 3) Medianamente de acuerdo
2) En desacuerdo 1) Totalmente en desacuerdo

Q2. ¢Cuando mi superior le llama la atencion a alguien, lo hace con justicia?

5) Totalmente de acuerdo 4) De acuerdo 3) Medianamente de acuerdo
2) En desacuerdo 1) Totalmente en desacuerdo
I1l. GESTION

Q3. ¢Considera que los métodos de trabajos actuales de trabajo no son los
adecuados?

5) Totalmente de acuerdo 4) De acuerdo 3) Medianamente de acuerdo
2) En desacuerdo 1) Totalmente en desacuerdo

Q4. ¢Considera que la falta de estandarizacion de los procesos es una de las causas
gue estaria generando una baja productividad en la empresa?

5) Totalmente de acuerdo 4) De acuerdo 3) Medianamente de acuerdo
2) En desacuerdo 1) Totalmente en desacuerdo
IV. CAPACITACION Y DESARROLLO

Q5. ¢ Los cursos de capacitacion que he recibido han sido eficaces para la realizacion
de mi trabajo?

5) Totalmente de acuerdo 4) De acuerdo 3) Medianamente de acuerdo
2) En desacuerdo 1) Totalmente en desacuerdo

Q6. ¢Cree usted que si capacitamos al personal se mejorara la actual gestion
empresarial?



5) Totalmente de acuerdo 4) De acuerdo 3) Medianamente de acuerdo
2) En desacuerdo 1) Totalmente en desacuerdo

V. COMUNICACION

Q7. ¢El flujo de informacion en mi &rea de trabajo es adecuada?

5) Totalmente de acuerdo 4) De acuerdo 3) Medianamente de acuerdo
2) En desacuerdo 1) Totalmente en desacuerdo

Q8. ¢La comunicacion con tus comparieros de trabajo es positiva?

5) Totalmente de acuerdo 4) De acuerdo 3) Medianamente de acuerdo
2) En desacuerdo 1) Totalmente en desacuerdo

V1. SATISFACCION

Q9. ¢ Qué tan satisfecho te sientes con el sueldo y las prestaciones que recibes?

5) Totalmente de acuerdo 4) De acuerdo 3) Medianamente de acuerdo
2) En desacuerdo 1) Totalmente en desacuerdo

Q10. ¢ Te sientes satisfecho por el trabajo que realizas en tu area?

5) Totalmente de acuerdo 4) De acuerdo 3) Medianamente de acuerdo
2) En desacuerdo 1) Totalmente en desacuerdo

VIL.MOTIVACION

Q11. ;El ambiente de trabajo te motiva para trabajar?

5) Totalmente de acuerdo 4) De acuerdo 3) Medianamente de acuerdo
2) En desacuerdo 1) Totalmente en desacuerdo

Q12. ;Laempresa se preocupa por tu bienestar?

5) Totalmente de acuerdo 4) De acuerdo 3) Medianamente de acuerdo

2) En desacuerdo 1) Totalmente en desacuerdo

Fuente: Elaboracion propia (2022)



Anexo 5. Formato de productividad de materia prima

Fecha

N° de cajas
producidas

Materia Prima
(Tn)

Productividad (N° de
cajas / Tn MP)

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia (2022).

Anexo 6. Formato de productividad de mano de obra

Productividad de mano
Fecha N° de cajas N° de N° de Horas de obra (N° de cajas/
producidas | envasadoras trabajadas N° de Horas
trabajadas)
TOTAL

Fuente: Elaboracién propia (2022).




Anexo 7. Constancias de validaciéon de instrumentos

CONSTANCIA DE VALIDACION DE INSTRUMENTO
[CUESTIONARKY)

Wi Levi Alexander Morales Suen |, con DRI N7

41188380 , decempenandome an
la actealidad como Docente en Ing. Industrial. Por medio del presente docwrmento
hago constar gue he revisado con fines de validacion de instrumanic el cusstionaric

que sera aplicada al personal del area de envasado de la empresa BELTRAN
PERU EIRL.

Deficiente aceptable Bueno Excelente

Congruendcia %
de items

amplitud de
contenido

Redaccion del
itam

Claridad y
pracision

Pertinendia

Obsernvacicnes:

Chimbaota, 27 de Septiembre del 2022

CE L
Lt Mopled Ty
LL: EF FE e

s o

FIRMLA,
O 41183388
CIF101810



Yo Robart Fablan Guevara Chinchayan, con DNI N* 32788480, desempaniandome
en la actualided como Docante en Ing. Industrial. Por medio del presente
documenio hago constar que he revisado con fines de validacon de instrumento of
cusstionano que serd aplicada al personal del &rea de envasado de la empress
BELTRAN PERU EIRL.

——_

Chimbote, 27 de Septiembre del 2022

DNI 327868460
CIP 72488

By Bobves oG
SOONLAD D B e
T




CONSTANCIA DE VALIDACION DE INSTRUMENTO
(CUESTIONARID)

Yo Rezkala Milla Jorge Enrique, con DNI N® 43077485, Ingeniero Indusirial de
profesion. Por medio del presente documento hago constar que he revisado con

fines de validacion de instrumento el cuestionario que sera aplicada al personal del
area de envasado de la empresa BELTRAN PERU EIRL.

Deficiente Aceptable Buenao Excelente

Congruencia
de itemis

Amplitud de
contenido

Redaccion del
itenn

Claridad vy
precision

Pertinencia

Observaciones:

Chimbote, 27 de Sepliembre del 2022
Ing. .J-brgu_F!'ﬂ:;li
—

AN

DNI 48077485
CIP 215157



CONSTANCIA DE VALIDACION DE INSTRUMENTO
(FORMATO DE PRODUCTIVIDAD DE MATERIA PRIMA)

o Lewvi Alexander Morales Suen . com DI W® 4

1188320, desemperiandome en
la actuslidad como Docante en Ing. Industrial. Por medio del presente documento
hago constar gue he revisado con fines de validacion de instrumento, que sera
aplicada en empresa BELTRAM FERU EIRL

Deficiente Aceptable Bueno Excelente

Congruendcia
de items

armplitud de
contenido

Radaccion del
item

Claridad y
precisian

Pertinendia

Obsersaciones:

Chimbote, 27 de Septiembre del 2022

LA
o
L, Morpbes Gapan
wrl L Syre s

]
e

FIRMA
DI 41188338
CIF 101810



CONSTANCIA DE VALIDACION DE INSTRUMENTO
(FORMATO DE PRODUCTIVIDAD DE MATERIA PRIMA)

Yo Robert Fabian Guevara Chinchayan, con DNI N° 32788460, desempeiiandome
en la actualidad como Docente en Ing. Industrial. Por medio del presente
documento hago constar que he revisado con fines de validacién de instrumento,
que sera aplicada en empresa BELTRAN PERU EIRL.

Deficiente Aceptable Bueno Excelente
Congruencia X
de items
Amplitud de X
contenido
Redaccién del X
item
Claridad y X
precision
X
Pertinencia
Observaciones:

------------------------------------------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Chimbote, 27 de Septiembre del 2022

A

FIRMA
DNI 32788460
CIP 72486

Mg, Raberr Fablin Gacrara Chinchayue
INGENIERO EN ENEndia
TP, 73486



CONSTANCIA DE VALIDACION DE INSTRUMENTO
(FORMATO DE PRODUCTIVIDAD DE MATERIA PRIMA)

Yo Rezkala Milla Jorge Enrique, con DMI M* 430774385, v siendo Ingeniero Industrial
de profesion. Por medio del presente documento hago constar gue he revisado con

fines de validacion de instrumento, que sera aplicada en empresa BELTRAN PE RU
EIRL.

Deficiente Aceptable Bueno Excelente

Congruencia "
de items

Amplitud de %
contenido

Redaccion del %
item

Claridad y %
precision

Pertinencia

Observaciones:

Chimbote, 27 de Septiembre del 2022

Ing. Jorge Rezkala
JORGE ENRIOIN
o

FIRMA
DMl 45077485
CIP 2151357




CONSTANCIA DE VALIDACION DE INSTRUMENTO
(FORMATO DE MANOC DE OBRA)

Levi Alexander Morales Swen |, con DMI N® _41135330, desempenandome an la

actualidad como Docente en Ing. Industrial. Por medio del presente documento
hago constar gue he revisado con fines de validacion de instrumento, que sera

aplicada al personal del drea de envasado de la empresa BELTRAN PERU EIRL.

Deficiente Aceptable Bueno Excelante

CONgruendis x
de items

amiplitud de x®
contenido

Redaccion del X
itam

Claridad y ¥y
precision

Pertinendia

Observaciones:

Chimbote, 27 de Septiembre del 2022

T
f: ' -
Lt A Morples T
LT BT T

TR

FIRMA
DI 21183338

CIP 101210



CONSTANCIA DE VALIDACION DE INSTRUMENTO
(FORMATO DE MANO DE OBRA)

Yo Rabert Fabian Guevara Chinchayan, con DNI N* 32788460, desempefidndome
en la actualidad como Docente en Ing. Industrial Por medio def presente
documento hago constar que he revisado con fines de validacion de nstrumento,
Que serd aplicada al personal del drea de envasado de la empresa BELTRAN
PERU EIRL.

Chimbote, 27 de Septiembre del 2022




CONSTANCIA DE VALIDACION DE INSTRUMENTO

(FORMATO DE MANOC DE OBRA)

Yo Rezkala Milla Jorge Enrique, con DHIN® 480774585, v siendo Ingeniero Industrial
de profesion. Por medio del presente documento hago constar gue he revisado con

fines de validacion de instrumento, gue sera aplicada al personal del area de

envasado de la empresa BELTRAN PERU EIRL.

Deficiente Aceptable Bueno Excelente
Congruencia %
de items
Amplitud de %
contenido
Redaccion del %
itenm
Claridad y %
precision
X
Pertinencia
Dbservaciones:
Chimbote, 27 de Septiembre del 2022
Ing. Jorge Rezkala
ey
JORGE ENEGIE
it vk A DS TR,
— ewITmT
FIRMA
DMl 43077485

CIP 215157




Tabla 36. Calificacion del Ing. Basilio Paucar Gisela Abigail

Criterio de validez Deficiente | Aceptable Bueno Excelente Total, parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 2
Amplitud del contenido 1 2 3 4 2

Redaccién de items 1 2 3 4 2

Claridad y precision 1 2 3 4 3

Pertinencia 1 2 3 4 3

TOTAL 12
Calificacion del Ing. Guevara Chinchayan Robert Fabian

Criterio de validez Deficiente | Aceptable Bueno Excelente Total, parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 4
Amplitud del contenido 1 2 3 4 4

Redaccion de items 1 2 3 4 4

Claridad y precision 1 2 3 4 3

Pertinencia 1 2 3 4 3

TOTAL 18
Calificacion del Ing. Rezkala Milla Jorge Enrigue

Criterio de validez Deficiente | Aceptable Bueno Excelente Total, parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Amplitud del contenido 1 2 3 4 4

Redaccion de items 1 2 3 4 3
Claridad y precision 1 2 3 4 3
Pertinencia 1 2 3 4 3
TOTAL 18




Tabla 37. Consolidado de la calificacion de expertos

Nombre del experto Calificacion de validez % Calificacion
Ing. Morales Suen Levi Alexander 12 75
Ing. Guevara Fc:t;:;cnhayan Robert 18 38
Ing. Rezkala Milla Jorge Enrique 18 88
Calificacion 16 83.6

Tabla 38. Escala de validez de instrumento

Escala Indicador
0.00 - 0.53 Validez nula
0.54-0.59 Validez baja
0.60 - 0.65 Vélida
0.66 - 0.71 Muy valida
0.72 - 0.99 Excelente validez

1 Validez perfecta

Anexo 8. Formato de costo de mano de obra

Costo por

Meses | Cargo | pora (s/. JHH)

Horas/
mes

Costo/mes-
envasador

N° de

. Costo Total/mes
operarios

Fuente: Adaptado de la tesis de Eneque (2020)




Anexo 9. Formato de Diagrama Bimanual

DIAGRAMA BIMANUAL ACTUAL

DIAGRAMA No: HOJA No: DE: DEPOSICION DEL LUGARDE TRABAJO
Descripcion de la pieza:
Operacion:
Lugar:
Operario:
Compuesto por: Fecha:
No. DESCRIPCION MANO IZQUIERDA Th O D ED v dDév Th DESCRIPCION MANO
DERECHA
1
2
3
4
5
TOTAL TOTAL
RESUMEN
Método ACTUAL PROPUESTO
ACTIVIDAD IZQUIERDO DERECHO IZQUIERDO DERECHO
OPERACION O
ESPERA D)
TRANSPORTE =
SOSTENER \V/
TOTAL

Fuente: Adaptado del libro de Pérez (2018)




Anexo 10. Formato de tiempo promedio, tiempo normal y tiempo estandar.

Hoja de medicion de tiempos

Descripcion

Elemento

1 /2|3 |4 |5]|6

10

Total

Promedio

Factor de
valoracion

Tiempo
Normal

Suplemento

Tiempo
estandar

O O N o O A~ W N

=Y
o

|_\
|_\

[EEN
N

Fuente: Garcia (2005)




Anexo 11. Diagrama de flujo de proceso (Linea de cocido)

RECEPCION ANALISIS FiSICO- SENSORIAL Y
DE MATERIA QUIMICO (HISTAMINA). T° < 4.4°C
histamina < 50ppm SAL |/ ACEITE

VEGETAL
Y

RECEPCION DE MATERIA

| PRIMA I
ANCHOVETA

CABALLA, BONITO Y JUREL ATUN A 4
PESCADO FRESCO PESCADO CONGELADO RECEPCION DE INSUMOS
DESCABEZADO ;
| |  ENCANASTILLADO
/EVISCERADO ALMACENAMIENTO |
PRE- COCCION 4_|
g T -18°C ATUN
l CONGELADO v
A 4 | DESCONGELAMIENTO
PELADO /LAVADO - ENFRIADO
v -9°C ATUN DESCONGELADO
RESIDUOS CRUDOS A4
LIMPIEZA Y FILETEO
MOLIENDA

|—> RESIDUOS COCIDO

FILETE — LOMOS - TROZOS
|_ GRATED _>|

ENVASE +
DE .| sanmzapo | ENVASADO |
HOJALATA ”| DEENvASES — PREPARACION DE
+~ LIQUIDO DE GOBIERNO |«
ADICION DE LIQUIDO DE
TAPAS DE - N 80°C - 85°C ACEITE
HOJALATA Pl <« s <owz« GOBIERNO
* VEGETAL
EXAUSTING
CAJAS DE pl x wowao_o | | 90° a 100°C
CARTON

v

ETIQUETAS > DE TAPAS

v

| LAVADO DE LATAS | CLR:0.5-1.00 ppm.
| ESTIBADO |

v
- ESTERILIZADO

v

| ENFRIADO |

*

LIMPIEZAY EMPAQUE
CAJAS > | Q |

+
——— ETIQUETAS > ETIQUETADO

-

v
| CODIFICADO EN CAJA |

v

ALMACENADO

v

| DESPACHO |

Fuente: Beltran Pert EIRL



Anexo 12. Interpretacion de resultados del Cuestionario

Tabla 39. Trabajan bajo érdenes de un jefe directo

Alternativa Cantidad %
Totalmente en desacuerdo 0 0
En desacuerdo 0 0
Medianamente de acuerdo 13 26
De acuerdo 17 34
Totalmente de acuerdo 20 40
Total 50 100

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion. En la tabla 39, se muestran que los resultados fueron positivos por
parte de las envasadoras que opinan que les gusta trabajar bajo las 6rdenes de un jefe
inmediato, el 40% respondi6é que esta totalmente de acuerdo, el 34% esta de acuerdo

y 26 % esta medianamente de acuerdo.

Tabla 40. Llamado de atencion del superior con justicia.

Alternativa Cantidad %
Totalmente en desacuerdo 0 0
En desacuerdo 0 0
Medianamente de acuerdo 6 12
De acuerdo 19 38
Totalmente de acuerdo 25 50
Total 50 100

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacién. En la tabla 40, se muestran que los resultados fueron positivos por
parte de las envasadoras que opinan que el superior debe hacer un llamado de
atencion con justicia, el 50% respondié que estéa totalmente de acuerdo, el 38% esta

de acuerdo y 12 % esta medianamente de acuerdo.

Tabla 41. Las capacitaciones mejoran la actual gestién empresarial

Alternativa Cantidad %

Totalmente en desacuerdo 0 0

En desacuerdo 2 4




Medianamente de acuerdo 27 54

De acuerdo 16 32
Totalmente de acuerdo 5 10
Total 50 100

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion. En la tabla 41, se muestran que los resultados fueron positivos por
parte de las envasadoras que opinan que las capacitaciones mejorarian la gestion
actual empresarial, el 54% respondié que estd medianamente de acuerdo, el 32% esta

de acuerdo, el 10 esta totalmente de acuerdo y el 4 % esta medianamente de acuerdo.

Tabla 42. Adecuado flujo de informacién en area de trabajo.

Alternativa Cantidad %
Totalmente en desacuerdo 2 4

En desacuerdo 24 48
Medianamente de acuerdo 18 36
De acuerdo 6 12
Totalmente de acuerdo 0 0

Total 50 100

Fuente: Elaboracioén propia

Interpretacién. En la tabla 42, se muestran que los resultados fueron negativos por
parte de las envasadoras que opinan que no existe un adecuado flujo de informacion
en el area de trabajo, el 48% respondié que estd en desacuerdo, el 36% esta
medianamente de acuerdo, el 12% est4 totalmente de acuerdo y el 4 % esta totalmente

en desacuerdo.

Tabla 43. Comunicacién positiva entre comparieros de trabajo.

Alternativa Cantidad %
Totalmente en desacuerdo 14 28
En desacuerdo 34 68
Medianamente de acuerdo 15 30
De acuerdo 2 4

Totalmente de acuerdo 0 0

Total 50 100

Fuente: Elaboracion propia



Interpretacion. En la tabla 43, se muestran que los resultados fueron negativos por
parte de las envasadoras que opinan que no existe una comunicacion positiva entre
sus comparieros de trabajo, el 68% respondié que estd en desacuerdo, el 30% esta
medianamente de acuerdo, el 28% esta totalmente en desacuerdo y el 4% esta de

acuerdo.

Tabla 44. Satisfaccion por sueldo y prestaciones de trabajadores.

Alternativa Cantidad %
Totalmente en desacuerdo 9 18
En desacuerdo 24 48
Medianamente de acuerdo 17 34
De acuerdo 0 0

Totalmente de acuerdo 0 0

Total 50 100

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion. En la tabla 44, se muestran que los resultados fueron negativos por
parte de las envasadoras que opinan que no estan satisfechos por el sueldo y
prestaciones que reciben de la empresa, el 48% respondid que esta en desacuerdo,

el 34% esta medianamente de acuerdo y el 18% estéa totalmente en desacuerdo.

Tabla 45. Satisfaccién del trabajo realizado en su area.

Alternativa Cantidad %
Totalmente en desacuerdo 0 0
En desacuerdo 4 8
Medianamente de acuerdo 25 50
De acuerdo 21 42
Totalmente de acuerdo 0 0
Total 50 100

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacién. En la tabla 45, se muestran que los resultados fueron medianamente
positivos por parte de las envasadoras que opinan que estan satisfechos del trabajo
gue realizan en su area, el 50% respondié que esta medianamente de acuerdo, el 42%

esta acuerdo y el 4% esté& en desacuerdo.



Tabla 46. Ambiente motivador para trabajar.

Alternativa Cantidad %
Totalmente en desacuerdo 3 6
En desacuerdo 15 30
Medianamente de acuerdo 32 64
De acuerdo 0 0
Totalmente de acuerdo 0 0
Total 50 100

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion. En la tabla 46, se muestran que los resultados fueron negativos por
parte de las envasadoras que opinan que el ambiente donde trabajan no existe
motivacion, el 64% respondié que esta medianamente de acuerdo, el 30% esta en

desacuerdo y el 6% esta totalmente en desacuerdo.

Tabla 47. Preocupacion de la empresa por el bienestar de sus trabajadores.

Alternativa Cantidad %
Totalmente en desacuerdo 0 0
En desacuerdo 13 26
Medianamente de acuerdo 35 70
De acuerdo 2 4
Totalmente de acuerdo 0 0
Total 50 100

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacién. En la tabla 47, se muestran que los resultados fueron medianamente
positivos por parte de las envasadoras que opinan que la empresa no se preocupa por
el bienestar de sus trabajadores, el 70% respondié que estd medianamente de

acuerdo, el 26% esta en desacuerdo y el 4% esta en de acuerdo.



Anexo 13. Fotografias del llenado de encuestas.

Fuente: Beltran Peru EIRL.



Anexo 14. Diagrama de Ishikawa
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Anexo 15. Reportes diarios del N° de envases abollados.

Reporte diario de envases de ¥ libra Tuna Litografiadas abolladas del mes de abril en la
empresa Beltran Peru EIRL.

Fallas Produccion
Fecha II::e}IIa_de Fallas Falla Peso Cierre | Maquina T.Ot"?ll
abrica Neto Diario
Envasado | proceso
1/04/2022 10 40 16 8 10 16 100
2/04/2022 21 106 18 9 23 14 191
3/04/2022 11 22 120 9 56 17 235
4/04/2022 18 29 46 15 20 20 148
5/04/2022 9 20 14 9 28 9 89
7/04/2022 16 32 15 9 24 24 120
8/04/2022 9 18 6 3 12 10 58
9/04/2022 8 23 42 19 32 49 173
10/04/2022 4 45 18 8 10 29 114
11/04/2022 18 42 29 10 24 10 133
21/04/2022 11 29 34 39 35 24 172
22/04/2022 23 31 40 17 52 19 182
23/04/2022 39 18 89 11 41 24 222
24/04/2022 18 34 30 16 15 10 123
15/04/2022 8 20 40 13 21 12 114
NG 223 509 557 195 | 403 287 | 2174

Fuente: Formato de Beltran Pert EIRL

Reporte diario de envases de % libra Tuna Litografiadas abolladas del mes de mayo en la

empresa Beltran Peru EIRL.

Fallas Produccion I

Fecha EnFVZItLaanO prl(:)iléio ZZ?(()) Cierre | Maquina gi(;tr?o
3/05/2022 19 88 10 40 88 256
7/05/2022 41 112 20 78 40 304
8/05/2022 32 42 15 65 40 213
9/05/2022 39 15 16 18 23 114
10/05/2022 18 39 5 25 30 126




11/05/2022 13 50 5 30 30 139
17/05/2022 30 8 10 19 5 78

18/05/2022 19 49 22 40 146
19/05/2022 32 15 12 2 84

20/05/2022 28 11 16 19 74 159
21/05/2022 39 29 13 11 20 114
22/05/2022 45 20 25 18 8 134
24/05/2022 20 44 9 3 25 117
26/05/2022 17 11 20 31 40 125
27/05/2022 31 14 23 7 10 89

TOTAL MENSUAL 423 547 197 398 475 2198

Fuente: Formato de Beltran Perl EIRL

Reporte diario de envases de ¥ libra Tuna Litografiadas abolladas del mes de junio en la

empresa Beltran Perl EIRL.

Fallas Produccién
Fecha Fe}lla_de Peso Cierre | Maquina T.Otf?"
Fabrica Fallas Falla | Neto d Diario
Envasado | proceso
1/06/2022 23 39 20 15 27 15 139
2/06/2022 12 35 23 10 25 10 115
3/06/2022 5 15 35 24 20 20 119
4/06/2022 14 36 28 7 11 25 121
5/06/2022 19 25 31 9 14 12 110
7/06/2022 9 13 19 10 13 19 83
8/06/2022 18 20 28 5 10 20 101
9/06/2022 7 41 24 10 28 6 116
10/06/2022 6 38 29 15 18 8 114
11/06/2022 12 28 15 5 21 28 109
21/06/2022 10 19 40 9 10 20 108
22/06/2022 27 35 34 11 12 8 127
23/06/2022 8 29 19 14 15 25 110
24/06/2022 19 27 28 8 12 4 98
25/06/2022 25 30 41 6 8 8 118
214 430 414 158 244 228 1688

Fuente: Formato de Beltran Peru EIRL.




Anexo 16. Toma de tiempos en el area de envasado actual.

N° de Observaciones y los Tiempos en Segundos

N° OPERACIONES DEL PROCESO

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
1 Llenar cesto con envases 27.3 26 | 25.1|255(239(241| 26 |275(243|272|242| 26 |(235|245|235|274|27.2| 25 |275| 26.3| 25 |224|254| 233|235
2 Sanitizacion de envases 6.8 71 | 69 71| 7.3 | 6.7 72 (71|68 | 71|73 7 72 1 69| 72|71 7 71 73 7 69 | 71| 71| 67 7
3 Recoger cesto con envases 35 34 31| 34|33|41|34|31|34|32|33]| 31|34 3 33 (28| 34| 35|31| 35| 34| 28| 34| 31| 39
4 | Trasladar envases a mesa envasadora 19 |21.8| 20 |22.8|224|23.2|17.4(232|215|16.8|23.4|221|24.8|20.1| 23 |22.8|23.2| 24.1| 232| 23.1| 25.4|23.1| 23.2| 23 | 25
5 | vaciar envases en mesa envasadora 67 | 73| 74| 71|74 | 75| 75|76 |74|75|74|69|73|65|71|76|74|75|74]|81|73|72|76]| 74|72
6 Dirigirse a zona de canastillas 285 |30.1|333| 33 |295|384|29.4|31.7(33.4(29.7|326|286|254|333|304|33.6|354|308]|365| 31.7|334|295| 336|334 304
7 | Recoger canastillas 32 | 39|42 | 44|41 (39| 45|42 (37|41 |38 | 4 |42 |37| 41|48 |43 |38 |38| 41| 39| 45| 41| 34| 39
8 Trasladar canastillas vacias 35.1 35 | 354 (333|34.2|33.7|351|315[352|312|342|353|33.7(322|349|298|352|31.4|31.2| 33.1| 35.3|32.8|34.2| 353 352
9 Colocar canastillas en mesa envasado 4.1 4 36 | 44| 39 4 41| 42 | 42 | 38 |42 | 39 | 43 | 42 | 38 |34 | 42| 42 | 37| 41| 42 | 36 4 42 | 38
10 Dirigirse a la sala de MP 21 195|214 (216|211 | 21 |198|215|21.3|20.7|21.4|205|21.3|21.4|189|21.4|21.7|179|21.6| 21.4|19.7|21.4|215|21.4]| 216
11 | Sostener bandeja con MP 43 31| 28| 32|36|38| 34| 3 2913134 |32|38|32|35|32|36|28|32|32|28|31| 29| 32]| 33
12 | Trasladar MP a mesa envasadora 22.7 |19.4|22.9|18.2|225|20.5|22.7|22.4|20.1|21.5|22.9|227|20.8|227|21.9|227|187| 23 | 22.4| 21.5| 22.7| 22.9| 18.7 | 22.7| 19.6
13 | colocar la MP en mesa envasadora 82 |78|87|85|76|82|81|85|79|83|86|75|81|79|84|81|78|84| 8 |81|83|84|78]|83]| 82
14 | Lienar envases con MP 298 | 301 | 306 | 300 | 302 | 305 | 281 | 305 | 304 | 302 | 284 | 303 | 301 | 308 | 307 | 308 | 311 | 306 | 304 | 284 | 308 | 309 | 306 | 307 | 300
15 | pesado de envases 113 | 96 | 109 | 113 | 106 | 98 | 114 | 102 | 105 | 101 | 110 | 90 | 115 | 104 | 108 | 119 | 112 | 108 | 110 | 113 | 97 | 106 | 107 | 110 | 105
16 | Verificar peso 172 174 | 168 | 166 | 171 | 165 | 155 | 169 | 177 | 160 | 174 | 165 | 167 | 168 | 173 | 167 | 171 | 162 | 169 | 176 | 167 | 163 | 169 | 171 | 175
17 Prensado 99.2 101 | 103 | 103 | 104 | 103 | 105 | 97.8 | 110 | 105 | 95.6| 105 | 107 | 102 | 104 | 105 | 102 | 98.5| 100 | 103 | 101 | 98.2| 99.8| 104 | 101
18 | Verificar presentacion del filete 35 341\ 37 41 |39.1(398| 38 |39.1(375| 35 |39.1(384|39.1| 38 [37.8(38.1| 35 40 | 39.1| 41 |36.2|376|394|375]| 359
19 | Colocar envases en canastillas 328 |374)|38.2)|358|40.3(36.7|30.1|34.2(416|31.7|36.8|32.8|36.2|304|415|298|38.7|353| 36 | 352|38.1|37.4|404|36.4| 39.8
20 | Cargar canastillas hasta la faja transportadora 20.2 (194|195|17.7| 18 |[19.7| 20.4| 19.7|18.8|20.4|18.7| 18 |19.7|16.7| 19.7| 17 19 | 18.7|19.7| 20.1| 17 |19.7| 18 |19.7| 17
21 | Colocar canastillas cerca a la faja 54 57 | 48 | 51| 54 5 49 | 57 | 52 | 54 | 57 | 55|51 | 54|49 |59 |57 |59| 55| 57|59|53]| 57| 52|52
22 Estibar los envases en faja transportadora 301 (294|318 299|335(29.1|31.1|283(319|27.7| 33 [284| 31 |30.7| 32 |30.7|304| 298| 27 | 29.7| 26.8| 30.3| 27.4| 33 | 329

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 17. Numero de observaciones necesarias — método actual

N° Elemento 1 | Elemento 2 | Elemento 3 | Elemento4 | Elemento 5 Elemento 6 Elemento 7 | Elemento 8 Elemento 9 Elemento 10 Elemento 11
1 27.1 7 35 19 6.7 28.5 3.8 35.1 4.1 21 3.5
2 26.0 7.1 34 21.8 7.3 30.1 4 35 34 195 3.1
3 25.1 6.9 31 20 7.6 333 4.2 354 3.6 21.4 3.3
4 25.1 7.1 34 22.8 7.1 33 4.4 33.3 4.4 21.6 3.2
5 23.9 7.3 33 22.4 7.4 29.5 4.1 34.2 3.9 21.1 3.6
6 24.1 6.7 4.1 23.2 85 384 39 33.7 4 21 3.2
7 26.0 7.2 34 17.35 6.2 29.4 4.1 35.1 35 19.8 34
8 275 7.1 31 23.2 7.6 31.7 4.2 315 4.2 21.5 3
9 24.3 6.8 34 21.5 7.4 334 4.3 35.2 3.3 21.3 29
10 27.2 7.1 3.2 16.8 7.5 29.7 4.1 31.2 3.8 20.7 3.1
11 24.2 7.3 33 23.4 7.4 32.6 3.8 34.2 4.2 21.4 3.2
12 26.0 6.8 3.1 22.1 6.9 28.6 4 35.3 3.9 20.5 3.2
13 235 7.2 3.4 24.8 7.3 25.4 4.2 33.7 4.3 21.3 3.8
14 245 6.9 3 20.1 6.5 33.3 3.7 32.2 3.1 21.4 3.2
15 235 7.2 3.3 23 7.1 271 35 25.1 4.8 23.9 3.9
16 27.4 7.1 2.8 22.8 7.6 33.6 4.1 29.8 34 21.4 3.2
17 27.2 7 3.4 23.2 7.4 354 4.3 35.2 4.2 21.7 3.7
18 25.0 7.1 35 24.1 7.5 30.8 3.8 314 45 17.9 2.8
19 275 7.3 3.1 23.2 7.4 22.8 3.8 31.2 3.7 21.6 3.2
20 26.3 7 35 231 8.1 317 4.1 33.1 4.1 21.4 3.2
21 25.0 6.9 34 254 7.3 334 3.9 35.3 4.6 19.7 35
22 224 7.1 2.8 231 7.2 295 4.3 32.8 3.6 21.4 3.1
23 25.4 7.1 34 23.2 7.6 375 4.1 34.2 3.9 21.5 29
24 23.3 6.7 3.1 23 7.4 334 4.1 35.3 4.2 21.4 3.2
25 235 7 3.9 25 7.2 30.4 4.1 35.2 3.1 21.6 3.1
X 631 176 82.9 557.55 183.2 782.5 100.9 833.7 97.8 527 81.5
3(Xn2) 15982.0 1239.8 276.9 12545.6 13475 24784.3 408.4 27938.2 387.6 11136.1 267.5
k/s 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
n' 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
6 1 12 14 6 19 4 8 21 4 11




Elemento

N° Elemento 12 | Elemento 13 | Elemento 14 15 Elemento 16 | Elemento 17 | Elemento 18 | Elemento 19 | Elemento 20 Elemento 21 | Elemento 22
1 22.7 8.2 209.0 112.9 172 99.2 35 32.8 20.2 54 30.1
2 19.4 7.8 314.8 96 169.8 101.2 34.12 374 194 5.7 29.4
3 22.9 7.3 3125 109 168 103.2 37 38.2 195 4.8 31.8
4 18.2 85 305.4 113 166 102.5 41 35.8 17.7 51 29.9
5 22.5 7.6 302.1 106.4 171 104.3 314 40.3 18 54 335
6 205 8.2 309.8 98 165 103.4 41.3 36.7 19.7 5 29.1
7 22.7 6.5 301.0 114 155 105.4 38 30.1 20.4 4.9 31.1
8 22.4 85 304.6 102.1 168.9 97.8 39.12 34.2 19.7 5.7 28.3
9 20.1 7.9 304.0 105 177 110 375 41.6 18.8 5.2 31.9
10 21.5 8.3 302.1 101 160 104.5 35 31.7 20.4 54 27.7
11 229 8.6 296.0 110 173.5 95.6 43.8 36.8 18.7 5.7 33
12 22.7 7.5 303.0 90 157.3 105 38.4 32.8 18 5.5 28.4
13 20.8 8.1 301.4 115 167 107.3 39.12 36.2 19.7 51 31
14 22.7 6.8 298.0 103.6 168.2 101.8 38 28.9 16.7 5.4 30.7
15 21.9 8.4 307.0 108.4 173 103.5 37.8 41.5 19.7 4.9 32
16 22.7 8.1 315.2 119 167 89 38.12 29.8 17 7.3 35.8
17 18.7 7.8 289.0 112 171.2 102 35 38.7 16.9 5.7 35.8
18 23 7.6 305.6 107.8 162 98.5 40 35.3 18.7 5.9 25.8
19 22.4 59 295.0 110.4 169 89.3 39.12 36.0 19.7 55 219
20 215 8.5 289.0 113.1 156.8 103 41 35.2 20.1 4.2 21
21 22.7 8.3 307.6 97 167 101 36.2 38.1 17 5.9 26.8
22 22.9 6.7 312.2 106.1 163 98.2 37.6 374 19.7 53 30.3
23 18.7 8.6 306.0 107.2 169 99.8 42.3 40.4 18 5.7 27.4
24 22.7 8.1 309.9 110.4 171 104 37.5 36.4 19.7 5.2 33
25 19.6 59 280 105 160 89.6 31.7 39.8 17 5.2 32.9
X 538.8 193.7 7480.6 2672.4 4167.7 2519.1 945.1 902.1 470.4 135.1 748.6
3(Xn2) 11671.2 1516.5 2248495.7 286769.1 695547.7 254515.2 35946.8 32853.5 8887.2 737.4 22728.8

k/s 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
n' 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
N 8 17 7 6 2 4 10 15 7 16 22

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 18. Tiempo promedio observado del area de envasado — método actual

N ELEMENTOS Tiempos Observado en Segundos TO
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
1 Llenar cesto con envases 271(126.0| 251 251|239 (245 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 25.3
2 Sanitizacién de envases 7 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 7.0
3 Recoger cesto con envases 35134 |31|34|33|41 |34 |31 32| 32| 33| 31 - - - - - - - - - - - - - 33
4 Z;‘f‘/sa'sa:;gr‘;”"ases amesa 19 |21.8| 20 | 228|224 |232(17.4|232|235|268( 234|221 |268(201| - | - | - | - | - | - | - | - | -|-|-| ;3
5 | Vaciar envases en mesaenvasadora | 6.7 | 73 | 74 | 71| 76 | 75 | - - - - - - - - - - - - - - - i 73
6 | Dirigirse a zona de canastilas 285|301 33.3| 33 | 205|384 (294 (317|334(20.7|32.6|286|254|333|304|336[354(308]365 - | - | - | -|-]-| a8
7 | Recoger canastillas 32 | 39| 42| 46| - - - - - - - - - - - - - - - - - S e e )
8 Trasladar canastillas vacias 35.1| 35 [354|333|34.2|337 (311|315 - - - - - - - - - - - - - - - - - 33.7
9 g:\'/g‘;zgga”as“"as enmesa 41| 4 | 36| 44|39 | 4 |41 |42 | 42|38 |42 39|43 (42| 38| 34| 42| 42|37 (41 |42| - |-|-|-| 40
10 Dirigirse a la sala de MP 21 (195|214 21.6 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 20.9
11 Sostener bandeja con MP 43 |1 31| 28| 32| 36 | 38 | 34 3 29 | 31| 34 - - - - - - - - - - - - - - 33
12 | Trasladar MP a mesa envasadora 227]194|229|182| 225205239224 - | - | - [ - | - | - - - - - -1 -1-1-1-1-1-1 2ue
13 | Colocar la MP en mesa envasadora | 82 | 7.8 | 87 | 85| 76 | 82 | 81|85 | 79|83 |86 | 75|81 |79 |84|81|78| - | - | -] -|-1-]-]-] 8s1
14 | Lenar envases con MP 208 | 301|306 | 300302305 32| - | - [ - -|-|-|--1-1-1-1-1-1-1-1-1-1]-12020
15 | pesado de envases 13| 96 (109 | 113|107 | 204 [ - | - | - | - | - | - - - - -1 -1 - -|-1-1-1-1-]"-/ 1089
16 Verificar peso 172 | 165 - - - - - - - - = = = = - - - - - - - - - -1 - | 1686
17 Prensado 99.5| 101 | 103 | 105 - - - - - - - - - - - - - - - - - - -l - | -] 1023
18 Verificar presentacion del filete 35 | 341 37 41 |39.1|39.8|38.8|39.1|37.5]|37.3 - - - - - - - - - - - - N 37.9
19 Colocar envases en canastillas 328|374 (382| 358|403 |36.7|30.1|34.2|416|31.7| 36.8|328|36.2|349| 415 - - - - - - - - - - 36.1
20 g;gggﬁgggfg”as hastalafaja 202|194 171 | 177] 18 [107]204| - | - | - | - | - | - - - -] -] | | -] -] 1] 189
21 Colocar canastillas cerca a la faja 54 | 57 | 48 | 51 | 54 5 49 | 57 | 52| 54 | 57 | 62 | 51 | 54 | 49| 59 - - - - - - - -] - 54
22 Ezggggf:dz?;’ases enfaja 30.1(29.4|31.8(209(335(29.1(311(283(319|27.7| 33 |284| 32 [307 | 32 [30.7[304 (298| 27 (207268303 - | - | - | 59,

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 19. Factor de Calificacion — Método Westinghouse

Factor de Calificacion

ACTIVIDADES TOTAL
Habilidad Esfuerzo | Condiciones | Consistencia

Llenar cesto con envases 0.03 0.05 0.02 0.01 1.11
Sanitizacion de envases 0.03 0.05 0.02 0.01 1.11
Recoger cesto con envases 0.03 0.05 0.02 0.01 1.11
Trasladar envases a mesa 003 005 0.02 0.01 111
envasadora
Vaciar envases en mesa 0.03 0.05 0.02 0.01 111
envasadora
Dirigirse a zona de canastillas 0.03 0.05 0.02 0.01 111
Recoger canastillas 0.03 0.05 0.02 0.01 1.11
Trasladar canastillas vacias 0.03 0.05 0.02 0.01 1.11
Colocar canastillas en mesa 003 0.05 0.02 0.01 111
envasado
Dirigirse a la sala de MP 0.03 0.05 0.02 0.01 111
Sostener bandeja con MP 0.03 0.05 0.02 0.01 111
Trasladar MP amesa 0.03 0.05 0.02 0.01 111
envasadora
Colocar la MP en mesa 0.03 0.05 0.02 0.01 111
envasadora
Llenar envases con MP 0.03 0.02 0.02 0.01 1.08
Pesado de envases 0.03 0.05 0.02 0.01 1.11
Verificar peso 0.03 0.05 0.02 0.01 111
Prensado 0.03 0.05 0.02 0.01 1.11
Verificar presentacion del filete 0.03 0.05 0.02 0.01 111
Colocar envases en canastillas 0.03 0.05 0.02 0.01 1.11
Cargar canastillas hasta la faja 0.03 0.05 0.02 0.01 111
transportadora
Colocar canastillas cerca de la 0.03 0.05 0.02 0.01 111

faja

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 20. Factor de suplementos por descanso — método actual.

Suplementos

Suplementos

AETIIDARES Constantes Variables Uizl
Llenar cesto con envases 0.09 0.05 1.14
Sanitizacion de envases 0.09 0.05 1.14
Recoger cesto con envases 0.11 0.05 1.16
Trasladar envases a mesa 011 0.05 1.16
envasadora
Vaciar envases en mesa 011 0.05 1.16
envasadora
Dirigirse a zona de canastillas 0.11 0.05 1.16
Recoger canastillas 0.11 0.05 1.16
Trasladar canastillas vacias 0.11 0.05 1.16
Colocar canastillas en mesa 011 0.05 116
envasado
Dirigirse a la sala de MP 0.11 0.05 1.16
Sostener bandeja con MP 0.11 0.05 1.16
Trasladar MP a mesa 011 0.05 116
envasadora
Colocar la MP en mesa 011 0.05 116
envasadora
Llenar envases con MP 0.11 0.04 1.15
Pesado de envases 0.11 0.05 1.16
Verificar peso 0.11 0.05 1.16
Prensado 0.11 0.05 1.16
Verificar presentacion del filete 0.11 0.05 1.16
Colocar envases en canastillas 0.11 0.05 1.16
Cargar canastillas hasta la faja 0.09 0.05 114
transportadora
;?éllocar canastillas cerca de la 0.09 0.05 114
Estibar los envases en faja 0.09 0.05 114
transportadora

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 21. Tiempo estandar en el &rea de envasado actual.

o Tiempq Factor de . . Tiempo
N OPERACIONES DEL PROCESO é)tr)(;rerlt\algl(;)o o Tiempo normal Tolerancia Estandar
1 Llenar cesto con envases 25.18 1.11 27.9 1.14 31.86
2 Sanitizacion de envases 7.04 1.11 7.8 1.14 8.91
3 Recoger cesto con envases 3.32 111 3.7 1.16 4.27
4 Trasladar envases a mesa envasadora 22.30 111 24.8 1.16 28.72
5 Vaciar envases en mesa envasadora 7.33 1.11 8.1 1.16 9.44
6 Dirigirse a zona de canastillas 31.82 1.11 35.3 1.16 40.98
7 Recoger canastillas 4.02 111 45 1.16 5.18
8 Trasladar canastillas vacias 33.74 1.11 375 1.16 43.44
9 Colocar canastillas en mesa envasado 4.00 111 4.4 1.16 5.16
10 Dirigirse a la sala de MP 20.88 111 23.2 1.16 26.89
11 | Sostener bandeja con MP 3.26 111 3.6 1.16 4.20
12 | Trasladar MP a mesa envasadora 21.55 111 23.9 1.16 27.75
13 | Colocar la MP en mesa envasadora 8.15 1.11 9.0 1.16 10.49
14 Llenar envases con MP 301.96 1.08 326.1 1.15 375.03
15 Pesado de envases 106.90 111 118.7 1.16 137.64
16 | Verificar peso 168.56 111 187.1 1.16 217.04
17 Prensado 102.29 111 1135 1.16 131.71
18 | Verificar presentacion del filete 37.92 111 42.1 1.16 48.82
19 | Colocar envases en canastillas 36.14 111 40.1 1.16 46.54
20 | Cargar canastillas hasta la faja transportadora 18.90 111 21.0 1.14 23.92
21 | Colocar canastillas cerca a la faja 541 111 6.0 1.14 6.84
22 Estibar los envases en faja transportadora 30.24 111 33.6 1.14 38.26

TIEMPO ESTANDAR TOTAL PARA LA PRODUCCION DE CONSERVA (SEGUNDOS) 1273.09

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 22. Método Westinghouse

ESFUERZO O EMPERNO

0.13 Al [EXCESIVO

0.12 A2 |EXCESIVO

0.1 B1 [EXCELENTE

0.08 B2 |EXCELENTE

0.05 Cl |BUENO

0.02 C2 |BUENO

0 D |REGULAR

-0.4 E1l [ACEPTABLE

-0.8 E2 |[ACEPTABLE

-0.12 F1 |DEFICIENTE

-0.17 F2 |DEFICIENTE

DESTREZA O HABILIDAD
0.15 Al [EXTREMA
0.13 A2 |[ESTREMA
0.11 B1 |EXCELENTE
0.08 B2 |EXCELENTE
0.06 C1l |BUENA
0.03 C2 |BUENA

0 D |REGULAR
-0.05 E1l |[ACEPTABLE
-0.1 E2 |ACEPTABLE
-0.16 F1 |DEFICIENTE
-0.22 F2 |DEFICIENTE

CONDICIONES
0.06 A |IDEALES
0.04 B |EXCELENTES
0.02 C |BUENAS

0 D |REGULARES
-0.03 E |ACEPTABLES
-0.07 F |DEFICIENTES

CONSISTENCIA
0.04 A |PERFECTA
0.03 B |EXCELENTE
0.01 C |BUENA
0 D |REGULAR
-0.02 E |ACEPTABLE
-0.04 F |DEFICIENTE

Fuente: Organizacion Internacional del Trabajo (OIT, 1996).




Anexo 23. Tabla de Suplementos OIT

Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Basicos'

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
5 7

A. Suplemento por necesidades
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
Ligeramente incoémoda
incomoda (inclinado)

Muy incoémoda (echado,
estirado)

C. Uso de fuerza/energia muscular

(Levantar, tirar, empujar)
Peso levantado [kg]

2,5

5

10

25

35,5
D. Mala iluminacion

Ligeramente por debajo de la
potencia calculada
Bastante por debajo

Absolutamente insuficiente

E. Copdiciones atmosféricas
Indice de enfriamiento Kata
16

8

0 1
2. 3
7 7
0
i 2
3 4
g 2
max
99 e
0 0
2. 2
55
0
10

Hombres Mujeres

4
2

. Concentracion intensa

Trabajos de cierta precision
Trabajos precisos o fatigosos

Trabajos de gran precision o
muy fatigosos

. Ruido

Continuo
Intermitente y fuerte

Intermitente y muy fuerte
Estridente y fuerte

. Tension mental

Proceso bastante complejo

Proceso complejo o atencidén
dividida entre muchos objetos
Muy complejo

Monotonia
Trabajo algo monotono
Trabajo bastante mondtono
Trabajo muy mondétono

. Tedio

Trabajo algo aburrido
Trabajo bastante aburrido

Trabajo muy aburrido

Fuente: Organizacién Internacional del Trabajo (OIT, 1996).
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Anexo 24.

Toma de tiempos en el &rea de envasado — nuevo método.

N° de Observaciones y los Tiempos en Segundos

N° OPERACIONES DEL PROCESO

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
1 | Llenar cesto con envases 218|245 | 225 | 255|239 | 24.1 | 23.9| 275 | 24.3 | 23.9| 24.2| 26 | 235|245 | 235 | 27.4| 272| 25 | 27.5| 26.3| 25 | 22.4| 25.4| 243 | 235
2 | Sanitizacién de envases 71169 |69 | 71| 7 67| 72| 69| 68| 67| 73| 71| 72| 71 7 69 | 71| 72| 73| 71| 72| 75| 71| 68| 71
3 | Recoger cesto con envases 37|34 | 36| 34|38 | 35| 34| 36| 41| 32 4 34|31 |36| 29| 31|34 |35|31|35| 41| 37| 34| 33| 39
4 | Trasladar envases a mesa envasadora | 218 | 196 [ 235 | 206 | 22.4 | 25.8 | 204 | 23.2| 18.4 | 18.7| 19.8| 221 | 20.7 | 247 | 23 | 228|194 | 19.8| 232 | 231 20.4 | 231 | 17.9| 23 | 228
5 | Vaciar envases en mesa envasadora | 75| 68 | 78 | 71|67 | 75| 77 | 66 | 67 | 76 | 65|69 | 73 | 66 | 78| 76 | 7.4 | 75| 67 [ 76 | 73 | 69 | 76 | 74 | 65
6 |Dirigirse a la sala de MP 20.1|20.7 | 214 | 216 | 21.1 [ 207 | 19.8| 215 | 22.7 | 20.7 | 21.4| 205 | 213 | 21.4 | 189 | 224 | 217 | 192 | 21.6 | 21.4 | 19.7 | 215 | 215 | 21.4 | 24.1
7 | Sostener bandeja con MP 37|35 (33| 32|36 [32|35|33|38|33|34|35|38|32|35|32|38/|31|41|31|35]|29]|36]32] 39
8 | Trasladar MP amesa envasadora 197202 | 229|182 | 215 | 205 | 17.7| 22.4 | 20.1 | 215 | 19.6| 215 | 20.8 | 22.7 | 21.9 | 20.7| 18.7 | 20.7 | 22.4| 215 | 21.7 | 22.9| 18.7 | 22.7 | 19.6
9 | Colocar la MP en mesa envasadora 82|79 | 81| 89|79 |82|84|85|81|83|73|65|81|82|73|81|78]|84|64|69|63|65|72]|61]72
10 || jenar envases con MP 299 | 301 | 306 | 305 | 302 | 301 | 300 | 305 | 304 | 302 | 301 | 303 | 301 | 308 | 307 | 314 | 303 | 306 | 207 | 303 | 270 | 309 | 306 | 209 | 298
11 | pesado de envases 99.2| 107 | 100 | 113 | 106 | 107 | 99.5| 113 | 102 | 109 | 90.2| 108 | 114 | 104 | 108 | 113 | 99.4 | 108 | 113 | 108 | 99.6 | 90.5 | 107 | 98.4 | 102
12 | Verificar peso 170 | 172 | 168 | 160 | 173 | 171 | 167 | 160 | 172 | 169 | 171 | 173 | 167 | 168 | 170 | 167 | 171 | 173 | 169 | 173 | 167 | 198 | 169 | 171 | 171
13 | Prensado 104 | 101 | 995 | 103 | 97.6 | 108 | 104 | 102 | 105 | 99.4 | 97.3| 95.8 | 84.3 | 108 | 101 | 99.6| 102 | 99.3 | 105 | 103 | 106 | 98.2| 99.8| 106 | 107
14 | Verificar presentacion del filete 35 |341| 37 |382|37.1|30.8| 38 |41.8|375| 35 | 36.5(38.4 | 30.1 | 36.5|37.8| 38.1| 42.3| 37.5| 41.3 | 34.3| 325 | 41.3 | 30.4 | 31.2| 314
15 | Estibarlos envases en faja 49.8|58.3|57.6 | 486 | 55.9 | 62.8 | 65.4 | 58.2 | 45.8 | 59.3 | 58.2| 47.3 | 50.3 | 57.8 | 49.6 | 45.8 | 63.8 | 45.3| 635 | 60.3| 63.2 | 65.4 | 59.8 | 64.2 | 60.2

transportadora

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 25. Numero de observaciones necesarias — nuevo método.

N° Elemento | Elemento | Elemento | Elemento | Elemento | Elemento | Elemento | Elemento | Elemento | Elemento | Elemento | Elemento | Elemento | Elemento | Elemento
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 21.8 71 37 21.8 75 20.1 37 19.7 8.2 299 99.2 167 103.7 35 49.8
2 245 6.9 34 19.6 6.8 20.7 35 20.2 7.9 301 106.8 172.3 101.2 34.12 58.3
3 225 6.9 36 235 7.8 21.4 33 229 8.1 306 109 168 99.5 37 57.6
4 255 71 34 20.6 71 21.6 32 18.2 8.9 305.4 113 169.2 102.5 38.2 48.6
5 23.9 7 38 224 6.7 21.1 36 215 7.9 302.1 106.4 172.7 97.6 37.12 55.9
6 24.1 6.7 35 25.8 75 20.7 32 20.5 8.2 301.4 107 171 107.8 39.8 62.8
7 23.9 72 34 20.4 77 19.8 35 17.7 8.4 300 99.5 170.1 103.6 38 65.4
8 275 6.9 3.6 23.2 6.6 215 33 224 85 304.6 112.8 168.9 101.5 41.8 58.2
9 24.3 6.8 4.1 18.4 6.7 22.7 38 20.1 8.1 304 101.8 172.3 104.6 375 458
10 23.9 6.7 3.2 18.7 7.6 20.7 33 215 8.3 302.1 108.6 169 99.4 35 59.3
11 24.2 7.3 4 19.8 6.5 21.4 34 19.6 7.3 300.8 90.2 171 97.3 36.5 58.2
12 26 71 34 22.1 6.9 20.5 35 215 6.5 303 108.3 173.2 95.8 384 47.3
13 235 7.2 31 207 7.3 213 38 208 8.1 301.4 113.7 167 84.3 39.12 50.3
14 245 7.1 36 247 6.6 214 32 227 8.2 308 103.6 168.2 107.8 36.5 57.8
15 235 7 29 23 7.8 18.9 35 21.9 7.3 307 108.4 170 100.7 37.8 49.6
16 27.4 6.9 31 228 76 224 32 20.7 8.1 314 112.5 167 99.6 38.12 458
17 27.2 7.1 34 194 74 217 338 18.7 7.8 303 99.4 171 102 423 63.8
18 25 72 35 19.8 75 19.2 31 20.7 8.4 306 107.8 173.2 99.3 375 453
19 275 7.3 31 232 6.7 21.6 4.1 224 6.4 297 112.6 169 105.4 413 63.5
20 26.3 7.1 35 23.1 7.6 214 31 215 6.9 303 108.4 173.2 103 34.3 60.3
21 25 7.2 41 204 7.3 19.7 35 217 6.3 270 99.6 167 105.6 325 63.2
22 224 75 37 23.1 6.9 215 29 229 6.5 309 90.5 198.3 98.2 413 65.4
23 25.4 7.1 34 17.9 7.6 215 36 187 7.2 306 107.2 169 99.8 394 59.78
24 24.3 6.8 33 23 74 214 32 227 6.1 209 98.4 171 105.8 31.2 64.2
25 235 7.1 39 228 6.5 24.1 39 19.6 7.2 298 101.6 170.5 106.8 314 60.2
X 617.6 176.3 87.7 540.2 179.6 528.3 86.2 520.8 190.8 7459 2626.3 4279.1 2532.8 931.18 1416.38
3(X"2) 15317.8 1244.2 310.0 11773.2 1295.0 11193.0 299.3 10904.7 1471.5 2235173.2 276918.4 733295.8 257175.0 34904.7 81340.7
k/s 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
n' 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
n 6 1 12 14 6 4 11 8 17 7 6 2 4 10 22

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 26. Tiempo promedio observado del area de envasado — nuevo método

Tiempos Observados en Segundos
i TP
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
1 | Llenar cesto con envases 21.8|245|245|255(259|25.7| - - - - - - - - - - - - - - - - - -] - 247
2 | Sanitizacion de envases 7.1 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - O 71
3 | Recoger cesto con envases 37| 34| 36|34 |36 |31)|34| 36| 41| 32 4 31 - - - - - - - - - - -0 - - 35
4 | Trasladar envases a mesa envasadora 21.8|19.6|235|20.6|224|258|20.4|232|184|18.7(19.8(22.1|20.7|24.7| - - - - - - - - -0 - - 216
5 | Vaciar envases en mesa envasadora 75|68 | 78| 71| 67|75 - - - - - - - - - - - - - - - - I I 7.2
6 | Dirigirse alasala de MP 20.1|20.7|219|218| - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 211
7 | Sostener bandeja con MP 371351 33|32 (36(32|35|33|38|33]| 34 - - - - - - - - - - - E N 34
8 | Trasladar MP a mesa envasadora 19.7120.2|229|18.2| 215|225 | 17.7 | 234 - - - - - - - - - - - - - - - - 20.8
9 | Colocar la MP en mesa envasadora 82|79 |77 |83|79(82|71|79|81|75|73|65]|81|382]|73 6.7 7.1 - - - - - - - - 76
10 | Llenar envases con MP 299 | 301 | 302 | 297 | 296 | 299 | 295 - - - - - - - - - - - - - - - -1 -] - | 2984
11 | Pesado de envases 99.2| 107 | 109 | 111 | 106 | 99.2 | - - - - - - - - - - - - - - - - -1 -] -] 1051
12 | Verificar peso 170 | 172 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -l -] -] 1712
13 | Prensado 104 | 101 | 99.5| 101 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -1 -] 1013
14 | Verificar presentacion del filete 35 |341| 37 |382]371|39.2| 38 |41.1|375| 35 - - - - - - - - - - - - - - - 37.2
15 5;22;;:?: o asesen faja 49.8|58.3|57.6 | 48.6 | 55.9 | 62.8 | 65.4 | 58.2 | 45.8 | 59.3 | 58.2 | 47.3 | 50.3 | 57.8 | 49.6 | 55.3.8 | 63.8| 49.3| 63.5| 60.3| 63.2| 654 - | - | - | 567

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 27. Factor de Calificacion — Método Westinghouse

ACTIVIDADES Factor de Calificacion TOTAL
Habilidad | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia
Llenar cesto con envases 0.03 0.05 0.02 0.01 111
Sanitizacion de envases 0.03 0.05 0.02 0.01 111
Recoger cesto con envases 0.03 0.05 0.02 0.01 111
Trasladar envases a mesa envasadora 0.03 0.05 0.02 0.01 111
Vaciar envases en mesa envasadora 0.03 0.05 0.02 0.01 111
Dirigirse a la sala de MP 0.03 0.05 0.02 0.01 111
Sostener bandeja con MP 0.03 0.05 0.02 0.01 111
Trasladar MP a mesa envasadora 0.03 0.05 0.02 0.01 111
Colocar la MP en mesa envasadora 0.03 0.05 0.02 0.01 111
Llenar envases con MP 0.03 0.02 0.02 0.01 1.08
Pesado de envases 0.03 0.05 0.02 0.01 111
Verificar peso 0.03 0.05 0.02 0.01 111
Prensado 0.03 0.05 0.02 0.01 111
Verificar presentacion del filete 0.03 0.05 0.02 0.01 111
Estibar los envases en faja transportadora 0.03 0.05 0.02 0.01 111
Fuente: Elaboracién propia
Anexo 28. Factor de suplementos por descanso — nuevo meétodo.
ACTIVIDADES Suplementos Suple!nentos TOTAL
Constantes Variables
Llenar cesto con envases 0.09 0.05 1.14
Sanitizacion de envases 0.09 0.05 1.14
Recoger cesto con envases 0.11 0.05 1.16
Trasladar envases a mesa envasadora 0.11 0.05 1.16
Vaciar envases en mesa envasadora 0.11 0.05 1.16
Dirigirse a la sala de MP 0.11 0.05 1.16
Sostener bandeja con MP 0.11 0.05 1.16
Trasladar MP a mesa envasadora 0.11 0.05 1.16
Colocar la MP en mesa envasadora 0.11 0.05 1.16
Llenar envases con MP 0.11 0.05 1.16
Pesado de envases 0.11 0.05 1.16
Verificar peso 0.11 0.05 1.16
Prensado 0.11 0.05 1.16
Verificar presentacion del filete 0.11 0.05 1.16
Estibar los envases en faja transportadora 0.09 0.05 1.14

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 29. Tiempo estandar en el area de envasado — nuevo método.

Tiempo

N° | OPERACIONES DEL PROCESO | promedio | J2¢tor 98 | TIeMPO | 1qjeranciq | TIEMPO
Observado

1 | Llenar cesto con envases 24.70 111 27.4 114 31.26

2 | Sanitizacién de envases 7.05 111 7.8 114 8.92

3 | Recoger cesto con envases 351 111 3.9 1.16 4.52

4 | Trasladar envases a mesa envasadora 21.61 111 24.0 1.16 27.82

5 | Vaciar envases en mesa envasadora 7.18 111 8.0 1.16 9.25

6 | Dirigirse ala sala de MP 21.13 111 235 1.16 27.21

7 | Sostener bandeja con MP 3.45 1.11 3.8 1.16 4.44

8 | Trasladar MP a mesa envasadora 20.83 111 23.1 1.16 26.82

9 | Colocar la MP en mesa envasadora 7.63 111 8.5 1.16 9.83

10 | Llenar envases con MP 298.36 1.08 322.2 1.16 373.79

11 | Pesado de envases 105.05 111 116.6 1.16 135.26

12 | Verificar peso 171.16 111 190.0 1.16 220.39

13 | Prensado 101.31 111 112.5 1.16 130.45

14 | Verificar presentacion del filete 37.25 111 41.3 1.16 47.96

15 | oo oo o R 56.66 111 62.9 114 71.69
TIEMPO ESTANDAR TOTAL PARA LA PRODUCCION DE CONSERVA (SEGUNDOS) 1129.61

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 30. Cronograma de capacitaciones

peligros

control de calidad

MES
TEMA DIRIGIDO A
AGO /13 | AGO/29 | SET/17 | SET/30 | OCT/14 | OCT/31 [NOV/12 | NOV/26 | DIC/16 | DIC/29
Nuevo método de trabajo para el
envasado de conservas de filete X X
en presentacion de % |b Tuna | TAC'sy personal
Lito. de envasado
’ ; ; Personal de
Método de trabajo y Estudio de
i Envasado y X X
tiempo del proceso de envasado )
jornaleros
Importancia del mapa de
; Personal de
procesos para conocer y realizar
envasado y X X
correctamente los procesos )
jornalero
claves de la empresa.
Liderazgo en la toma de
decisiones de Aseguramiento de
la Calidad e Importancia de la | TACsy personal X X «
comunicacion de Problemas de envasado
Buenas précticas de Manufactura
en planta de alimentos. s
Aumento de las competencias, la Personal de
seguridad y la motivacion del envasado y X X
personal jornalero
: | Personal técnico
Sistema HACCP como prevenir »
de Produccion y X X

Fuente: Empresa Beltran Peru EIRL




Anexo 31. Capacitaciones a envasadores de Beltran Pert EIRL

Beltran

_Empress do Consanvs de Peacado feltrin

CAPACITACION DEL PERSONAL

Cddigo:
Version:
Vigente desde:

CB-FR-022
01
JUNIO 2020

NOMBRE DEL PONENTE
TEMA:

[Periwva Rooricucz Ganece

[Noevo Mévoon oe BnEAsSO 0E EMUASADG

HORA: [ 08:00 oam

FECHA:

[13/08

/22 ]

N°

APELLIDOS Y NOMBRES

AREA

4 |Vepriz 1 30¢£ Sleaan: Neensine TAC De Muasadd

92 | HAaclno Envazadior,

03 | Elicpboll HO('\(! $ Pames a,h‘cg {nsedn dﬂch

04 | Jvan Yaigen Flores, TaC 0E enunstng

05 [Neraldine Esquedne Koo Envosador,

% | Nomay Gubierea, (ordeno. Epsesedore

oy | &trelle \“\m\*\—mt’{ Romos Eavueadoa

08 O(J‘f\\-a. Vasuri “Bazan Ardoda Eavosedore

°qa | JJoRTHY Seus C3queCAB. Envo sadory

10 | R = GuneRAEL Zapesnde

14 “mwwu \fb() Quesnda &m—%a(lo.u

12 | WosenoY Deynero Pepinos e - e

et \)m Reos Newodo €avasad % :

M4 | Fank Hev\dez E=eudeno gy\uosaiﬂr

16 | Ecacka Vloge  Guaman, Erovosnowa | B e
1+ | Sowmna Hedi” Boteilio Corusadin DA,
18 | Jole, Hloy Siws Ennpdo | sl
19 | Ay Rodeos ODominquer Exsoyadoa, ‘%
20 | PadCete Numres \E\nmof’:’j Neke de (ale

BELTRAN-PERY EIRL

L1

Patricia Alvarez Veldsquez
ASEGURAMIENTO DE LA

JEFE DE ASEG. DE LA CALIDAD

EXPOSJTOR:



Codigo: CB-FR-022

Wﬂ CAPACITACION DEL PERSONAL Versicn: o1
i Vigente desde: JUNIO 2020
NOMBRE DEL PONENTE [Pecau Qoér?m 2 Combor, |
TEMA L&&Mﬁgﬁﬂq o do Enuiceado . |

HORA: [ 0%1:00 g FECHA: [ 201049 /22 |
N® APELLIDOS Y NOMBRES AREA FIRMA
04 | Vipny Dulce STeeani VeCADMie TOC Oe EnyAneO) i%_
02 | Nuao Yo Fipaees TaC 06 cavieoy A
03 F\'*o Lo ce z Quiene3 € nwsodare '//
049 grw@ocuo@\ [eend
0s 6( &a Finres Man Eavosedo ‘?!s{&r
06 | Viba oy s &.{/é:ez Envosedor, | Hedes
OL| Toko Hodling Stoey Lnoxeo dom | ek
a8 /\kﬂm Yade. va:s Z‘rwoaeolmb %_
09 | G, Mendes tecndero Enoso dort
10 | Morrun  Sous ERQueae Envasoden %'_
11| Cladis Merdirey G)aﬂD?O\ LAASAROOR Ny e
12 | N camin Omeéno E&)J\o}c\ = nuosadorg gt
3 | Vaygas Aegicee  Toapa &
A \loser\a sio Gwmhga ERUASA O,
15 | Ce=Blig /<495, Eonvnscdora
16 | \{ovome ‘fnd& 2% 2o £ nogadsore,
| R Selenvs LU Envccadaa
/8 Coronel Jare. U seth . ENUSCR6E ‘A
44 | ooy Toroe Queode TnuosSode |
20 | eevel\o Hor L\eq RemoS Erwosado
2 | Slzdeth Rady, Pames Faredes Guosedoe,
22 H&m% Gonaley
DES Mg os ¢ Codes (haesedlOrz,

BELTRAN ZERZ EIRL

iCl rez Vel
e s

JEFE DE ASEG. DE LA CALIDAD

/" EXPOSITOR:



Anexo 32. Fotografias de las capacitaciones a las envasadoras de Beltran Peru EIRL.

Fuente: Beltran Perd EIRL.



Anexo 33. Productividad de materia prima y mano de obra final.

Formato de productividad de materia prima del mes de agosto

Fecha N° de cajas Materia prima Productividad (N° de
producidas (Tn) cajas / Tn MP)

1/08/2022 1785 37.5384 47.6
3/08/2022 1196 25.2219 47.4
4/08/2022 2057 43.825 46.9
5/08/2022 2579 53.9142 47.8
8/08/2022 1922 41.8659 45.9
9/08/2022 1688 36.1258 46.7
10/08/2022 1100 24.1756 45.5
11/08/2022 1458 30.5353 47.7
16/08/2022 1420 29.8895 475
17/08/2022 1782 37.5024 47.5
18/08/2022 1608 34.3605 46.8
23/08/2022 2022 42.3535 47.7
24/08/2022 1437 30.6111 46.9
25/08/2022 1587 34.489 46.0
26/08/2022 1469 30.8879 47.6

TOTAL 25110 533.296 47.0

Fuente: Elaboracién propia

Formato de productividad de materia prima del mes de septiembre

Fecha pl)\lr;(cjjﬁgizj:: Materia prima (Tn) Prodcua:j;g;/i/d_?g I(\;\l;)de
5/09/2022 2105 45.6197 46.1
6/09/2022 1321 27.5714 47.9
7/09/2022 1097 23.4127 46.9
8/09/2022 1489 31.3231 475
12/09/2022 2201 46.507 47.3
13/09/2022 2391 50.511 47.3
14/09/2022 2182 45.7345 47.7
15/09/2022 2025 42.8525 47.3




19/09/2022 1039 21.7147 47.8
20/09/2022 1688 35.3258 47.8
21/09/2022 1120 24.0756 46.5
22/09/2022 1196 25.9219 46.1
24/09/2022 2057 44.2715 46.5
28/09/2022 2579 53.4142 48.3
29/09/2022 1925 40.1659 47.9

TOTAL 26415 558.4215 47.3

Fuente: Elaboracion propia

Formato de productividad de materia prima del mes de octubre

Fecha 2:0%32%22 Materia prima (Tn) Prcoa?ggt/i\{_ig elsltiP()I\P de
1/10/2022 1304 27.4895 474
3/10/2022 2048 43.1024 47.5
4/10/2022 1107 23.4019 47.3
5/10/2022 1581 34.005 46.5
6/10/2022 1906 40.585 47.0
12/10/2022 1595 34.1574 46.7
13/10/2022 1546 32.9725 46.9
14/10/2022 1381 29.116 474
15/10/2022 1460 30.4666 47.9
17/10/2022 1482 31.6595 46.8
18/10/2022 1608 34.1605 47.1
21/10/2022 2022 42.3535 47.7
22/10/2022 1437 30.6111 46.9
26/10/2022 1587 33.4189 47.5
27/10/2022 1469 31.5879 46.5

TOTAL 23533 499.0877 47.1

Fuente: Elaboracién propia




Formato de productividad de mano de obra del mes de agosto

. N de cajas N° de . Productiviglad de_manci
echa producidas | envasadoras N° de H/H de obra (NH/%: cajas/ N
1/08/2022 1785 53 10.1 3.33
3/08/2022 1196 55 6.1 3.56
4/08/2022 2057 52 11.9 3.32
5/08/2022 2579 53 13.1 3.71
8/08/2022 1922 48 11.7 3.42
9/08/2022 1688 49 10.5 3.28
10/08/2022 1100 49 7.1 3.16
11/08/2022 1458 49 9.1 3.27
16/08/2022 1420 51 8.4 3.31
17/08/2022 1782 45 115 3.44
18/08/2022 1608 50 9.1 3.53
23/08/2022 2022 50 12.1 3.34
24/08/2022 1437 50 8.7 3.30
25/08/2022 1587 48 10.3 3.21
26/08/2022 1469 48 9.1 3.36

Fuente: Elaboracién propia

Formato de productividad de mano de obra del mes de septiembre

Productividad de

Fecha gl : oddeu(c::?éi en vaNsoa(zﬁ)ras N" de H/H rr:ja:ang a?a?s? bNr°ad( g °
H/H)
5/09/2022 2105 52 11.8 3.43
6/09/2022 1321 48 7.7 3.57
7/09/2022 1097 50 7.1 3.09
8/09/2022 1489 47 9.5 3.33
12/09/2022 2201 47 13.2 3.55
13/09/2022 2391 52 13.9 3.31
14/09/2022 2182 47 12.9 3.60




15/09/2022 2025 51 11.2 3.55
19/09/2022 1039 50 5.9 3.52
20/09/2022 1688 50 9.9 341
21/09/2022 1120 46 7.7 3.16
22/09/2022 1196 50 7.4 3.23
24/09/2022 2057 52 11.9 3.32
28/09/2022 2579 56 13 3.54
29/09/2022 1925 52 10.3 3.59

Fuente: Elaboracion propia

Formato de productividad de mano de obra del mes de octubre

N° de cajas N° de . Productividad gle
Fecha producidas envasadoras N° de H/H mano_de obora(N de
cajas/ N° H/H)
1/10/2022 1306 50 7.7 3.39
3/10/2022 2048 50 11.1 3.69
4/10/2022 1107 48 7.2 3.20
5/10/2022 1581 50 8.8 3.59
6/10/2022 1906 49 11.2 3.47
12/10/2022 1595 50 9.3 3.43
13/10/2022 1546 50 9.5 3.25
14/10/2022 1381 50 85 3.25
15/10/2022 1460 50 8.6 3.40
17/10/2022 1482 50 85 3.49
18/10/2022 1608 51 9.5 3.32
21/10/2022 2022 53 115 3.32
22/10/2022 1437 48 9.1 3.29
26/10/2022 1587 51 9.4 3.31
27/10/2022 1469 50 9.1 3.23

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 34. Costos de produccion de Beltran Per EIRL

Costo de produccion inicial de una Caja Filete de Caballa 2 Lb

Peso de pescado entero (gr) 453
Peso Neto lata (gr) 170
Peso Drenado (gr) 120
Peso Envasado (gr) 100
S
Precio de Materia prima s/. /TN (puesta en planta) 1,500.06
Costo S./-Caja | Unidad | Consumo Precio Costo S./-Caja
?)”rif:ee”si Pima | Tnicaja 217|'s/ 150 | S/ 32.55
1. Materia Prima S/ 32.55
Aceite Vegetal Kg/Caja 177 S/ 150 | S/ 2.66
Salmuera Kg/Caja 0.72| S/ 050 | S/ 0.36
2. Insumos S/ 3.02
Envases Unidad 48 S/ 034 | S/ 16.32
Tapa Unidad 48 S/ 0.16 | S/ 7.68
3. Empaque S/ 24.00
4. Mano de obra directa S/ 5.50
5. Gastos de fabricacion directos S/ 10.98
TOTAL COSTO PRIMO S/ 76.05
Margen Primo S/./Caja S/ 49.03
Margen Primo en % 33%
6. Gastos de Fabricacion Indirectos S/ 0.81
Materiales S/ 0.70
Caja S/ 1.07
Mano de obra (Empaqgue) S/ 0.60
Gastos de embarque S/ 0.90
Gastos fijo de ventas S/ 0.99
Comision S/ 0.47
7.Gasto Ventas S/ 4.73
Gastos Administrativos Planta S/ 0.90
8.Gasto Fijo S/ 0.90
Total Costo S/./caja S/ 82.49
Margen comercial %/Caja 81.85%
Margen Total S/./Caja S/ 67.51
Precio de Venta S/./Caja S/ 150.00

Fuente: BELTRAN PERU EIRL



Costo de produccion final de una Caja Filete de Caballa ‘2z Lb

Peso de pescado entero (gr) 453
Peso Neto lata (gr) 170
Peso Drenado (gr) 120
Peso Envasado (gr) 100
Precio de Materia prima s/. /TN (puesta en planta) S/ 1,500.00
Costo S./-Caja Unidad Consumo Precio Costo S./-Caja
mf‘)tféfaggma Tn/Caja 213 s/ 150 s/ 31.91
1. Materia Prima S/ 31.91
Aceite Vegetal Kg/Caja 1.77( S/ 150 | S/ 2.66
Salmuera Kg/Caja 0.72| S/ 0.50 | S/ 0.36
2. Insumos S/ 3.02
Envases Unidad 48 S/ 0.34| S/ 16.32
Tapa Unidad 48 S/ 0.16 | S/ 7.68
3. Empaque S/ 24.00
4. Mano de obra directa S/ 5.50
5. Gastos de fabricacion directos S/ 10.98
TOTAL COSTO PRIMO S/ 75.41
Margen Primo S/./Caja S/ 48.39
Margen Primo en % 32%
6. Gastos de Fabricacion Indirectos S/ 0.81
Materiales S/ 0.70
Caja S/ 1.07
Mano de obra (Empaque) S/ 0.60
Gastos de embarque S/ 0.90
Gastos fijo de ventas S/ 0.99
Comision S/ 0.47
7.Gasto Ventas S/ 4.73
Gastos Administrativos Planta S/ 0.90
8.Gasto Fijo S/ 0.90
Total Costo S/./caja S/ 81.85
Margen comercial %/Caja 83.26%
Margen Total S/./Caja S/ 68.15
Precio de Venta S/./Caja S/ 150.00

Fuente: BELTRAN PERU EIRL
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