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RESUMEN

El objetivo de esta investigacion fue determinar en qué medida el estudio de
tiempos impacta en la productividad en el area de proceso de concha de abanico
en una empresa de congelado, para su realizacion se realiz6 la toma de tiempos a
fin de obtener el tiempo estandar e implantar un patron de tiempo que permita elevar
la productividad del proceso en mencién. En este sentido, la investigacion fue de
tipo aplicada y pre-experimental, ademas, la poblacién estuvo conformada por
todas las operaciones del proceso productivo de concha de abanico en una
empresa de congelado y como muestra se tomo a las operaciones del area de
proceso de concha de abanico. Para el diagndstico de las operaciones del area de
proceso se aplico el Diagrama de Ishikawa y Pareto donde se identifico 10 causas
principales que originaban el bajo nivel productividad. Asimismo, se determiné que
el tiempo estandar inicial fue 4.06 horas/parihuela y el tiempo estandar final fue 2.06
horas/parihuela, reflejando una mejora de 28.57%. Finalmente se determiné la
productividad promedio de los meses de pre y post prueba siendo estos 11.04 kg/
h-h y 16.12 kg/h-h respectivamente, indicando que se elevo en 46.01%.

Pablaras clave: Productividad, estudio de tiempos, tiempo estandar.
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ABSTRACT
The objective of this research was to determine to what extent the study of times
impacts on productivity in the scallop process area in a frozen company, for its
realization, time recording was carried out in order to obtain the standard time and
implement a time pattern that allows increasing the productivity of the process in
guestion. In this sense, the research was of an applied and pre-experimental type,
in addition, the population was made up of all the operations of the scallop
production process in a frozen company and the operations of the production
process area were taken as a sample. fan shell. For the diagnosis of the operations
of the process area, the Ishikawa and Pareto Diagram was applied, where 10 main
causes that originated the low level of productivity were identified. Likewise, it was
determined that the initial standard time was 4.06 hours/trailer and the final standard
time was 2.06 hours/trailer, reflecting an improvement of 28.57%. Finally, the
average productivity of the months of pre and post test was determined, these
being 11.04 kg/h-h and 16.12 kg/h-h respectively, indicating that it rose by 46.01%.

Keywords: Productivity, time study, standard time.
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INTRODUCCION

La actual investigacion titulada: “Estudio de Tiempos para Incrementar la
Productividad en el Area de Proceso en una Empresa de Congelado — Samanco
20227, tiene un alto nivel de relevancia, ya que las industrias con el pasar del
tiempo buscan lograr optimizar sus métodos de trabajo, utilizando la menor
cantidad de tiempo con menores requerimientos, o que conlleva aumentar su
produccion, por tal forma surge la necesidad de aplicar el estudio de tiempos,
como identificador de tiempos muertos en el proceso de produccion de
congelamiento de las especies marinas. En la actualidad, la productividad en las
industrias ha sido afectada, teniendo como consecuencia, que la mayoria de
dichas industrias, no han tenido una apropiada preparacion y planificacion de los
tiempos en su sistema de produccién para lograr mejores resultados, originando

pérdidas econOmicas, para dichas empresas.

Las industrias pesqueras espafolas, en cuestion de productividad no han
destacado, pero se le reconoce por presentar la jornada laboral excesiva, la cual
posee muchas horas improductivas, considerado el puesto niumero tres, como el
pais europeo con la jornada laboral mas extensa, donde el inconveniente
fundamental es el mal manejo del tiempo de productividad, donde la creencia de
los empresarios esta referida a que a un operario o colaborador este mas tiempo
en sus labores logre los mejores resultados y el incremento de la productividad.
Por otra parte, una investigacion desarrollada por OBS Business School, informa
que el 55% del tiempo laboral de los colaboradores es improductivo, lo que
conllevan a pérdidas econdmicas razonables en las metas de cada industria
(Bonilla 2012).

En América Latina, el sector pesquero ha crecido de manera considerable, pero
con mayor carencia de planificacion en su produccién, ya que los principales
motivos estan ligado a la ausencia de un estandar de tiempo, en sus areas de
trabajo. Esta consecuencia responde a que dichas areas de trabajo donde se
desarrolla las actividades de produccién no cuentan con un estudio de tiempos
estandares para las tareas laborales que se realiza, por lo que se origina una
gran demora en la linea de produccion. Se considera que el 60% de las

producciones de las empresas pesquera, no alcanza con un nivel previsto de



produccion, y el exceso de jornadas laborales genera el cansancio considerable
en los trabajadores, afectando directamente a las actividades que se realiza
(Hleap 2009)

Asi mismo la industrializacion pesquera en el Perd, en los ultimos afios han
crecido de manera extraordinario, debido a la gran demanda de consumo de las
especies marinas, lo que ha generado mayores jornadas laborales para los
colaboradores nacionales, siendo un indicador perjudicial por la idea errada de
filosofia donde mayor tiempo de trabajo mayor produccién. La falta de
optimizacién de los tiempos y un sistema de planificacion, reduce el 55% de la
linea de produccion estimada. (Sociedad Nacional de Pesqueria 2021). Es dificil
concientizar a los empresarios que el inconveniente de la baja productividad es
originado por la mala planificacion de los tiempos, lo que origina el exceso de
trabajo y el deterioro fisico de los trabajadores siendo ellos, unos de los pilares

para lograr la produccion (Su, Quiliche 2018).

El 1.3% del PBI, es originado por las pesqueras, esto implica a los contratos de
servicios indirectos, originando un efecto del 2.5% en el PBI (Sociedad Nacional
de Pesqueria 2021). Ademas, los principales puertos de donde se procesa
conservas de pescado son: Chimbote con 60.6%, Paita con14.5%, Coishco con
5.5% y Callao con4.8% (Ministerio de la Produccion 2015).

A nivel local, la empresa de congelado, se encuentra ubicado en el distrito de
Samanco y esta destinada a la exportacion y comercializacion de diferentes
productos congelados, como: tallo solo, tallo coral y media valva; entre los
principales productos se encuentran: conchas de abanico, tilapia, pota, y perico.
Entre sus principales clientes potenciales, se encuentran paises, tales como:
Espafia, Estados Unidos y Japén. Se determiné que el obstaculo mas relevante
es el trabajo experimental, en vista de que los principales factores se encuentran
relacionados con la falta de planificacion de los tiempos, esto apreciado en el
periodo de agosto a diciembre. La zona de proceso se encuentra saturado de
producto fresco teniendo como riesgo que lotes comiencen a deteriorarse por el
tiempo expuesto a temperatura mayor a 10°C y los clientes pierdan su producto
y generando pérdidas econdmicas para la empresa, como evidencia se tiene las

fotos en el Anexo 02.



De tal manera el problema planteado fue: ¢ En qué medida el estudio de tiempos
impacta en la productividad en el area de proceso en una Empresa de Congelado

- Samanco 20227?

El actual estudio, se justificO socialmente; en vista de que se busca disminuir la
fatiga laboral y mental de los colaboradores para que muestren un mejor
desempeiio en el desarrollo de sus labores. Ademas, existe una justificacion
tedrica; debido a que el estudio de tiempos permite estandarizar procesos y
ademas evaluar el desempefio del trabajador lo que lleva a un analisis del
meétodo de trabajo. También, se muestra una justificacion practica; la toma de
tiempos, el analisis del cursograma analitico y la técnica del interrogatorio
sistematico permitieron dar mejora a los procedimientos de trabajo en el area de
investigacion. Por ultimo, se presenta una justificacién metodologica, dado que
este trabajo de investigacion sirvi como guia para la elaboracion de otros

estudios de similar trascendencia.

Cn respecto al objetivo general se sostuvo: Determinar en qué medida el estudio
de tiempos impacta en la productividad en el area de proceso en una Empresa
de Congelado - Samanco 2022. Mientras que, como objetivos especificos se
planted: Realizar un diagnéstico del area de proceso en una Empresa de
Congelado - Samanco 2022; determinar la productividad y el tiempo estandar
actual del area de proceso en una Empresa de Congelado - Samanco 2022;
establecer alternativas de solucion mediante la técnica del interrogatorio en el
area de proceso en una Empresa de Congelado - Samanco 2022, determinar y
comparar el tiempo estandar final y la productividad en el area de proceso en
una Empresa de Congelado- Samanco 2022.

Como hipotesis de estudio se sostuvo: El estudio de tiempos incrementa la
productividad en el area de proceso en una Empresa de Congelado - Samanco
2022. Mientras tanto como hipoétesis nula se sostuvo que: El estudio de tiempos
no incrementa la productividad en el area de proceso en una Empresa de

Congelado - Samanco 2022.



ll. MARCO TEORICO

En el reciente estudio, se ha recopilado trabajos de investigacion que se
enfoquen en las variables “estudio de tiempos” y “productividad”, las cuales
fortaleceran la investigacion. A nivel internacional existen diversas

investigaciones como:

Araujo, Saraiva (2018), en su articulo titulado “Estudio de tiempos y movimientos
aplicado a una linea de produccién de lentes orgénicos en el Polo industrial de
Manaus”. Plante6 como objetivo disminuir los residuos que se encuentra adentro
de una empresa. Como herramienta se empled, mapa de procesos, cronograma
de analisis, organizacion de actividades y residuos en la linea de produccion. Se
determind antes de aplicarla que se obtenian 9700 lentes por turno, luego se
erradico el cuello de botella y se logré la reduccion del tiempo, donde el espacio
de produccion se retom6 a 11004 por turno, siendo el nivel mas alto de
capacidad. El autor lleg6 a concluir, que la implantacion de la mejora de métodos
genera un incremento de la produccién en menor tiempo, inversion y logrando

gue los usuarios reciban en menor tiempo sus productos.

Asi mismo, Mwanza, Mbohwa (2016), en su articulo “Aplicacién de Estudio de
Trabajo para la mejora de la productividad: un estudio de caso de una empresa
cervecera” determina que la productividad se basa en el empleo correcto de los
recursos y el tiempo aplicado que conlleva una produccion. La fabricacion de
cerveza de una empresa, fue mayor al tiempo estandar por lo que afecto a la
productividad. Los investigadores tomaron la decision de aplicar un estudio de
tiempos, donde identificaron que el 40% de trabajadores obtuvieron un tiempo
ineficaz de produccion. Donde tomaron como decision que los operarios se
ayude con maquinas manuales reduciendo a un 10% de tiempo improductivo y

el aumento de rendimiento, todo originado por la eficacia de dicho estudio.

Por su parte, Jiménez et al. (2019) en su articulo, “Aplicacion del estudio del
trabajo a mejora de procesos: caso de néctar de frutas” establecieron un tiempo
estandar (13.55 min) en la operacion de agregado de pulpa, debido a que segun
su diagnéstico previo era la principal actividad con potencial a mejorar. Ademas,
lograron eliminar actividades de transporte y demora durante el proceso (10.2

m). Demostrando asi, que las técnicas de estudio del trabajo son herramientas



adecuadas para ser implementadas en la mayoria de los sectores econdmicos

para mejorar la productividad que ayude al aumento de productividad.

Por otro lado, Gujar, Shahare (2018), en su investigacion titulado “Incremento de
la Productividad mediante el uso del estudio del trabajo en una industria
manufacturera”, manifestaron como propdsito elemental acrecentar la
productividad del area de produccién y aminorar el cansancio generado en los
colaboradores. Alcanzando como resultado que, mediante el empleo del
diagrama de procesos y el estudio de tiempos se aminoré una operacion en la
fabricacion de Nail stripJumbo (repuesto utilizado para equipos desmontadores)
y el nuevo tiempo estandar fue de 48.20 minutos. El autor concluye que, la
aplicabilidad de la ingenieria de métodos sirvidé para acrecentar el rendimiento
en un 11% y aminoro la fatiga de los colaboradores, logrando asi, un impacto

positivo para la industria.

Por otra parte, Zaharah, Daud, Ahmad (2020) en su articulo titulado “Estudio de
Mejora de la productividad de las operaciones manuales en la fabrica de salsa
de soja”, detectaron mediante el estudio de tiempos, tiempos improductivos en
el proceso de llenado y tapado debido al disefio del area de llenado que daba
como resultado una pérdida de tiempos y movimientos, ademas de no tener
establecido el tiempo estandar de las actividades. Para resolver las deficiencias
que encontraron, los autores implementaron una maquina semiautomatica de
llenado y ademas redisefiaron el diagrama de flujo modificando las distancias
entre las areas reduciendo los transportes en 36%, minimizando el tiempo del

ciclo productivo.

Singh, Yadav (2016) en su investigacion denominada “Mejora en las Industrias
de Proceso mediante el uso de métodos de estudio de trabajo: un estudio de
caso”, tuvo como finalidad desarrollar un estudio del proceso aplicando una
evaluacion de tiempos para incrementar la productividad. Mejoraron el
cursograma analitico, eliminando actividades suplantandolas con la compra de
elementos que forman parte del producto final, teniendo una mejora en la
productividad de 50% y su ciclo disminuye 80 min. Por ultimo, Pathak (2021) en
su articulo titulado “Mejora de la productividad mediante el analisis de estudios

de tiempo en una industria de importacion y exportacion a pequefia escala”. Este



estudio es experimental en el que recoge los datos de las actividades que se
desarrollan para establecer el tiempo estandar, ademas analizaron el
cursograma analitico y disminuyeron 4 actividades, de esta manera disminuyen

el tiempo y mejoran la productividad en un 20%.

A nivel nacional se sostiene investigaciones referidas a la variable estudio de
tiempos. En su articulo Del Castillo (2018), titulada “Estudio de Tiempos y el
Incremento de la Productividad en el area de Acondicionado del Proceso de
Mango Congelado. Empresa Agro Packers S.A.C Vegueta, 2018”. Cuyo motivo
fue determinar el vinculo que existe el estudio de tiempos con el incremento de
la productividad en el procedimiento de congelado de mango en la industria Agro
Packers S.A.C. El tipo de investigacion fue cuantitativa experimental transversal
y su poblacién fue considerada de 28 trabajadores de la industria Agro Packers
S.A.C., donde se determinaron las horas estandares de las actividades para su
reduccion y como herramientas para el estudio se usaron diagrama de
operaciones, y medicién del tiempo con cronémetro, teniendo como disminucién
de 9,23hrs (hora estandar de demora de produccion) a 8,21 hrs respectivamente.
Finalmente, llego a concluir que, al elaborar una adecuada identificacion y control

del tiempo, se logra su reduccion satisfactoriamente.

Asi mismo, Giraldo (2017) en su estudio denominado “Estudio de Tiempos para
mejorar la Productividad en el Proceso de Envasado de Conservas de la
Corporaciéon Pesquera ICEF S.A.C, Chimbote, 2017”. Tuvo como finalidad de
elevar la productividad en el procedimiento de envasado aplicando el estudio de
tiempos. Dicha investigacion es de tipo cuantitativa experimental, donde la
poblacion son los trabajadores que desarrollan las actividades de produccion y
los que registran la productividad y fue registrado con una medicion del tiempo
con crondmetro. Como resultado obtuvieron los tiempos muertos durante la
produccion (envasado), con el cual se desarrollé6 un plan de tiempo y nivel de
produccion, generando un aumento de productividad del 36.02% con respecto al
estado inicial, lo que compararon con el analisis inferencial. Por lo que se
concluyd que es importante un estudio de tiempos para aumentar la

productividad.

Casana (2018), en su investigacion titulada “Estudio de Tiempos y Movimientos



para Mejorar la Productividad en el Proceso de Anchoveta en Salazon del Area
de Curado de la Empresa CASAMAR S.A.C”, cuya finalidad principal fue efectuar
un estudio de métodos para aumentar la productividad en el proceso de
anchoveta en el ambiente de curado. El tipo de investigacién fue cuantitativa
experimental, donde el estudio se realiz6 iniciando con una evaluacién del estado
presente del proceso anchoveta, donde se utiliz6 como instrumento el diagrama
Ishikawa que nos permite reconocer los motivos que estan interrumpiendo el
procedimiento, luego el diagrama de Pareto de donde se obtuvieron como
resultado un retraso para la producciéon de un 53%, con el resultado estimaron
estandarizar el tiempo para poder llevar un mejor control. Se concluyé que, al
emplear la mejora de métodos se aumentd la productividad de un 84.77 Tn/ h-H
en el &rea de curado de anchoveta.

En la presente investigacion para su desarrollo se consideraron teorias que
abarcan la variable dependiente e independiente. El estudio de tiempos, fue
creado por Frederick Taylor, considerado como el autor de la administracién
cientifica que en los afios 80’s desarrollo la definicién de “tareas”, en el que la
planeacién del trabajo de cada uno de sus empleados se deberia encargar la
administracion y que cada actividad deberia tener un “estandar de tiempo”
fundamentado en la jornada de trabajo de un trabajador altamente eficiente. La
pareja de esposos Gilbreth, apoyados en las investigaciones de Taylor,
desarrollaron y ampliaron el “estudio de movimientos”, ademas los dividieron en
17 movimientos fundamentales y los denominaron Therbligs que es referido a su

apellido al revés (Tejada, Gisbert, Pérez 2017).

Se denomina estudio de tiempos, como una técnica que se efectla o emplea
para lograr medir o calcular el trabajo, y de esa manera identificar de manera
breve y eficaz los tiempos que perjudican a una tarea, asimismo es importante
para estudiar datos a fin de poder determinar el tiempo estandar de una labor, y
para su medicion se usa el cronometro (Janania 2008). Para Faccio et al. (2019),
se define como medicion del trabajo que permite evaluar el tiempo que toma a
un trabajador para poder ejecutar una actividad que se basa en los estandares
de ejecucion ya establecidos. Segun Sarwar, Abas (2021), es una herramienta

de medicion que nos proporciona informacion del tiempo de demora de una



actividad para lograr identificar tiempos de baja productividad.

El estudio de movimiento se fundamenta en dividir el trabajo en sus elementos,
estudiandolos y vinculandolos entre si, este procedimiento proporciona una
mejora a la distribucion del area de trabajo, para poder lograr erradicar
operaciones o0 actividades innecesarias. Ademas, se aplica para estudiar los
momentos de trabajo e implementar estrategias o soluciones para afirmar la
adaptacién o aclimatacion de los trabajadores dentro del sector de produccién o
de trabajo(Carvalho et al. 2019). Para, Vilchez, Caceres, Castro (2021) la base
de la planificacién, gestion y optimizacion de proceso es el estudio y analisis del
tiempo en el que el trabajador realiza su actividad en un ritmo normal,
convirtiéndose este resultado en un componente cuantitativo, crucial.

Los equipos y técnicas requerido para el estudio de tiempos incluyen un tablero
de estudios de tiempos, una calculadora y un cronémetro, ademas de una
camara que también se considera muy provechoso (Bernard, Jensen, Schott
2006). Ahora bien, de acuerdo a Restrepo, Monsalve (2009) tomar tiempos
usando el cronébmetro, es una manera de proponer un patron de tiempos,
incluyendo los tiempos por retrasos y demoras, los métodos utilizados son el
cronometraje continuo y el cronometraje de vuelta a cero. La herramienta mas
utilizada para fijar tiempos estdndares en el ambiente de produccion es el
crondbmetro. El estandar de tiempo se considera como el componente mas
relevante de la produccién (Wahyu et al. 2019).

Se define como tiempo estandar al tiempo preciso, inexcusable a fin de que un
colaborador calificado, conocedor y capacitado en sus actividades la desarrolle
a un ritmo normal, considerando los momentos lentos que son producidos por
fatiga, cansancio y por circunstancias de emergencia (Caso 2006). Ademas, el
estandar de tiempos establecidos con precisién logra aumentar en lo posible la
eficacia del equipo de colaboradores o trabajadores, mientras que las malas
practicas originan a altisimos costos, inconformidad de los colaboradores y fallas
en toda la produccion (Nazeerah, Tap 2018).

Para realizar o iniciar un estudio de tiempos, primero se debe elegir al
colaborador, que tiene un desempefio promedio, porque aportara un estudio mas
eficaz que un trabajador de desempefio menor. El colaborador de mayor

desempeiio (promedio) desempefia sus actividades (movimientos) de manera



consciente y sistematica. Se debe anotar las maquinarias, herramientas de uso
manual, materiales, operaciones, situaciones de trabajo, datos personales del
colaborador, departamento, fecha de estudio, area de trabajo, nombre del
analista y observador (Garcia 2012).

El observador debe ubicarse a unos pasos atras del trabajador, de tal forma que
no sea una distraccion en sus actividades y para viabilizar su medicion, se tiene
que separar la operacién en grupos de movimientos denominados elementos,
con la finalidad de poder distribuir la operacion, se debera mirar al trabajador
durante varios periodos. El tiempo del periodo mayores a 30 minutos donde nos
permitira describir los elementos (Bello, Murrieta, Cortes 2020). Ademas, el
estudio de tiempos califica el desempefio laboral, adaptando el tiempo promedio
observado (TO) para cada elemento desarrollado en el proceso del estudio al
tiempo normal (TN), que requiere el colaborador para desarrollar la misma
actividad en el mismo proceso de produccion (Garcia 2012).

Uno de los métodos indispensables en el desarrollo del estudio de tiempos, es
el muestreo el cual permite medir el tiempo con exactitud. Dicho muestreo se
fundamenta en lograr medir una cantidad de muestras determinada en varios
tiempos de una actividad, con el motivo de identificar cuales son las operaciones
que se desarrolla con mayor continuidad y las inactividades que mas tiempo
toman para ejecutar la produccién perjudicando directamente a la productividad,
originando retrasos (Segovia et al. 2017). Las observaciones que proporciona
profundizan el alcance de la minimizacion de tiempos improductivos y la mejora
en el area productiva (Jadhav et al. 2017).

En relacion a la variable productividad, se conoce como el vinculo de los
productos resultantes entre la cantidad de recursos empleados para ello,
ademas es considerado un indicador cuantificable que sirve para medir las
actividades del colaborador, la productividad de las maquinas, con el objetivo de
reducir el proceso (Prokopenko 2000). Asimismo, para Fontalvo, de la Hoz,
Morelos (2017), puede presentase con medidas multifactoriales, parciales o
totales y para calcularlo se puede dividir entre los ingresos totales originados con
los gastos generados.

Una de las definiciones mas relevantes, es la productividad de mano de obra,

considerandose como un indicador de medicion de produccion por h/h realizadas



para precisar su productividad. Ademas, esta fundamentado en la disposicion de
todo trabajador de poder desarrollar una tarea o funcién, aplicando estrategias y
conocimiento para poder cumplir su tarea de manera propicia. El costo de la
mano de obra relacionado a la productividad se estima entre los kilogramos y el
valor de horas hombre, en la cual se determina con el tiempo de demora de un
operario destinado al desarrollo de una actividad (Krajewski et al. 2008).
Asimismo, para Garcia (2012) la eficiencia fundamentada en la mano de obra se
basa en el nexo de la productividad de cada trabajador con el producto que nos
brindan, también se puede considerar o meditar como la capacidad atil en las h/
h (horas / hombres), para lograr una mejor produccién generando una mayor
productividad. Para poder lograr un correcto manejo de la productividad, se
mejora el estdndar de tiempo de acuerdo a la mano de obra y esto respondera a
como es su rendimiento de trabajo laboral, si se considera el colaborador
productivo, debera responder a la féormula siguiente, que productividad =
produccién alcanzada/ horas hombres, esta formula se debera emplear o aplicar,
si en el caso se considera alcanzar los tiempos de acuerdo al rendimiento del
operario o trabajador, para asi tener mejoras en la produccién (Kato 2019).
Para aumentar la produccién, minimizar costos y ser mas competitiva a la
empresa, la caracteristica mas obvia es que se requiere menos 0 ninguna
inversion. Para ello, se mejoran los métodos operativos de la empresa y sus
recursos se utilizan por completo (Jayachira et al. 2021). Para una organizacion,
los indicadores econdémicos, estan relacionados directamente a la productividad,
en donde se detalla el valor de la produccién, lo cual esta vinculado con los
gastos que se origina para llevarla a cabo, como son los gastos de mano de obra
directa e indirecta, materia prima o mantenimiento de las maquinarias, costos de
materiales, entre otras cosas que son parte de los elementos para poder llevar a
cabo la produccién (Rebollar et al. 2017).

La relevancia de la productividad de una empresa, esta vinculada a los factores
de una economica establecida y su aplicacion indica un perfeccionamiento de
esta, es decir que la productividad esta vinculada por el total de sus productos
generados sobre los recursos ineludibles para llevarlo a cabo, sea la mano de
obra o las cantidades de materiales. Es por ello que en la actualidad las

empresas aplican evaluaciones sobre la estimacion econdmica y eso esto
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guarda relacion con el valor de las ventas y los sueldos de los colaboradores en
un afo (Casanova et al. 2021).

lIl. METODOLOGIA

3.1 Tipo y Disefo de investigacion

Segun a lo expresado por Gonzales, Gomez, Rosales (2015) la investigacion
persiguio una finalidad aplicada debido a que se tuvo la necesidad de contar
con informacion teorica para dar solucion a las inconvenientes que se

evidenciaron en el desarrollo de la investigacion.

Por otro lado, de acuerdo al nivel o profundidad, este estudio fue descriptivo
envista de que se buscoé realizar la descripcion del comportamiento de la
variable que se necesitd investigar, teniendo en cuenta la exactitud por medio
de los conocimientos adquiridos en la carrera y es explicativa porque utilizé la
variable independiente sobre la dependiente, para buscar el efecto entre ellas

y el del problema de investigacion (Hernandez, Fernandez, Baptista 2014).

El disefio de investigacion fue experimental en vista de que se aplicaron
herramientas de la variable independiente para conocer el comportamiento de
cambio de la variable dependiente. Ademas, fue pre experimental debido a que
se tuvo un solo grupo de estudio de donde se tomaron los datos del pre y post

prueba para su analisis (Tacillo 2016).

01: Pre - prueba de estudio de tiempos
M: Productividad en el proceso de concha de abanico
02: Post - prueba de estudio de tiempos
3.2 Variables y Operacionalizacion
Identificacidon de la variable: las variables consideradas son (ver anexo 02);
Variable Independiente: Estudio de Tiempos
Variable Dependiente: Productividad
Definicion conceptual:

El estudio de tiempos como indica Janania (2008) es una técnica que se efectlia
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o0 emplea para poder medir el método de trabajo, para conocer de manera
rapida y eficaz las operaciones que perjudican a una actividad, asimismo es
esencial e importante para evaluar datos con el objetivo de poder determinar el

tiempo estandar de una tarea, utilizando el cronémetro.

La productividad como manifiesta Prokopenko (2000) es el vinculo de los
productos resultantes entre la cantidad de recursos empleados para ello,
ademas es considerado un indicador cuantificable que mide las actividades del
colaborador, el rendimiento de las maquinas, con el propoésito de optimizar el

proceso.
Definicion operacional:

El estudio de tiempos, tiene el objetivo de conocer las deficiencias de un
proceso para su posterior mejora. Asimismo, dicho estudio involucra los
meétodos de trabajo, ello con el propdsito de conocer las actividades que no
otorgan valor al proceso e idear nuevos métodos para que el trabajo sea mas

sencillo.

La productividad de mano de obra indica la cantidad producida y ejecutada por

un grupo de personas establecidas, en un periodo de tiempo determinado.
Indicadores:

La variable estudio de tiempos tiene tres dimensiones, la dimensién uno: el
diagnéstico, que esté formado por el indicador de nimero de causas raices y

el nimero de problemas prioritarios.

La dimensién dos: estudio de métodos que esta conformado por el porcentaje

de actividades improductivas.

Otra dimension del estudio de tiempos es la medicion del trabajo, el cual se
divide en cuatro indicadores: niumero de oportunidades de mejora, el tiempo

promedio, el tiempo normal y el tiempo estandar:

En cuanto a la variable productividad, se considera como indicador a la

productividad de mano de obra.
Escala de medicion

Las variables estudio de tiempos y productividad presentaron una escala de
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medicion de razon.

De acuerdo a Hernandez, Fernandez, Baptista (2014) la escala de razon es un
tipo de datos cuantitativos caracterizado por un punto de cero absoluto, es decir
no existe ningun valor numérico negativo. Por tal razén y por los datos que se

hallaron de los indicadores se eligié dicha escala de medicion.

3.3 Poblacién, Muestray Muestreo

3.3.1Poblacién: Segun Hernadndez, Fernadndez, Baptista (2014) la poblacion
contiene un grupo de eventos que necesitan ser investigados, debido a que
poseen una serie de caracteristicas en comun. Por lo mencionado
anteriormente, la poblacion del estudio fue todas las operaciones del proceso
productivo de concha de abanico en una empresa de congelado.
- Criterio de inclusién: Las operaciones del area de proceso de concha de
abanico en una Empresa de Congelado.
Segun Hernandez, Fernandez, Baptista (2014) los criterios de inclusion son
caracteristicas que deben tener los participantes de una investigacion.
- Criterio de exclusién: Otras operaciones distintas a las operaciones del
proceso como son: recepcidn de materia prima, almacenamiento temporal,
desvalve, lavado 1, pesado 1, codificado, pesado 2, lavado 2, drenado,
plagueo, glaseado, empacado y almacenamiento. Segun Hernandez,
Fernandez, Baptista (2014), los criterios de exclusién son caracteristicas que
no permiten la participacion en una investigacion.

3.3.2Muestra: De acuerdo con Hernandez, Fernandez, Baptista (2014) la muestra
es un subgrupo de eventos de la poblacion, los cuales son representativos de
la misma. Por tal razén, la muestra estuvo manifestada por las operaciones
del area de proceso de concha de abanico en una Empresa de Congelado.

3.3.3Muestreo: El muestreo no probabilistico es la seleccién de eventos, por el
investigador, en el que estan dispuestos a ser estudiados (Hernandez,
Fernandez, Baptista 2014). Por ello, el muestreo fue no probabilistico por
conveniencia.

3.3.4Unidad de anélisis: En cuanto a la unidad de analisis se consider6 a las
operaciones de Proceso de concha de abanico. Es asi que, (Hernandez,

Fernandez, Baptista 2014), indican que la unidad de analisis es el objeto del
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cual se da una respuesta.

3.4 Técnica e instrumentos de recoleccién de datos

Las técnicas empleadas hacen referencia a cada plan usados o aplicados para

recopilar o reunir informacion relevante y necesaria para poder obtener el

conocimiento idéneo o adecuado de lo que se desea investigar, a traves, de los

instrumentos empleados considerados como herramientas capaces de

recolectar datos o data que nos proporciona diagnosticar el problema de lo que

se quiera investigar (Hernandez, Fernandez, Baptista 2014).

Tabla 1: Técnicas e instrumentos de datos

VARIABLE TECNICAS INSTRUMENTOS FUENTE
Variable Analisis Diagrama El &rea de Proceso de la
Independiente: Causa - Raiz Causa — Efecto Empresa de Congelado
Estudio de (figura 1)
tiempos Analisis de El area de Proceso de la
Frecuencia Diagrama de Pareto Empresa de Congelado
Absoluta (figura 2)
Anélisis de Cursograma analitico EL area de Proceso de la
movimientos (figura 3y 4) Empresa de Congelado
Analisis de la Hoja de Analisis de EL area de Proceso de la
Observacion Tiempo (anexo 7 y 13) Empresa de Congelado
Técnica del Hoja de Interrogantes EL &rea de Proceso de la
Interrogatorio preliminares y de fondo Empresa de Congelado
Sistemético (anexo 10)
Variable Analisis Registro de Produccion | Area de Produccion de la
Dependiente: Documental (anexo 6y 14) Empresa de Congelado
Productividad

Fuente: Elaboracion Propia, 2022
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35 Procedimientos

Tabla 2: Procedimientos

Estudio de tiempos para incrementar la productividad en el area de proceso en una Empresa de Congelado — Samanco 2022

Realizar un diagnéstico del area
de proceso en una Empresa de
Congelado - Samanco 2022.

Determinar la productividad y el tiempo
estandar actual del area de proceso en
una Empresa de Congelado — Samanco
2022.

Establecer alternativas de soluciéon por

medio del uso de la técnica del
interrogatorio en el area de proceso en
una Empresa de Congelado — Samanco

2022.

Determinar y comparar el tiempo estandar
final y la productividad en el area de proceso
en una Empresa de Congelado — Samanco
2022.

Inicio

Recoleccion de Datos

v

Registro de problemas del area
de proceso de concha de
abanico

v

Diagrama
Causa - Efecto

1

Diagrama de
Pareto

1

Andlisis de Datos

»| Recoleccién de Datos

v

Registro de
produccién

_—

Cursograma
Analitico

Andlisis de Datos

> Andlisis de informacién P

Andlisis de informacién

v

Técnica del Interrogatorio
sistematico

.

l

Andlisis de Datos

Disefio de mejora

!

Cursograma Analitico

L

v

Hoja de analisis de
tiempo

.

v

Registro de
produccién

¢ Se mejoré la
productividad?

Fuente: Elaboraciéon Propia, 2022.
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3.6

Tabla 3: Método de analisis de datos

Método de andlisis de datos

OBJETIVO

TENICAS

INSTRUMENTOS

RESULTADO

Realizar un diagnostico del
area de proceso en una
Empresa de Congelado —

Samanco 2022.

Andlisis

Causa - Raiz

Diagrama

Causa — Efecto

Se determiné las causas de

la baja productividad.

Determinar la productividad

y el tiempo estandar actual

en el &rea de proceso en
una Empresa de

Congelado — Samanco

movimientos

(figura 1)
Andlisis de Diagrama de Se logré jerarquizar los
Frecuencia Pareto (figura 2) problemas del area de
Absoluta proceso.
Analisis Registro de Se determinod el tiempo de
Documental produccion (anexo procesamiento y la
6) productividad inicial.
Analisis de Cursograma Se reqistro6 la informacion

Analitico (figura 3)

de las operaciones del &rea

técnica del interrogatorio en

el area de proceso en una

Empresa de Congelado —
Samanco 2022.

2022.
de proceso.
Establecer alternativas de Técnica del Hoja de Se proporciono alternativas
solucién mediante la Interrogatorio Interrogantes de solucién para la

preliminares y de
fondo (anexo 7)

problematica detectada.

Determinar y comparar el
tiempo estandar final y la
productividad en el area de

proceso en una Empresa

Andlisis de la

Hoja de Analisis de

Se determino el tiempo

de Congelado — Samanco
2022.

Observacion | tiempos (anexo 13) | estandar final en el &rea de
proceso.
Andlisis de Cursograma Se analiz6 la mejora de las
movimientos analitico del actividades en las

operario (figura 4)

operaciones del area de

proceso

Andlisis de la

informacion

Registro de
Produccion (anexo
14)

Se determind la

productividad final.

Fuente: Elaboracion Propia, 2022
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3.7 Aspectos éticos

Para la actual investigacion se tomé como fundamentos los aspectos éticos
importantes, emitido por la normatividad de la Universidad César Vallejo,
publicada en la Resolucion del Consejo Universitario N° 0262-2020/UCV. Para
comenzar con el estudio, se tomé en consideracion el Art. 3, lo cual indica que,
para el desarrollo del estudio, se consideraron acciones con honestidad,
respetando las referencias bibliograficas tomadas para la investigacion, por lo
tanto, se enmarco en el valor de responsabilidad, donde se asumieron todas las
responsabilidades de los actos, producido por el estudio, por otro lado, se
considero6 la transparencia, donde no se modificaron resultados, en efecto, utiliza

datos veridicos.

Asimismo, se tomé en cuenta el Art. 7, que indica que el trabajo de investigacion
debe tener un grado alto de originalidad, emitiendo informacion confiable,
veridico e importante, para cuando se finalice pueda ser divulgada segin como
lo determina la norma de la Universidad César Vallejo, logrando contribuir en las
investigaciones futuras. Asimismo, el Art. 9 de la politica anti plagio, donde los
autores citaron correctamente la informacién extraida por otras fuentes, tomando
en consideracion que toda informacion extraida fue citada respectando la
normativa de redaccioén, que fueron corroboradas a través de un software de anti
plagio, utilizado por la universidad. Por altimo, en el Art. 10, indica los derechos

del autor, considerando los derechos de autoria del trabajo de investigacion.

Se consideraron como principios éticos, a la autonomia en el estudio, ya que los
autores demostraron la libertad de tomar sus decisiones. Por otra parte, se
consideré como principio a la beneficencia, con el objetivo de resolver la
disminucién de tiempos improductivos que generan excesos de horarios
laborares, teniendo como beneficiario al operario, trabajador o colaborador de la
empresa o industria siendo el participante del estudio. La justicia, aplicado para
el desarrollo del trato igualitario de los participantes del estudio de la
investigacion. La integridad humana, considerando como prioridad y por encima
de todo el interés de la investigacién, a los colaboradores o trabajadores de la

industria.
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IV. RESULTADOS
4.1 Realizar un diagnostico del area de proceso en una Empresa de

Congelado - Samanco 2022.

El area de proceso de concha de abanico presenta una serie de inconvenientes
que dificultan que la productividad del mismo. Ello se ve reflejado en el
muestreo de trabajo realizado en dicho proceso (Anexo 4) instrumento que
permiti6 determinar de manera exacta los inconvenientes resaltantes del
proceso en mencion. Seguidamente, se realizo el diagrama de Ishikawa a fin
de tener una mejor presentacion de los problemas y para clasificarlos de
acuerdo a las 6M de la calidad. Asimismo, se pudo comprender que por cada

punto se manifestaba sub causas dificultaban el proceso en estudio.

En la imagen se puede apreciar que por el criterio de mano de obra se
presentan problemas de falta de capacitacion, personal sin experiencia, ritmo
deficiente de trabajo, ello generado por la baja economia de la empresa,
movimientos repetitivos y personal nuevo que no conoce el proceso. Ademas,
por el criterio de maquinaria se presenta la ausencia de tecnologia y la carencia
de balanzas, inconvenientes presentes por el bajo recurso de la empresa y por
la falta de abastecimiento. En cuanto al criterio de medio ambiente existe
desorden del &rea, piso resbaloso y la mala distribucion de materiales, todo ello,
araiz de la falta e incorrecta supervision, por estar constantemente en contacto

con el agua y por el inadecuado disefio del ambiente laboral.

Con respecto al criterio de medida, en el proceso de estudio existe una
supervisién deficiente y el calculo de pesos empiricos, los cuales son
ocasionados por la falta de control y supervision en las actividades del trabajo.
Asimismo, en el criterio de materiales, se presenta una incorrecta distribucién
de los materiales de trabajo, ello generado por no haber realizado un estudio
para ubicar adecuadamente cada elemento. Por ultimo, en cuanto al criterio de
meétodos, los inconvenientes presentes son los transportes innecesarios, el
trabajo manual, trabajo empirico y la ausencia de estandar de tiempo, el origen
de estos problemas se da por la carencia de automatizacién, ausencia de
procedimientos y métodos no estandarizados y por los excesivos tiempos

muertos. A continuacion, se muestra el diagrama de Ishikawa:
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MANO DE OBRA

Bajo recurso de la
empresa

MAQUINARIA

Demoras en &l
codificado,

Ausencia de

MEDIO AMBIENTE

Falta de redisefio de
distribucion de espacio

Desorden en &l drea de
trabajo

tecnologia
. laboral
o= N calibrado y lavado
Falta de capacitacion \ Lentitud de los eolts de \ "\\
del personal operarios abastecimiento o Falta de supervisidn
Bajo recurso de la Mala dleirIbUClDl"l del _—
- - drea
Personal nuevo thr;:tdr:E:Ente \. ) empresa Piso resbaloso por el agua
ineficiente ) Carencia de residual
balanzas
\\ Personal sin \
experiencia Fatiga por movimientos Ry \frecuente BB]G nivel dE
Tiempo no repetitivos d ¥ .d d
estandarizado , Pproductivida
— Falta de estudio de Falta de en el drea de

\ distribucidn de los

materiales en el drea

\. Mala distribucion de las
materiales de trabajo

Faltz de conocimiento de los
tiempaos de las actividades
del drea
Supervisidn deficiente

Falta de supervision en las
actividades desarrolladas

MATERIALES

MEDIDA

automatizacion

\‘ Trabajo manual

Trabajo empirico

\ Falta de

procedimientos
estandarizados

Proceso
Exceso de tiempos

muertos
\ Falta de
estandarizacion de

tiempos

METODOS

Figura 1. Diagrama de Ishikawa del &rea de proceso de concha de abanico

Fuente: Elaboracién propia
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Por otro lado, con la informacion obtenida en el muestreo de trabajo se elaboro la tabla de frecuencias absolutas y relativas
(Anexo 5) a fin de obtener el diagrama de Pareto para conocer los problemas mas resaltantes del estudio.

100,00%

90,00%

80,00%
70,00%
£0,00%
50,00%

40,00%

Frecuencia Absoluta

30,00%

Frecuencia Relativa Acumulad

20,00%
10,00%

0,00%

Causas que generan baja productividad

I Frecuencia absoluta === Frecuencia relativa acumulada w5020

Figura 2. Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion propia
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4.2

La figura 2, muestra 10 causas que afectan a la productividad del proceso de
concha de abanico, donde se debe priorizarlas para brindar una solucién
adecuada. Asimismo, se observa que hay pocos vitales de las causas que
simbolizan el 20%, los cuales son de mayor escala, y dando solucion a estas
se mejorara el 80% del problema de cuello de botella. Las causas que deben
ser priorizadas son: los transportes innecesarios, falta de estandarizacion de
tiempos, trabajo manual ineficiente, demora en el codificado, calibrado y lavado,
ritmo deficiente de trabajo, trabajo empirico, personal sin experiencia, ausencia
de capacitacion del personal, desconocimiento de los tiempos de las
actividades del area y supervision deficiente. Por ello, es necesario dar solucion

a los problemas mencionados.

Determinar la productividad y el tiempo estandar actual del area de

proceso en una Empresa de Congelado - Samanco 2022.

Luego de conocer los inconvenientes que perjudican el aumento de la
productividad en una Empresa de Congelado se procedié a determinar la
productividad de mano de obra mediante el empleo del registro de produccion
del area de proceso de los 15 dias en que se procesa concha de abanico

(Anexo 6). A continuacién, se muestran los datos hallados:

Tabla 4. Productividad promedio de mano de obra

PMO- Area de proceso (kg/h-H)
Abril Mayo Junio
11.49 10.34 10.34
10.34 12.93 10.34
11.49 11.49 10.34
10.34 11.49 11.49
11.49 10.34 10.34
10.34 11.49 10.34
12.93 10.34 10.34
10.34 11.49 10.34
11.49 11.49 10.34
12.93 10.34 10.34
11.49 11.49 10.34
10.34 11.49 10.34
10.34 12.93 11.49
12.93 10.34 10.34
11.49 11.49 10.34
11.32 11.30 10.50

Kg/(h-H) Kg/(h-H) Kg/(h-H)

Fuente: Anexo 5
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La tabla 4 indica que la productividad promedio para el mes de abril, mayo y
junio fue 11.32 kg/h-h, 11.30 kg/h-h, y 10.50 kg/h-h respectivamente. Asimismo,
al visualizar los datos se observé una reduccion de 0.18% en mayo en
comparacion con abril y se aminoré un 7.08% en el mes de junio relacionandolo
a mayo. Estas variaciones fueron provocadas por aquellos inconvenientes que
impiden el crecimiento de la productivas, entre ellos, se encuentran, transportes
innecesarios las demoras en el codificado, calibrado y lavado, el ritmo deficiente
de trabajo, personal sin experiencia y el trabajo manual ineficiente.

Después de haber determinado la productividad, se procediéo a calcular el
tiempo estandar inicial del area de proceso de concha de abanico, para el cual

se tuvo que realizar un registro de todas las actividades de dicho proceso.

Planta de congelado

CURSOGRAMA ANALITICO Operario (x ) Material () Equipo ()
Diagrama N°: 1 HojaN°: 1 de 1 Resumen

Producto: Concha de abanico Actividades Actual Propuesto Ahorro
Actividad: Plaqueado de una parihuela(420 kg de Operacion O 13
concha de abanico) Inspeccién (] 1
Metodo: Actual (x) Propuesto () Demora D 1
Transporte (= 4
Lugar: Area de proceso Almacenamiento A4 2
Total 21
Distancia (m) 42

Elaborado por: Pefa Garcia, Sara Sujey

N Tiem .
Rodriguez Lara, Jeeferson Jhon iempo (seg) 11582.8
Tiempo (min) 193.05
i " N Ti
Item Descripcion O Simbolo =R D'Szfnr)'c'a Seg 'em’:\ji(nseg) Tor Observaciones
1 Ir a la zona de almacenamiento de materiales |- @ 15 23.88 0.40 0.01

2 Coger bandejas 149.57 2.49 0.04

3 Recepcionar paneras 151.71 2.53 0.04

4 |Voltear el producto de la panera a bandejas 148.45 2.47 0.04

5 Codificar 2355.78 | 39.26 0.65

6 |calibrar ) 2420.99 | 40.35 | 0.67

NIEEE

7 Voltear las piezas de la bandeja 1281.42 | 21.36 0.36

- —
8 |Almacenar en una parihuela ) 934.17 1557 | 0.26
9 Llevar las bandejas a la balanza 7 48.49 0.81 0.01
i
10 |Pesado 118.28 1.97 0.03
— |

11 |Llevar las bandejas a una mesa

) 5 36.38 061 | 0.01

12 |Colocar las bandejas en la mesa 11.96 0.20 0.00

pefetel [al [

13 [Traer hielo del Silo e 15 28163 | 469 | 008
|
14 |Llenar de agua al dino 656.52 10.94 | 0.18
15 |Llenar de hielo al dino 275.74 4.60 0.08
16 |Llenar de agua la tina 289.59 4.83 0.08
17 |Lavado 784.56 13.08 0.22
[——

18 |Almacenar en una parihuela ) 133.20 2.22 0.04
19 |Drenado }/ 111.23 1.85 | 0.03
20 |Voltear la bandeja en la faja transportadora ’/ 145.49 2.42 0.04
21 |Plaquear 6 1223.82 20.40 0.34

Total 13 1 1 4 2 42 11582.84 | 193.05| 3.22

Figura 3. Cursograma analitico inicial — area de proceso de conchas de abanico

Fuente: Elaboracién propia
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La figura 3 se realizO con el propésito de tener anotado todas las tareas
realizadas en el proceso de estudio, asimismo, se determind que, de la totalidad
de las actividades, 13 fueron operaciones, 1 inspeccion, 1 demoras, 4
transportes y 2 almacenamientos.

Por otra parte, se llevd a cabo la suma de las actividades productivas e

improductivas del area de proceso.

Tabla 5. Porcentaje actividades productivas e improductivas

Actividades Productivas (%) Improductivas (%)
Cursograma inicial 66.67 33.33

Fuente: Figura 3

La tabla 5 indica que el en el area de proceso de concha de abanico existio
inicialmente un 66.67% de actividades improductivas (operacién e inspeccion)
y un 33.33% de actividades improductivas (demora, transporte y
almacenamiento).

Seguidamente, se llevo a cabo el estudio de tiempos, para el cual se realizé la
toma de tiempos observados (anexo 7), ademas se le afiadio el factor de
calificacion (anexo 8) y las tolerancias respectivas (anexo 9).

Tabla 6. Tiempo estandar inicial — Area de proceso

Elemento Tiempc_) _F_acto_r de Tiempo Tolerancias Tiempo

promedio | calificacién (%) normal (%) estandar
1 0.01 1.06 0.01 1.19 0.01
2 0.04 1.06 0.04 1.19 0.05
3 0.04 1.06 0.04 1.19 0.05
4 0.04 1.06 0.04 1.19 0.05
5 0.65 1.06 0.69 1.19 0.83
6 0.67 1.06 0.71 1.19 0.85
7 0.36 1.06 0.38 1.19 0.45
8 0.26 1.06 0.28 1.19 0.33
9 0.01 1.06 0.01 1.19 0.02
10 0.03 1.06 0.03 1.19 0.04
11 0.01 1.06 0.01 1.19 0.01
12 0.00 1.06 0.00 1.19 0.00
13 0.08 1.06 0.08 1.19 0.10
14 0.18 1.06 0.19 1.19 0.23
15 0.08 1.06 0.08 1.19 0.10
16 0.08 1.06 0.09 1.19 0.10
17 0.22 1.06 0.23 1.19 0.27
18 0.04 1.06 0.04 1.19 0.05
19 0.03 1.06 0.03 1.19 0.04
20 0.04 1.06 0.04 1.19 0.05
21 0.34 1.06 0.36 1.19 0.43

Tiempo estandar total por parihuela (horas) 4.06

Fuente. Anexo 7, anexo 8 y anexo 9

23



La tabla 6 manifiesta los tiempos de las 21 actividades ejecutadas en el area
de proceso de concha de abanico, el factor de calificacion de 1.06 empleando
la tabla Westinghouse y la tolerancia de 1.19 usando la tabla se suplementos
por descanso. Todo ello, contribuyeron a determinar que el tiempo estandar
inicial para procesar la concha de abanico es 4.06 horas/parihuela, el cual, es
un tiempo elevado debido a las demoras de las principales actividades
(codificado, calibrado y lavado), personal sin capacitacion, supervision

deficiente y trabajo manual ineficiente.

4.3 Establecer alternativas de solucion mediante la técnica del interrogatorio

en el area de proceso en una Empresa de Congelado - Samanco 2022.
Después de determinar la productividad y el tiempo estandar inicial se utilizé la
técnica del interrogatorio sisteméatico (anexo 10) a fin de establecer alternativas

gue ayuden a resolver los problemas detectados en el area de proceso. En ese

sentido, se presenta el siguiente resumen.

Tabla 7. Resumen del interrogatorio sistematico

Propdsito Lugar Sucesion Persona Medio
Redistribucion del | Area de proceso | Antes de iniciar Apoyos que Mediante
personal de el proceso de | estén realizando asignacion del
apoyo plaqueo funciones personal apoyo
innecesarias

Capacitar a los

Area de proceso

Antes de iniciar

Los operarios

Mediante charlas

trabajadores en el el trabajo del area de e inducciones de
codificado, proceso cémo realizar el
calibrado y lavado proceso
Reubicar los Area de proceso | Antes de iniciar Personal Mediante el
materiales de el trabajo capacitado en conocimiento de
trabajo dentro del distribucion de profesionales en
area de proceso planta el tema
Implementar Area de proceso Antes del Los operarios Mediante la
coches lavado transportan los aprobacion de
industriales para coches finanzas
transportar las industriales
bandejas
Capacitar a los Area de proceso | Antes de iniciar Los tesistas Charlas,
supervisores del el proceso de capacitaciones,
area plagueo inducciones

Fuente: Anexo 10
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Luego de analizar el resumen de la técnica del interrogatorio, se presenté una
lista de alternativas al gerente de la empresa de Congelado para que seleccione
aguellas que se adecuen a la realidad de la empresa.

Tabla 8. Lista de alternativas propuestas

Numero Alternativas de solucién
1 Redistribuir el personal de apoyo de manera que cumplan la funciéon de abastecer

de materiales al personal destajero, contribuyendo asi, al ahorro de tiempo, puesto

que los operarios del area de proceso ya no tendran esa responsabilidad.

2 Indicar al personal de apoyo (2) que recojan hielo del silo y lo lleven al dino, ademas
de llenar el dino con agua, de manera que los operarios que se encuentran
realizando las actividades productivas no pierdan el tiempo en esa actividad y, por

el contrario, sigan procesando mas concha de abanico.

3 Capacitar a los trabajadores en el codificado, calibrado y lavado, de manera que, se
pueda reducir el tiempo de dichas actividades y ya no se genere retrasos que

perjudiquen el avance de la produccion.

4 Reubicar los materiales de trabajo dentro del area de proceso para evitar los largos
recorridos que realizan los operarios para recoger y llevar sus materiales, de manera

gue puedan iniciar con la produccién rdpidamente.

5 Implementar coches industriales para facilitar el traslado de las bandejas, es decir,
gue este desplazamiento ya no se realice manualmente, sino que las bandejas con
conchas de abanico sean colocadas en los coches para movilizarlos mas rapido

hacia la balanza y la mesa.

6 Capacitar a los supervisores del area para que realicen un control adecuado de la
calidad del producto y de los procedimientos estandarizados que deben seguir los

operarios para realizar sus actividades con fluidez y sean mas productivos.

Fuente: Anexo 10

Después de que el gerente sostuvo una reunion con los jefes de area,
determinaron por aplicar las siguientes alternativas: El personal de apoyo (2)
se encargaran de abastecer de materiales al personal destajero, indicar a dos
apoyos que recojan hielo del silo y lo lleven al dino, ademas de llenarlo con
agua, capacitar a los trabajadores en el codificado, calibrado y lavado y

finalmente, capacitar a los supervisores del area.
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4.4 Determinar y comparar el tiempo estandar final y la productividad en el

area de proceso en una Empresa de Congelado - Samanco 2022.

Después de establecer las alternativas de solucion en el area de proceso, se
realizo la capacitacion respectiva a los operarios de area el 18/07/2222 (anexo
11) y el 01/08/2022 (anexo 12) acerca de método de trabajo en el calibrado,
codificado y lavado. Posteriormente, los trabajadores regresaron a realizar sus
funciones diarias y se nuevamente se efectud la toma de tiempos (anexo 13),
de tal manera, que se estandarizé las actividades mediante la instauracion del
tiempo estandar.

Tabla 9. Tiempo estandar mejorado

. Factor de . . .
Tiempo e -/ Tiempo Tolerancias Tiempo
Elemento promedio cahfzoc/suon normal (%) estandar

1 0.04 1.06 0.04 1.19 0.05
2 0.04 1.06 0.05 1.19 0.05
3 0.04 1.06 0.04 1.19 0.05
4 0.44 1.06 0.46 1.19 0.55
5 0.59 1.06 0.63 1.19 0.75
6 0.34 1.06 0.36 1.19 0.43
7 0.25 1.06 0.27 1.19 0.32
8 0.01 1.06 0.02 1.19 0.02
9 0.03 1.06 0.03 1.19 0.04
10 0.01 1.06 0.01 1.19 0.01
11 0.00 1.06 0.00 1.19 0.00
12 0.12 1.06 0.13 1.19 0.15
13 0.03 1.06 0.03 1.19 0.03
14 0.03 1.06 0.03 1.19 0.04
15 0.04 1.06 0.04 1.19 0.05
16 0.27 1.06 0.29 1.19 0.34

Tiempo estandar total por parihuela (horas) 2.90

Fuente: Anexo 13
En la tabla 9 se muestran los tiempos de las 16 actividades del area de proceso
de concha de abanico, luego de haber eliminado aquellas actividades que no
agregaban valor al proceso y haber implementado las alternativas de solucién.
En ese sentido, se observa un tiempo estandar mejorado de 2.90
horas/parihuela, Lo anteriormente mencionado, se observa en las siguientes

imagenes.
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Tabla 10. Codificado

Codificado (Antes) Codificado (Después)

.ﬁ =

2022¢8(5 18:03

Fuente: Empresa de Congelado
Las imagenes ubicadas en la tabla evidencian que anteriormente, habia
demasiada acumulacion de conchas de abanico para ser codificadas. Sin
embargo, actualmente, se aprecia una reduccion de bandejas con producto
para codificarse, ello gracias a la designacion de los apoyos como ayudantes
para el proceso, permitiendo asi, un avance mayor y un incremento de la
productividad.

Tabla 11. Calibrado

Calibrado (Antes) Calibrado (Después)

Fuente: Empresa de Congelado
Las imagenes muestran que antes de realizar las mejoras respectivas la
operacion de calibrados era muy lenta, retrasando asi, a las demas

operaciones. Por otro lado, gracias a las alternativas implantadas, se logro
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minimizar los tiempos del calibrado y se redujo la cantidad de producto a

calibrar, ello generado por las capacitaciones brindadas y la asignacion de

nuevas funciones a los apoyos.

Tabla 12. Lavado

Lavado (Antes)

Lavado (Después)

R
i
)

i
ki
B

g
H

k

Fuente: Empresa de Congelado.

Las imagenes indican que antes de realizar el estudio habia demasiado

producto por lavar, porque los mismos operarios se tomaban el tiempo de ir al

silo a traer hielo y llenar los dinos, ocasionando asi un retraso en la produccion.

Sin embargo, con el método mejorado, los operarios ya no son los encargados

de cumplir con las funciones mencionadas anteriormente, sino, los apoyos

tienen que ir a silo por el hielo y llenar los dinos, de manera que cuando los

operarios hayan terminado de colocar las bandejas en la mesa, procedan

directamente con el lavado del producto.

Por otra parte, se efectud el nuevo cursograma analitico del operario, con los

tiempos y las actividades que quedaros luego de aplicar las alternativas de

solucioén.
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Planta de congelado

CURSOGRAMA ANALITICO Operario (x ) Material ( ) Equipo ( )
Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1 de 1 Resumen
Producto: Concha de abanico Actividades Actual Propuesto Ahorro
Actividad: Plaqueado de una parihuela(420 kg de Operaciéon O 10
concha de abanico) Inspeccién [ 1
Metodo: Actual (x) Propuesto () Demora D 1
Transporte (= 2
Lugar: Area de proceso Almacenamiento 4 2
Total 16
Distancia (m) 12
Elaborado por: Pefia Garcia, Sara Sujey N
) N Tiem 268.2
Rodriguez Lara, Jeeferson Jhon empo (seg) 8268.26
Tiempo (min) 137.80
It D L Simbolo Distancia Tiempo (seg) Observacion
em escripcion @) =V (m) Seg. i Hor servaciones
1 |Coger bandejas ? 147.46 2.46 0.04
2 |Recepcionar paneras # 153.00 255 0.04
3 |Voltear el producto de la panera a bandejas + 152.64 2.54 0.04
4 [Codificar ( 1578.41 | 26.31 | 0.44
5 |Calibrar ) 2132.98 | 35.55 | 0.59
6 Voltear las piezas de la bandeja ( 1233.36 | 20.56 0.34
- —
7 |Almacenar en una parihuela ) 903.59 | 15.06 | 0.25
8 |Llevar las bandejas a la balanza 7 51.39 0.86 0.01
—
9 |Pesado o 11458 | 1.91 | 0.3
—
10 |Llevar las bandejas a una mesa ) 5 34.13 0.57 0.01
11 |Colocar las bandejas en la mesa ?/ 11.80 0.20 0.00
12 |Lavado L 441.85 7.36 0.12
I
| —
13 |Almacenar en una parihuela :’ 97.06 1.62 0.03
14 |Drenado | @ | 10281 | 171 | 0.03
15 |Voltear la bandeja en la faja transportadora ( 143.37 2.39 0.04
16 |Plaquear ‘ 969.85 16.16 | 0.27
Total 10 1 1 2 2 12 8268.26 |137.80| 2.30

Figura 4. Cursograma analitico del operario final

Fuente: Elaboracién propia

La figura 4 se realiz6 con el propdsito de tener anotado todas las tareas llevadas

a cabo en el proceso de estudio, asimismo, se determind que, de la totalidad

de las actividades, 10 fueron operaciones, 1 inspeccién, 1 demoras, 2

transportes y 2 almacenamientos.

Seguidamente, se llevd a cabo la suma de las actividades productivas e

improductivas del area de proceso.

Tabla 13. Porcentaje actividades productivas e improductivas finales

Actividades

Productivas (%)

Improductivas (%)

Cursograma final

68.75

31.25

Fuente: Figura 4

La tabla 13 indica que el en el area de proceso de concha de abanico existio

inicialmente un 68.75% de actividades improductivas (operacion e inspeccion)

y un 31.25%

almacenamiento).

de actividades

improductivas (demora,

transporte 'y
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Finalmente, se determind la productividad final (anexo 14) de los meses de

agosto, septiembre y octubre, logrando hallar los siguientes resultados.

Tabla 14. Productividad final de mano de obra

PMO- Area de proceso (kg/h-H)

Agosto Septiembre Octubre
16.09 14.48 18.10
16.09 16.09 16.09
16.09 16.09 16.09
18.10 18.10 16.09
14.48 14.48 18.10
16.09 16.09 16.09
14.48 18.10 16.09
18.10 16.09 14.48
14.48 16.09 18.10
16.09 14.48 18.10
16.09 14.48 18.10
14.48 14.48 18.10
14.48 18.10 14.48
16.09 16.09 16.09
16.09 16.09 14.48
15.82 15.96 16.57

kg/(h-H) Kg/(h-H) Kg/(h-H)

Fuente: Anexo 14

La tabla 4 indica que la productividad promedio obtenida en agosto, septiembre
y octubre fue 15.82 kg/h-h, 15.96 kg/h-h, y 16.57 kg/h-h respectivamente.
Ademas, al visualizar los datos, se observé un crecimiento de la productividad

de mano de obra, que indica que, por hora hombre se esta trabajando mayor

cantidad de kilogramos.

Cabe mencionar que fue necesario realizar la comparacion de los resultados

de los indicadores, tanto del antes y del después para determinar el porcentaje

de mejora de los mismos.

Tabla 15. Comparacion de indicadores

Indicadores Antes Después % de mejora
Actividades
_ _ 33.33 31.25 6.24
improductivas
Tiempo estandar 4.06 horas 2.90 horas 28.57
Productividad
_ 11.04 kg/h-h 16.12 kg/h-h 46.01
promedio

Fuente: Figura3y 4,tabla6y9,tablady 14
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La tabla 15 indica que los tres indicadores presentaron un cambio significativo.
En ese sentido, es preciso mencionar que el estudio de tiempos permite elevar
la productividad, siempre y cuando se aplique la teoria y las herramientas
correctamente, asi como se realizé en el area de proceso de concha de
abanico, logrando elevar la productividad en 46.01%.

Finalmente, para contrastar la hipotesis de la investigacion, se evalud los datos
de productividad antes (anexo 6) y después (anexo 14) de realizar el estudio
de tiempos las cuales fueron analizados mediante IBM SPSS. Por otra parte,
como hipaotesis estadistica se consideré: H1: El estudio de tiempos incrementa
la productividad en el area de proceso en una Empresa de Congelado -
Samanco 2022. y HO: El estudio de tiempos no incrementa la productividad en
el area de proceso en una Empresa de Congelado - Samanco 2022. Entre
tanto, como regla de a seguir se planteé: Si p = 5%, se acepta HO y Si p < 5%,
se acepta H1.

Tabla 16. Prueba de hipétesis
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. Desv. confianza de la
Desviac Error diferencia Sig.
Media ion promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par Pinicial - -5,07956 1,68166 ,25069  -5,58478  -4,57433 -20,262 44 ,000

1 Pfinal
Fuente: IBM SPSS

La tabla 16, indica que la significancia (bilateral), obtenida de la productividad

antes y después de realizar el estudio de tiempos es menor al nivel de
significancia = 0.05, por tal razén, y en concordancia a la regla de decision se
rechaza HO: “El estudio de tiempos no incrementa la productividad en el area
de proceso en una Empresa de Congelado - Samanco 2022”, y se acepta H1,
“El estudio de tiempos incrementa la productividad en el area de proceso en
una Empresa de Congelado - Samanco 2022.”, por tal razén, se comprueba la
veracidad de la hipoétesis, siendo el estudio de tiempos una solucion viable para
el presente estudio, puesto que, aumento la productividad del area de procesos

de la Empresa de Congelado.
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V. DISCUSION

Al realizar el diagndstico del area de proceso en una planta de congelado por
medio del diagrama de Ishikawa se logré identificar una serie de
inconvenientes, los cuales al ser analizados mediante el diagrama de Pareto se
determind que existian 10 causas sobre las cuales se debia tomar accion
inmediata, siendo estas: los transportes innecesarios, falta de estandarizacion
de tiempos, trabajo manual ineficiente, demora en el codificado, calibrado y
lavado, ritmo deficiente de trabajo, trabajo empirico, personal sin experiencia,
ausencia de capacitacion del personal, desconocimiento de los tiempos de las
actividades del area y supervision deficiente. Estas herramientas fueron
utilizadas por Casana (2018) en el proceso curado de anchoveta en Casamar
S.A.C., donde se determiné que los principales problemas eran 12: tijeras
desafiladas, personal sin capacitacion, demora en abastecer materia prima,
tiempo de espera en corte, falta de balanzas, tiempo de espera en pesado,
personal demasiado lento, demora del personal, falta de capacitacion del
personal, larga espera de desangrado, demora en proceso, ausencia de dinos
y ausencia de mantenimiento en los tanques de salmuera. Todo lo mencionado
anteriormente toma relevancia cuando Garcia (2012) indica que es necesario
seleccionar un proceso, operacion o problemas para puedan mejorarse y asi

ser mas productivo.

Seguidamente, se procedioé a determinar la productividad actual de mano de
obra del area de proceso de una planta de congelado mediante el apoyo de
datos de produccion, donde se evalu6 abril, mayo y junio, brindando como
resultados 11.32 kg/h-h, 11.30 kg/h-h y 10.50 kg/h-h respectivamente. Este
resultado es distinto al de Singh y Yadav (2016) quien, en su estudio realizado
a una planta de fabricacién de baterias, se elabor6 5400 placas/h-h. Ademas,
Casana (2018) en su estudio obtuvo la productividad inicial de 74.68 Tn/h-H en
diciembre. Ante ello, es esencial hacer referencia a Krajewski (2014) que indica
que la productividad de mano de obra, es un indicador de medicion de

produccion por h/h realizadas para precisar la productividad.

Por otro lado, se efectud el cursograma analitico del operario en el area de

proceso se evidencid que el 66.67% representaba a las actividades
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productivos, mientras que el 33.33% representaba a las actividades no
productivas, lo cual es contrastado con Gujar y Shahare (2018) quien utilizo la
misma herramienta en el proceso de Nail Strip Jumbo (accesorio para maquina
desmontadora), o que permitié obtener 64.29% de actividades productivas y
35.71% de actividades no productivas. De igual manera Zaharah (2020) logro
identificar 5 transportes en el proceso de fabricacién de salsa de soja, lo que
refleja que mediante una representacion grafica se puede identificar el
porcentaje de actividades productivas e improductivas.

Posteriormente, se llevo a cabo el estudio de tiempos inicial donde se determiné
que por cada parihuela se requeria 4.06 horas. Este resultado es distinto,
puesto que, el proceso estudiado es diferente al de Giraldo (2017) donde en su
estudio realizado al proceso de envasado de ICEF S.A.C empled el mismo
instrumento, el cual le permitié obtener un tiempo estandar inicial de 1643.61
segundos para producir una caja de conserva. Asimismo, Pathak (2021)
identifico que se necesitaba 3048 segundos para fabricar accesorios de
escritorio. Por lo mencionado anteriormente, se observa que el estudio de
tiempos es fundamental para conocer el tiempo inicial en que los colaboradores

realizan sus operaciones, sin contar con procedimientos estandarizados.

Cabe mencionar, que para encontrar soluciones que ayuden a resolver los
problemas del area de proceso de una planta de congelado se empleéd la
técnica del interrogatorio sistematico, la cual permitié establecer alternativas,
siendo estas: designar otras actividades al personal de apoyo y realizar
capacitaciones para mejorar el trabajo que se esta realizando. De igual forma
Mwanza (2016), dio respuesta a las interrogantes provenientes de la técnica dl
interrogatorio, de manera que pueda justificar la existencia de las actividades,
de manera que pueda combinar o eliminar aquellas que no beneficiaban al
proceso de elaboraciéon de cerveza. En otro sentido, Macias (2019) utilizé la
técnica de los 5w-h, el cual le sirvio para platearse respuestas y soluciones para
los problemas detectados en el proceso de néctar de frutas. Ante ello, es
necesario mencionar que las herramientas utilizadas fueron distintas, pero

tuvieron la misma finalidad, que era mejorar el proceso elegido.
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Luego de haber establecido las alternativas de solucion y haberlas implantado
en el area de proceso de la planta de congelado se efectué el nuevo
cursograma analitico del operario, del cual se determiné que el 68.75%
representaba a las actividades productivas y el 31.25% hacia referencia a las
actividades improductivas, indicando una mejoraria de 6.24% en comparacion
al cursograma inicial. Asimismo, Gujar (2018) en su renovado cursograma
obtuvo 66.67% de actividades productivas y 33.33% de actividades no
productivas en la fabricacion de accesorios para maquinas desmontadoras. De
igual forma, Zaharah (2020) logré eliminar 2 transportes fabricacion de salsa de
soja, reflejando asi, que al eliminar actividades que son irrelevantes para un
determinado proceso las actividades improductivas disminuyen, mientras que

las productivas aumentan.

Después, se realizd nuevamente un estudio de tiempos en el area de proceso
a fin de determinar si existi6 una mejora. En ese sentido, se determiné que el
nuevo tiempo estandar fue 2.90 horas/parihuela, indicando una mejora del
28.57% en comparacion al estudio de tiempos inicial. Cabe sefialar que, para
realizar el estudio de tiempos en el area de proceso, se emplearon las
sugerencias del libro Garcia (2012), quien recomienda tener en consideracion
las actividades de forma secuencial, luego elegir a un trabajador promedio y asi
proceder a cronometrar las diversas actividades. Asimismo, se empled la
prueba estadistica, para conocer el numero de observaciones reales,
seguidamente, se califica al trabajador segun criterios del sistema
Westinghouse para hallar el factor de calificacion, luego, se calcula el tiempo
normal, después, se identifica los suplementos o tolerancias por descanso vy,
por ultimo, se halla el tiempo estandar. De igual forma Giraldo (2017) realiz6é
nuevamente la toma de tiempos en el proceso de envasado de ICEF S.A.C
donde determiné que el tiempo estandar final era de 1051.56 segundos/caja de
conserva. Asimismo, Pathak (2021) identifico para fabricar accesorios de
escritorio se necesitaba de 2760 segundos, ahorrando asi 288 segundos. Si
bien es cierto, los resultados son distintos porque lo proceso son distintos, pero
se aprecia que al implantar las alternativas de solucion se manifestd una
variacion en el tiempo estandar, permitiendo asi que la productividad

incremente.
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Posteriormente, se procedié a determinar la productividad final de mano de
obra del area de proceso de la planta de congelado evaluando los meses de
post prueba, siendo estos agosto, septiembre y octubre, brindando como
resultados 15.82 kg/h-h, 15.96 kg/h-h y 16.57 kg/h-h respectivamente, lo que
evidencia un incremento de productividad en comparacion a los meses de pre
prueba. Este resultado es distinto al de Singh y Yadav (2016) quien, al
determinar nuevamente la productividad de fabricacién de baterias, determiné
que se realizaban 12000 placas/h-h. Ademéas, Casana (2018), luego de
implantar sus alternativas de solucion observé una mejora en la productividad,
siendo este valor, 84.77 Tn/h-H en diciembre. Cabe mencionar, que, para lograr
un buen manejo de la productividad, fue esencial reducir el estdndar de tiempo

de la mano de obra, lo cual ayudd a mejorar el rendimiento de trabajo laboral.

Luego se realizé la evaluacion de la productividad de los meses de pre prueba
y post prueba, donde se obtuvo un promedio de 11.04 kg/h-h antes del estudio
de tiempos y 16.12 kg/h-h después del estudio de tiempos, dando como
resultado un aumento del 46.01%. Este resultado es similar al del estudio de
Del Castillo y Arias (2019) en el proceso de mango congelado, donde obtuvo
4440 kg/PT antes del estudio de tiempos y 12000 kg/PT después del estudio
de tiempos, logrando aumentar la eficiencia en 30%, lo que indica que la
aplicabilidad del estudio de tiempos permite elevar la productividad de cualquier

proceso que se quiera mejorar.

Finalmente se tomo en cuenta los datos de productividad para realizar la prueba
de hipétesis, donde se obtuvo un nivel de significancia de 0.000 menor al 5%,
el cual indico que, segun regla para decidir se aceptd la hipotesis del
investigador, siendo esta, “El estudio de tiempos incrementa la productividad
en el area de proceso de concha de abanico en una Empresa de Congelado -
Samanco 2022”. Este resultado es similar al obtenido por Giraldo (2017), quien
obtuvo un nivel de significancia de 0.000, el cual ayudo a aceptar la hipétesis
de “La aplicacion del estudio de tiempos mejora la productividad en el proceso
de envasado de la Corporacion Pesquera ICEF S.A.C. En ese sentido, se
comprueba que el estudio de tiempos ayuda a elevar de manera significativa

los niveles de productividad de cualquier proceso que sea quiera evaluar.
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VI. CONCLUSIONES

1. En el diagnédstico del area de proceso en una planta de congelado, se
identifico una serie de problemas gracias al diagrama de Ishikawa, los cuales
al ser evaluados en el diagrama de Pareto se determind que existian 10
problemas que influian en la baja productividad, siendo estos, los transportes
innecesarios, falta de estandarizacion de tiempos, trabajo manual ineficiente,
demora en el codificado, calibrado y lavado, ritmo deficiente de trabajo,
trabajo empirico, personal sin experiencia, falta de capacitacion del personal,
falta de conocimiento de los tiempos de las actividades del area y supervision
deficiente, sobre los cuales se tomé accion inmediata a fin de lograr una
mejora en el area de proceso.

2. La productividad promedio de mano de obra de los meses de abril, mayo y
junio fueron 11.32 kg/h-h, 11.30 kg/h-h y 10.50 kg/h-h respectivamente,
teniendo un promedio de 11.04 kg/h-h. Ademas, el tiempo estandar inicial
fue de 4.06 horas/parihuela.

3. Las alternativas de solucion se obtuvieron por medio del empleo de la técnica
del interrogatorio, siendo estas, que el personal de apoyo se encargue de
abastecer materiales al personal destajero, indicar a dos apoyos que recojan
hielo del silo y lo lleven al dino, ademas de llenarlo con agua, capacitar a los
trabajadores en el codificado, calibrado y lavado y, por ultimo, capacitar a los
supervisores del area.

4. Al implementar las alternativas de soluciébn en el area de proceso, se
determind que el tiempo estandar se redujo a 2.90 horas/parihuela,
reflejando una mejora del 28.57% en comparacion al tiempo estandar inicial.
Asimismo, se determind que la productividad de los meses post prueba
tuvieron un aumento significativo, siendo estos, 15.82 kg/h-h en agosto,
15.96 kg/h-h en septiembre y 16.57 kg/h-h en octubre, obteniendo a
productividad promedio de 16.12 kg/h-h, lo que indico que se logré una
mejora de 46.01% en comparacion a la productividad promedio de los meses

de pre prueba.
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VIl. RECOMENDACIONES

Elaborar un registro donde se anoten los problemas que se presenten en cada
area de la planta de congelado, de manera que, se pueda identificar
rapidamente los procesos que estan disminuyendo su productividad.

Determinar la productividad de materia prima, a fin de conocer la cantidad de

kilogramos que concha de abanico que se esta aprovechando realmente.

Emplear la técnica 5w-h para realizar otro andlisis de los problemas
encontrados para buscar las causas por las que se generan y plantear otras y

mejores oportunidades de mejora.

Realizar un control de los indicadores de produccion con la finalidad de detectar
si el nivel de productividad estd disminuyendo y tomar acciones

inmediatamente.
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ANEXOS

Anexo 01: Matriz de Operacionalizacion de las Variables

Tabla 17. Matriz de operacionalizacion de variables

actividad, utilizando el

cronémetro (Janania, 2008)

gque no agregan valor al
proceso e idear nuevos

trabajo

oportunidades de
mejora

Escala
Variable Definicion conceptual Definicion operacional Dimension Indicador de
medicion
Es una técnica que se | Se realizo el diagnostico con Numero de causas
. ieti raices

efecttia o emplea para poder | € Objetivo de conocer las D,: Diagnéstico
" dir el método de trabai deficiencias del proceso de NG q bl
S medir el método de trabajo, | . - ha de abanico y de Umero de problemas
= . - , prioritarios

para identificar de manera | seleccionar el proceso a . .
2 ) ) %act.improductivas
2 . través del estudio de = 2 % 100%
2 operaciones que afectan a| .. . TA
= tiempos, se establecio el D, Estudio de
E una aCtiVidad, ademas es tiempo necesario para que 2 TANV Total de Razoén
N esencial e importante para cada trabajador realice una meétodos Zc?gld;d\e/;orque no
c . actividad especifica. greg
@ analizar datos con el . . . TA: Total de
S Asimismo, dicho estudio
3] objetivo de poder determinar | involucra los métodos de actividades
g el tiempo estandar de una | trabajo, ello con el propdsito
= de conocer las actividades | D3: Medicion del | NUmero de




métodos para que el trabajo
sea mas sencillo.

TN=TP *FV
TS=TN*(1+S)
TP: Tiempo promedio
TN: Tiempo normal
TS: Tiempo estandar
FV: Factor de
valoracion
S:
Suplementos

Dependiente: Productividad

Es el vinculo de los
productos resultantes entre
la cantidad de recursos
utilizados para ello, ademas
es considerado un indicador
cuantificable para poder
medir las actividades del
colaborador, el rendimiento
de las maquinas, con la
finalidad de optimizar el

proceso (Prokopenko, 2000)

La productividad de mano de

obra indica la cantidad
producida y ejecutada por un
grupo de personas
establecidas, en un periodo

de tiempo determinado.

Dy:
Productividad de
mano de obra

Producciéon
Mano de obra

Razoén

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 2. Evidencia del Problema en el Area de Proceso

Figura 5. Retraso de Codificado de Concha de Abanico

Fuente: Empresa de Congelado

Figura 6. Retraso de Lavado y Plaqueo de Concha de Abanico

Fuente: Empresa de Congelado



Anexo 3. Carta de Autorizacion de la Empresa de Congelado

L1/ Marina

e X 17 £ 5. THT EA_YIVE

“Ano del Fortalecimiento de la Soberania Nacional”
Samanco, 20 de Julio del 2022

ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR PROYECTO DE
INVESTIGACION

Yo, Raul Inga Marin con DNI N“10582910, Jefe del Area de Produccion y
Mantenimiento de la empresa, Cultimarine S.A.C con RUC N 20519330874
ubicado en Carretera la Capilla Altura del KM 5+400-Sector Los Chimus —
Samanco; digo:

AUTORIZO, a los estudiantes Pefia Garcia Sara Sujey, identificado con DNI N
71980064 y Rodriguez Lara Jefeerson Jhon, identificado con DNI N' 76857545
de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo,
en calidad de los autores para poder realizar su proyecto de investigacion titulado:
“Estudio de Tiempos para Incrementar la Productividad en el Area de Proceso en
Cultimarine SAC— Samanco 2022”, para la cual se les brinda los datos de la
empresa, asi como las facilidades para la ejecucion y aplicacion del proyecto de
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Anexo 04: Muestreo de trabajo

Tabla 18. Muestreo
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Causas

Demoras en el codificado, calibrado y lavado

Supervision deficiente
Mala distribucion de los meteriales de trabajo

Trabajo manial ineficienite
Falta de estandarizacion de tiempos

Falta de capacitacion del personal
Personal sin experiencia

Ritmo deficiente de trabajo
Carencia de balanzas

Ausencia de tecnologia
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Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 05: Tabla de frecuencias absolutas y relativas

Tabla 19. Frecuencias absolutas y relativas

Frecuen Frecuen
Frecuen cia Frecuen cia
Area Causas cia absoluta cia relativa | 80-20
absoluta | acumula | relativa | acumula
da da
Area de Transportes 44 44 9.40% 9.40% 80.00
Proceso de | innecesarios %
concha de | Falta de 43 87 9.19% 18.59% | 80.00
abanico estandarizacion de %
tiempos
Trabajo manual 41 128 8.76% 27.35% | 80.00
ineficiente %
Demoras en el 40 168 8.55% 35.90% 80.00
codificado, calibrado y %
lavado
Ritmo deficiente de 36 204 7.69% 43.59% 80.00
trabajo %
Trabajo empirico 36 240 7.69% 51.28% | 80.00
%
Personal sin 35 275 7.48% 58.76% 80.00
experiencia %
Falta de capacitacién 33 308 7.05% 65.81% | 80.00
del personal %
Falta de conocimiento 29 337 6.20% 72.01% 80.00
de los tiempos de las %
actividades del area
Supervision deficiente 24 361 5.13% 77.14% | 80.00
%
Mala distribucién del 23 384 4.91% 82.05% | 80.00
area %
Desorden en el area 20 404 4.27% 86.32% 80.00
de trabajo %
Carencia de balanzas 18 422 3.85% 90.17% 80.00
%
Mala distribucién de 16 438 3.42% 93.59% 80.00
los materiales de %
trabajo
Ausencia de 15 453 3.21% 96.79% 80.00
tecnologia %
Piso resbaloso por el 15 468 3.21% 100.00% | 80.00
agua residual %
TOTAL 468 100.00%

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 6: Productividad inicial de mano de obra-Area de proceso

Tabla 20. Productividad inicial de mano de obra-Area de proceso

Productividad de mano de obra

Empresa Empresa de Congelado
MESES
Abril Mayo Junio
Fecha N° Tiempo | Produccién | Productividad Fecha N° Tiempo | Produccién | Productividad Fecha N° Tiempo | Produccién | Productividad
operarios | (horas) (kg) (kg h-H) operarios | (horas) (kg) (kg h-H) operarios | (horas) (kg) (kg h-H)
03/04/2022 9 14.05 1453.45 11,49 10/05/2022 10 14.00 1448.28 10,34 01/06/2022 10 14.30 1479.31 10,34
04/04/2022 10 13.40 1386.21 10,34 11/05/2022 8 13.10 1355.17 12,93 02/06/2022 10 14.25 1474.14 10,34
05/04/2022 9 14.00 1448.28 11,49 13/05/2022 9 13.00 1344.83 11,49 07/06/2022 10 14.40 1489.66 10,34
07/04/2022 10 13.30 1375.86 10,34 14/05/2022 9 14.30 1479.31 11,49 08/06/2022 9 14.30 1479.31 11,49
08/04/2022 9 14.20 1468.97 11,49 15/05/2022 10 13.00 1344.83 10,34 09/06/2022 10 14.40 1489.66 10,34
09/04/2022 10 13.45 1391.38 10,34 20/05/2022 9 13.30 1375.86 11,49 08/06/2022 10 13.50 1396.55 10,34
10/04/2022 8 14.30 1479.31 12,93 21/05/2022 10 13.10 1355.17 10,34 15/06/2022 10 14.35 1484.48 10,34
11/04/2022 10 13.30 1375.86 10,34 22/05/2022 9 14.30 1479.31 11,49 16/06/2022 10 14.25 1474.14 10,34
13/04/2022 9 13.25 1370.69 11,49 23/05/2022 9 13.55 1401.72 11,49 17/06/2022 10 14.20 1468.97 10,34
15/04/2022 8 14.00 1448.28 12,93 24/05/2022 10 14.10 1458.62 10,34 21/06/2022 10 14.40 1489.66 10,34
16/04/2022 9 13.20 1365.52 11,49 25/05/2022 9 14.30 1479.31 11,49 22/06/2022 10 14.30 1479.31 10,34
18/04/2022 10 14.10 1458.62 10,34 27/05/2022 9 13.20 1365.52 11,49 23/06/2022 10 14.35 1484.48 10,34
19/04/2022 10 13.30 1375.86 10,34 28/05/2022 8 13.30 1375.86 12,93 24/06/2022 9 13.55 1401.72 11,49
20/04/2022 8 14.30 1479.31 12,93 30/05/2022 10 13.45 1391.38 10,34 26/06/2022 10 14.30 1479.31 10,34
22/04/2022 9 14.00 1448.28 11,49 31/05/2022 9 13.20 1365.52 11,49 27/06/2022 10 14.50 1500.00 10,34
Productividad - Abril Productividad - Mayo Productividad - Junio
11.32 11.30 10.50
kg/h-H kg/h-H kg/h-H
Fuente: Data de produccion de la empresa de Congelado




Anexo 7. Tiempos observados

Tabla 21. Tiempos observados

DATOS GENERALES

EMPRESA Planta de congelado

AREA Area de Proceso

INVESTIGADOR Pefia Garcia, Sara Sujey - Rodriguez Lara, Jeeferson Jhon

PROCESO FECHA DE INICIO l02/07/2022

FECHA FINAL l13/07/2022
Numero de observaciones
N° Elementos
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 Ir a la zona de almacenamiento de materiales 23.64 2412 2292 23.44 23.00 24.45 25.00 22.65 23.17 23.99 23.68 24.71 22.46 24.99 23.91 23.92 22.85 22.67 23.63 23.02 24.21 22.56 24.46 22.04 22.38
2 Coger bandejas 149.01 150.13 | 152.30 | 144.99 | 147.83 | 141.18 | 151.70 | 158.49 | 157.29 | 154.84 | 158.70 | 149.11 | 155.30 | 147.52 | 143.31 | 150.13 | 142.17 | 153.74 | 14525 | 146.98 151.23 | 140.90 | 157.34 | 146.68 [ 141.25
3 Recepcionar paneras 155.71 144.70 | 154.71 | 140.20 | 154.16 | 156.31 | 140.51 | 159.96 | 144.18 | 158.32 | 152.15 | 147.40 | 148.90 | 14255 | 142.34 | 151.76 | 144.37 | 147.45 | 143.17 | 152.99 152.26 | 14223 | 151.79 | 140.34 | 145.79
4 Voltear el producto de la panera a bandejas 146.92 147.97 | 150.46 | 153.49 | 150.47 | 154.51 | 141.91 | 142.66 | 156.38 | 144.51 | 159.54 | 155.49 | 159.78 | 151.53 | 157.17 [ 141.61 | 145.54 | 145.08 | 158.45 | 145.36 156.79 | 157.14 | 140.90 | 144.34 | 141.44
5 Codificar 2382.92 |2414.57|2354.23|2271.38 | 2402.62 | 2371.51 [ 2191.41 | 2257.62 | 2343.20 | 2131.00 | 2349.14| 2319.96 | 2192.39 | 2130.51 | 2301.06 (2306.51| 2133.46 | 2112.93 | 2459.33 | 2304.68 | 2146.95 | 2335.39 | 2489.58 | 2258.56 | 2585.80
6 Calibrar 2420.99 |2554.95|2546.68| 2551.05 | 2488.77 | 2525.74 | 2428.88 | 2525.68 | 2517.53 | 2559.90 | 2550.68| 2425.39 | 2538.53 | 2541.31 | 2418.65 (2424.94| 2441.50 | 2518.80 | 2520.52 | 2499.52 | 2426.45 | 2553.39 | 2535.35 [ 2542.66 | 2511.35
7 Voltear las piezas de la bandeja 1281.42 |1229.14(1204.00|1235.48 | 1265.06 | 1280.31 | 1226.40 | 1215.74 | 1250.22 | 1291.78 (1279.15| 1238.08 | 1211.37 | 1268.74 | 1210.31 | 1208.92| 1292.04 | 1208.65 | 1202.78 | 1260.71 | 1299.40 | 1269.41 | 1292.88 |1208.84| 1280.76
8 Almacenar en una parihuela 934.17 905.80 | 900.28 | 939.90 | 948.75 | 963.81 | 902.19 | 937.92 | 969.06 | 977.41 | 909.17 | 939.74 | 938.39 | 94531 | 960.91 | 946.94 | 958.65 | 918.65 | 938.88 | 960.48 | 950.28 | 971.18 | 919.19 | 915.67 | 927.59
9 Llevar las bandejas a la balanza 42.97 50.43 4154 53.42 51.69 41.28 4951 55.26 47.94 51.22 56.75 51.73 41.54 51.67 42.30 46.60 4252 48.95 45.58 57.78 51.17 50.70 41.99 48.87 51.18
10 Pesado 113.58 123.97 | 120.90 | 114.68 | 125.82 | 109.67 | 111.53 | 112.55 | 113.60 | 107.06 | 120.89 | 111.54 | 117.69 | 106.16 | 115.46 | 119.16 | 120.78 | 119.22 | 109.28 | 121.28 110.60 | 108.00 | 113.86 | 121.78 [ 116.25
11 Llevar las bandejas a una mesa 39.75 35.53 38.70 30.31 36.46 38.99 38.24 37.91 36.52 31.42 32.87 38.98 35.39 3173 33.22 32.05 35.81 32.17 36.08 31.65 33.70 34.69 34.26 35.66 30.98
12 Colocar las bandejas en la mesa 12.89 10.95 10.22 11.92 13.17 13.94 12.30 13.77 13.58 10.25 10.75 12.24 1113 12.21 10.08 1258 11.00 12.62 11.72 13.11 10.60 13.33 11.73 12.15 11.07
13 Traer hielo del Silo 285.91 298.16 | 260.44 | 291.62 | 272.00 | 257.61 | 297.33 | 265.48 | 276.63 | 254.30 | 251.36 | 250.63 | 282.79 | 279.70 | 266.78 | 257.60 | 268.71 | 250.87 | 273.85 | 268.95 | 253.24 | 293.81 | 287.50 | 276.34 | 270.64
14 Llenar de agua al dino 679.24 629.84 | 660.47 | 620.50 | 641.09 | 606.39 | 677.13 | 680.52 | 606.02 | 668.00 | 601.69 | 687.07 | 635.75 | 620.92 | 630.80 | 686.61 | 625.63 | 652.75 | 662.48 | 629.39 | 626.45 | 629.75 | 650.33 | 674.99 | 601.98
15 Llenar de hielo al dino 275.74 276.73 | 284.65 | 271.10 | 278.83 | 278.54 | 270.96 | 273.57 | 275.39 | 281.73 | 292.13 | 279.76 | 289.28 | 298.88 | 289.50 | 286.73 | 274.57 | 278.44 | 276.50 | 277.59 | 292.76 | 297.85 | 288.96 | 276.12 | 286.48
16 Llenar de agua la tina 289.59 287.82 | 270.32 | 291.12 | 296.08 | 295.58 | 299.56 | 283.39 | 299.98 | 276.33 | 273.35 | 288.28 | 291.73 | 287.44 | 297.96 | 281.17 | 297.31 | 276.05 | 287.75 | 293.88 | 293.18 | 288.85 | 276.97 | 295.20 | 273.23
17 Lavado 780.93 788.18 | 795.10 | 858.06 | 788.66 | 834.29 | 808.67 | 807.04 | 782.24 | 831.34 | 833.80 | 840.41 | 829.04 | 805.33 | 841.15 | 846.03 | 858.44 | 81255 | 847.31 | 791.22 | 805.62 | 780.89 | 842.96 | 848.57 | 818.68
18 Almacenar en una parihuela 141.39 146.18 | 126.34 | 143.04 | 135.12 | 136.53 | 120.64 | 128.65 | 120.90 | 149.88 | 131.05 | 144.76 | 128.88 | 136.68 | 149.96 | 149.98 | 141.23 | 141.63 | 136.70 | 124.47 120.51 | 126.82 | 144.55 | 124.67 | 120.01
19 Drenado 114.35 113.46 | 110.93 | 106.53 | 107.27 | 103.78 | 105.89 | 119.39 | 119.45 | 113.73 | 107.24 | 108.81 | 104.13 | 102.92 95.01 114.80 | 114.81 91.00 119.81 94.84 93.33 101.18 | 107.79 | 99.06 111.47
20 Voltear la bandeja en la faja transportadora 141.98 148.99 | 158.05 | 148.93 | 145.28 | 159.61 | 151.83 | 141.24 | 142.17 | 149.54 | 152.76 | 142.04 | 149.69 | 153.27 | 149.36 | 148.61 | 152.92 | 146.71 | 151.43 | 150.38 152.04 | 149.97 | 158.11 | 155.73 | 142.26
21 Plaquear 1223.82 |1221.41(1210.15|1156.35| 1236.03 | 1237.95 | 1203.88 | 1230.88 | 1171.68 | 1163.50 (1239.84| 1246.90 | 1249.73 | 1225.90 | 1243.52 | 1242.15| 1181.36 | 1216.90 | 1191.89 | 1186.70 | 1229.02 | 1213.11 | 1236.21 |1176.68| 1248.55

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 8: Factor de calificacion

Tabla 22. Factor de calificacion

FACTOR DE CALIFICACION
CRITERIOS HABILIDAD | ESFUERZQO | CONDICIONES | CONSISTENCIA | TOTAL
Ir ala zona de
1 |almacenamiento de 0.03 0 0.02 0.01 1.06
materiales
2 | Coger bandejas 0.03 0 0.02 0.01 1.06
3 | Recepcionar paneras 0.03 0 0.02 0.01 1.06
4 Voltear el produ_cto de la 0.03 0 0.02 0.01 1.06
panera a bandejas
5 | Codificar 0.03 0 0.02 0.01 1.06
6 | Calibrar 0.03 0 0.02 0.01 1.06
Voltear las piezas de la
7 bandeja 0.03 0 0.02 0.01 1.06
g |Almacenarenuna 0.03 0 0.02 0.01 1.06
parihuela
9 Llevar las bandejas a la 0.03 0 0.02 0.01 1.06
balanza
10 | Pesado 0.03 0 0.02 0.01 1.06
11 Llevar las bandejas a 0.03 0 0.02 0.01 1.06
una mesa
12 Colocar las bandejas en 0.03 0 0.02 0.01 1.06
la mesa
13 | Traer hielo del Silo 0.03 0 0.02 0.01 1.06
14 | Llenar de agua al dino 0.03 0 0.02 0.01 1.06
15 | Llenar de hielo al dino 0.03 0 0.02 0.01 1.06
16 |Llenar de agua la tina 0.03 0 0.02 0.01 1.06
17 |Lavado 0.03 0 0.02 0.01 1.06
1g |Almacenarenuna 0.03 0 0.02 0.01 1.06
parihuela
19 |Drenado 0.03 0 0.02 0.01 1.06
20 Vc_JItear la bandeja en la 0.03 0 0.02 0.01 1.06
faja transportadora
21 | Plaquear 0.03 0 0.02 0.01 1.06

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 9. Tolerancias

FACTOR DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS
CRITERIOS CONSTANTES VARIABLES TOTAL
Ir ala zona de
1 | almacenamiento de 0.09 0.1 1.19
materiales
2 | Coger bandejas 0.09 0.1 1.19
3 | Recepcionar paneras 0.09 0.1 1.19
4 Voltear el produpto de la 0.09 0.1 119
panera a bandejas
5 | Codificar 0.09 0.1 1.19
6 | Calibrar 0.09 0.1 1.19
7 Voltear las piezas de la 0.09 01 119
bandeja
8 | Almacenar en una parihuela 0.09 0.1 1.19
9 Llevar las bandejas a la 0.09 0.1 119
balanza
10 | Pesado 0.09 0.1 1.19
11 Llevar las bandejas a una 0.09 0.1 119
mesa
12 Colocar las bandejas en la 0.09 0.1 119
mesa
13| Traer hielo del Silo 0.09 0.1 1.19
14 | Llenar de agua al dino 0.09 0.1 1.19
15| Llenar de hielo al dino 0.09 0.1 1.19
16 | Llenar de agua la tina 0.09 0.1 1.19
17 | Lavado 0.09 0.1 1.19
18 | Almacenar en una parihuela 0.09 0.1 1.19
19 | Drenado 0.09 0.1 1.19
20 Voltear la bandeja en la faja 0.09 01 119
transportadora
21 | Plaquear 0.09 0.1 1.19

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 10: Técnica del interrogatorio sistematico

Tabla 23. Propdsito

Aplicacion de la técnica del interrogatorio

Empresa: Planta de congelado

Area: Area de proceso

Fecha: 16/07/2022

Etapa: Propdsito

PRELIMINARES

FONDO

Actividad

¢Qué se hace en realidad?

¢Por qué hay que hacerlo?

¢Qué otra cosa podria hacerse?

2Qué deberia hacerse?

Ir a la zona de almacenamiento de materiales

Se dirige a la zona de almacenamiento de
materiales

Porque son las pautas del jefe del area de
produccién

No podria hacerse otra actividad

Continuar la misma actividad

Coger bandejas

Coge las bandejas de plastico

Porque son las pautas del jefe del area de
produccion

No podria hacerse otra actividad

Continuar la misma actividad

Recepcionar paneras

Recibe las paneras

Porque son las pautas del jefe del area de
produccion

No podria hacerse otra actividad

Continuar la misma actividad

Voltear el producto de la panera a bandejas

Vierte las conchas de abanico a las bandejas

Porque son las pautas del jefe del area de
produccion

No podria hacerse otra actividad

Continuar la misma actividad

Caodificar

Se codifica el producto

Porque son las pautas del jefe del area de
produccién

Continuar la misma actividad en menor tiempo

Realizar la activida en menos tiempo

Calibrar

Se calibra el producto

Porque son las pautas del jefe del area de
produccién

Continuar la misma actividad en menor tiempo

Realizar la activida en menos tiempo

Voltear las piezas de la bandeja

Vierte las piezas de la bandeja

Porque son las pautas del jefe del area de
produccioén

Mantener la misma actividad

Continuar la misma actividad

Almacenar en una parihuela

Se almacena el producto en parihuelas

Porque son las pautas del jefe del area de
produccién

Mantener la misma actividad

Continuar la misma actividad

Llevar las bandejas a la balanza

Trasladar las bandejas a la zona de balanzas

Porque son las pautas del jefe del area de
produccioén

Mantener la misma actividad

Continuar la misma actividad

Pesado

Se pesa el producto

Porque son las pautas del jefe del area de
produccion

Mantener la misma actividad

Continuar la misma actividad

Llevar las bandejas a una mesa

Trasladar las bandejas a la mesa

Porque son las pautas del jefe del area de
produccion

Mantener la misma actividad

Continuar la misma actividad

Colocar las bandejas en la mesa

Ubica las bandejas sobre la mesa

Porque son las pautas del jefe del area de
produccion

Mantener la misma actividad

Continuar la misma actividad

Traer hielo del Silo

Se dirige al silo para trasladar hielo

Porque son las pautas del jefe del area de
produccién

Ordenar a otro trabajador para que realice dicha funcién

Designar a un trabajador para que lleve a cabo dicha
actividad

Llenar de agua al dino

Llena con agual el dino

Porque son las pautas del jefe del area de
produccién

Ordenar a otro trabajador para que realice dicha funcién

Designar a un trabajador para que lleve a cabo dicha
actividad

Llenar de hielo al dino

Lena el dino con hielo

Porque son las pautas del jefe del area de
produccién

Ordenar a otro trabajador para que realice dicha funcién

Designar a un trabajador para que lleve a cabo dicha
actividad

Llenar de agua la tina

Llena la tina con agua

Porque son las pautas del jefe del area de
produccién

Ordenar a otro trabajador para que realice dicha funcién

Designar a un trabajador para que lleve a cabo dicha
actividad

Lavado

Lava el producto

Porque son las pautas del jefe del area de
produccién

Mnatener la misma actividad

Continuar la misma actividad

Almacenar en una parihuela

Coloca el producto en parihuela

Porque son las pautas del jefe del area de
produccién

Mnatener la misma actividad

Continuar la misma actividad

Drenado

Drena el producto

Porque son las pautas del jefe del area de
produccién

Mnatener la misma actividad

Continuar la misma actividad

Voltear la bandeja en la faja transportadora

Ubica las bandejas en la faja

Porque son las pautas del jefe del area de
produccién

Mnatener la misma actividad

Continuar la misma actividad

Plaquear

Realiza el plaqueo

Porque son las pautas del jefe del area de
produccion

Mnatener la misma actividad

Continuar la misma actividad

Fuente: Elaboracién propia




Tabla 24. Lugar

Aplicacion de la técnica del interrogatorio

Empresa: Planta de congelado

Area: Area de proceso

Fecha: 16/07/2022

Etapa: Lugar

PRELIMINARES

FONDO

Actividad

¢Donde se hace?

¢Por qué se hace alli?

¢En qué otro lugar podria hacerse?

¢Donde deberia hacerse?

Ir ala zona de almacenamiento de materiales

En la zona de almacenamiento de materiales

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma zona de almacenamiento de

materiales

Coger bandejas

En el 4rea de proceso

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma &rea de proceso

Recepcionar paneras

En el &rea de proceso

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma &rea de proceso

Voltear el producto de la panera a bandejas

En el &rea de proceso

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma &rea de proceso

Codificar

En el &rea de proceso

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma &rea de proceso

Calibrar

En el &rea de proceso

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma area de proceso

Voltear las piezas de la bandeja

En el &rea de proceso

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma area de proceso

Almacenar en una parihuela

En el 4rea de proceso

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma area de proceso

Llevar las bandejas a la balanza

En la zona de halanzas

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma area de proceso

Pesado

En la zona de balanzas

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma &rea de proceso

Llevar las bandejas a una mesa

En el &rea de proceso

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma &rea de proceso

Colocar las bandejas en la mesa

En el &rea de proceso

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma area de proceso

Traer hielo del Silo

En la zona de silos

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma zona de silos

Llenar de agua al dino

En el &rea de proceso

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma &rea de proceso

Llenar de hielo al dino

En el &rea de proceso

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma &rea de proceso

Llenar de agua la tina

En el &rea de proceso

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma area de proceso

Lavado

En el &rea de proceso

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma &rea de proceso

Almacenar en una parihuela

En el &rea de proceso

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma &rea de proceso

Drenado

En el &rea de proceso

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma &rea de proceso

Voltear la handeja en la faja transportadora

En el 4rea de proceso

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma &rea de proceso

Plaguear

En el &rea de proceso

Porque es el lugar designado para la actividad

No se puede realizar en otro lugar

En la misma &rea de proceso

Fuente: Elaboracién propia




Tabla 25. Sucesion

Aplicacion de la técnica del interrogatorio

Empresa: Planta de congelado

Area: Area de proceso

Fecha: 16/07/2022

Etapa: Sucesion

PRELIMINARES

FONDO

Actividad

¢Cuéndo se hace?

¢Por qué se hace en ese momento?

¢Cuéndo podria hacerse?

¢Cuando deberia hacerse?

Ir a la zona de almacenamiento de materiales

Cuando los trabajadores ingresen al area de
proceso

Porque asi esta establecido por el area de produccion

En el mismo momento

Aliniciar el proceso

Coger bandejas

Cuando se necesite el material del trabajo

Porque asi esta establecido por el area de produccion

En el mismo momento

Luego de la actividad anterior

Recepcionar paneras

Cuando se necesite el material del trabajo

Porque asi esta establecido por el &rea de produccion

En el mismo momento

Luego de la actividad anterior

Voltear el producto de la panera a bandejas

Cuando se necesite el material del trabajo

Porque asi esta establecido por el &rea de produccién

En el mismo momento

Luego de la actividad anterior

Codificar

Cuando se tenga el producto en las bandejas

Porque asi esta establecido por el rea de produccion

En el mismo momento

Luego de la actividad anterior

Calibrar

Luego de codificarse

Porque asi esta establecido por el &rea de produccién

En el mismo momento

Luego de la actividad anterior

Voltear las piezas de la bandeja

Luego del calibrado

Porque asi esta establecido por el &rea de produccion

En el mismo momento

Luego de la actividad anterior

Almacenar en una parihuela

Cuando las piezas esten en la bandeja

Porque asi esta establecido por el rea de produccion

En el mismo momento

Luego de la actividad anterior

Llevar las bandejas a la balanza

Cuando las bandejas esten en la parihuela

Porque asi esta establecido por el rea de produccion

En el mismo momento

Luego de la actividad anterior

Pesado

Cuando se lleven las bandejas a la balanza

Porque asi esta establecido por el &rea de produccién

En el mismo momento

Luego de la actividad anterior

Llevar las bandejas a una mesa

Luego de ser pesadas

Porque asi esta establecido por el area de produccion

En el mismo momento

Luego de la actividad anterior

Colocar las bandejas en la mesa

Cuando se llegue a la mesa de trabajo

Porque asi esta establecido por el rea de produccion

En el mismo momento

Luego de la actividad anterior

Traer hielo del Silo

Luego de colocar las bandejas en la mesa

Porque asi esta establecido por el rea de produccion

En el mismo momento

Luego de la actividad anterior

Llenar de agua al dino

Luego de colocar las bandejas en la mesa

Porque asi esta establecido por el area de produccién

En el mismo momento

Luego de la actividad anterior

Llenar de hielo al dino

Luego de colocar las bandejas en la mesa

Porque asi esta establecido por el rea de produccion

En el mismo momento

Luego de la actividad anterior

Llenar de agua la tina

Luego de colocar las bandejas en la mesa

Porque asi esta establecido por el &rea de produccién

En el mismo momento

Luego de la actividad anterior

Lavado

Luego de llanar el dino

Porque asi esta establecido por el area de produccion

En el mismo momento

Luego de la actividad anterior

Almacenar en una parihuela

Luego de haber lavado el producto

Porque asi esta establecido por el &rea de produccion

En el mismo momento

Luego de la actividad anterior

Drenado

Luego de almacenarlo en la parihuela

Porque asi esta establecido por el rea de produccion

En el mismo momento

Luego de la actividad anterior

Voltear la bandeja en la faja transportadora

Luego del drenado

Porque asi esta establecido por el rea de produccion

En el mismo momento

Luego de la actividad anterior

Plaquear

Cuando el producto esta en la faja
transportadora

Porque asi esta establecido por el &rea de produccion

En el mismo momento

Luego de la actividad anterior

Fuente: Elaboracién propia




Tabla 26. Persona

Aplicacion de la técnica del interrogatorio

Empresa: Planta de congelado

Area: Area de proceso

Fecha: 16/07/2022

Etapa: Persona

PRELIMINARES

FONDO

Actividad

¢Quién lo hace?

¢Por qué lo hace esa persona?

¢Qué otra persona podria hacerlo?

¢Quién deberia hacerlo?

Ir a la zona de almacenamiento de materiales

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Personal capacitado para desempefiar su funcion

Las mismas personas pero capacitadas

Coger bandejas

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Personal capacitado para desempefiar su funcion

Las mismas personas pero capacitadas

Recepcionar paneras

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Personal capacitado para desempefiar su funcion

Las mismas personas pero capacitadas

Voltear el producto de la panera a bandejas

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Personal capacitado para desempefiar su funcion

Las mismas personas pero capacitadas

Codificar

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Personal capacitado para desempefiar su funcion

Las mismas personas pero capacitadas

Calibrar

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Personal capacitado para desempefiar su funcion

Las mismas personas pero capacitadas

Voltear las piezas de la bandeja

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Personal capacitado para desempefiar su funcion

Las mismas personas pero capacitadas

Almacenar en una parihuela

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Personal capacitado para desempefiar su funcion

Las mismas personas pero capacitadas

Llevar las bandejas a la balanza

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Personal capacitado para desempefiar su funcion

Las mismas personas pero capacitadas

Pesado

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Personal capacitado para desempefiar su funcion

Las mismas personas pero capacitadas

Llevar las bandejas a una mesa

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Personal capacitado para desempefiar su funcion

Las mismas personas pero capacitadas

Colocar las bandejas en la mesa

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Personal capacitado para desempefiar su funcion

Las mismas personas pero capacitadas

Traer hielo del Silo

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Los apoyos podrian realizar la actividad

Apoyos que tengan menos responsabbilidad en
otras areas

Llenar de agua al dino

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Los apoyos podrian realizar la actividad

Apoyos que tengan menos responsabbilidad en
otras areas

Llenar de hielo al dino

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Los apoyos podrian realizar la actividad

Apoyos que tengan menos responsabbilidad en
otras areas

Llenar de agua la tina

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Los apoyos podrian realizar la actividad

Apoyos que tengan menos responsabbilidad en
ofras areas

Lavado

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Personal capacitado para desempefiar su funcion

Las mismas personas pero capacitadas

Almacenar en una parihuela

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Personal capacitado para desempefiar su funcion

Las mismas personas pero capacitadas

Drenado

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Personal capacitado para desempefiar su funcion

Las mismas personas pero capacitadas

Voltear la bandeja en la faja transportadora

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Personal capacitado para desempefiar su funcion

Las mismas personas pero capacitadas

Plaquear

Los operarios del area de proceso

Poque son las personas designadas para realizar la
actividad

Personal capacitado para desempefiar su funcion

Las mismas personas pero capacitadas

Fuente: Elaboracién propia




Tabla 27. Medios

Aplicacién de la técnica del interrogatorio

Empresa: Planta de congelado

Area: Area de proceso

Fecha: 16/07/2022

Etapa: Medios

PRELIMINARES

FONDO

Actividad

¢Coémo se hace?

¢Por qué se hace de ese modo?

¢Qué otro modo podria hacerse? ¢Coémo deberia hacerse?

Ir ala zona de almacenamiento de materiales

Cumpliendo las pautas del jefe de
produccion

Porque asi lo establece el area de produccion

No puede hacerse de otro modo De igual manera

Coger bandejas

Cumpliendo las pautas del jefe de
produccion

Porque asi lo establece el area de produccion

No puede hacerse de otro modo De igual manera

Recepcionar paneras

Cumpliendo las pautas del jefe de
produccion

Porque asi lo establece el area de produccion

No puede hacerse de otro modo De igual manera

Voltear el producto de la panera a bandejas

Cumpliendo las pautas del jefe de
oroduccion

Porque asi lo establece el area de produccion

No puede hacerse de otro modo De igual manera

Codificar

Cumpliendo las pautas del jefe de
produccion

Porque asi lo establece el area de produccion

No puede hacerse de otro modo De igual manera

Calibrar

Cumpliendo las pautas del jefe de
produccion

Porque asi lo establece el area de produccion

No puede hacerse de otro modo De igual manera

Voltear las piezas de la bandeja

Cumpliendo las pautas del jefe de
produccion

Porque asi lo establece el area de produccion

No puede hacerse de otro modo De igual manera

Almacenar en una parihuela

Cumpliendo las pautas del jefe de
produccion

Porque asi lo establece el area de produccion

No puede hacerse de otro modo De igual manera

Llevar las bandejas a la balanza

Cumpliendo las pautas del jefe de
produccion

Porque asi lo establece el area de produccion

No puede hacerse de otro modo De igual manera

Pesado

Cumpliendo las pautas del jefe de
produccion

Porque asi lo establece el area de produccion

No puede hacerse de otro modo De igual manera

Llevar las bandejas a una mesa

Cumpliendo las pautas del jefe de
produccion

Porque asi lo establece el area de produccion

No puede hacerse de otro modo De igual manera

Colocar las bandejas en la mesa

Cumpliendo las pautas del jefe de
produccion

Porque asi lo establece el area de produccion

No puede hacerse de otro modo De igual manera

Traer hielo del Silo

Cumpliendo las pautas del jefe de
produccion

Porque asi lo establece el area de produccion

Indicando a 2 apoyos a traer hielo, y nenar eel dino

Ordenar a dos apoyos a que realicen la actividad ) n
y latina con hielo y agua

Llenar de agua al dino

Cumpliendo las pautas del jefe de
produccion

Porque asi lo establece el area de produccion

Indicando a 2 apoyos a traer hielo, y nenar eel dino

Ordenar a dos apoyos a que realicen la actividad ) n
y latina con hielo y agua

Llenar de hielo al dino

Cumpliendo las pautas del jefe de

Porque asi lo establece el area de produccion

N . Indicando a 2 apoyos a traer hielo, y nenar eel dino
Ordenar a dos apoyos a que realicen la actividad poy y

produccion y la tina con hielo y agua
. Cumpliendo las pautas del jefe de . N i . . Indicando a 2 apoyos a traer hielo, y nenar eel dino
Llenar de agua la tina P! N p ) Porque asi lo establece el area de produccion Ordenar a dos apoyos a que realicen la actividad poy y
produccion v la tina con hielo y agua

Lavado

Cumpliendo 1as pautas del jete de

Almacenar en una parihuela

Porque asi lo establece el area de produccion

No puede hacerse de otro modo De igual manera

oraduccio
Bipliendo Tas pautas deljefe de

nroduccion

Porque asi lo establece el area de produccion

No puede hacerse de otro modo De igual manera

Drenado

Cumpliendo las pautas del jefe de
produccion

Porque asi lo establece el area de produccion

No puede hacerse de otro modo De igual manera

Voltear la bandeja en la faja transportadora

Cumpliendo las pautas del jefe de
produccion

Porque asi lo establece el area de produccion

No puede hacerse de otro modo De igual manera

Plaquear

Cumpliendo las pautas del jefe de
produccion

Porque asi lo establece el area de produccion

No puede hacerse de otro modo De igual manera

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 11. Capacitacion a trabajadores de la Empresa de Congelado

' MANUAL DE RECURSOS HUMANOS Y SEGURIDAD Cadigo
: . PATRIMONIAL F-RH-02
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OBJETIVO {empresa Cultimarine 5.A.C.. Relativos a temas de inocuidad y calidad, seguridad y salud ocupacional,
pagos, derechos y obligaciones como trabajador.
LUGAR DE CAPACITACION Ao de Proceso
HORA DE INICIO 0Y:00 | HORADETERMING | g2y | Teweo | 2Smin.
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Figura 7. Capacitacion al personal

Fuente: Empresa de Congealdo



Anexo 12. Segunda capacitacién a los operarios del area de proceso

MANUAL DE RECURSOS HUMANOS Y SEGURIDAD Cédigo
/', ,/hﬂm PATRIMONIAL F-RH-02
L M STeE eGSR0 BE BREICEION DE Revisado 02
S Vigencia 03 Afios
- Hétodo deTruboio - Eslodio -de Teempos
Facilitar la adopcién del nuevo trabajadi informando las normas, procedimientos y politicas de la
OBIETIVO p Cultir S.A.C.. Relativos a temas de inocuidad y calidad, seguridad y salud ocupacional,
pagos, derechos y obligaciones como trabajador.
LUGAR DE CAPACITACION Ar-‘“‘ de pfﬁ(( SO
HORADEINICO | 0230 HORADETERMINO | 98200 TEmpo | 30 min.
TOTAL DE PARTICIPANTES 43 I FECHA 01 [e8 (2022
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD Sujey Venu begele Mb
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Anexo 13. Nueva toma de tiempos

Tabla 28. Nueva toma de tiempos

DATOS GENERALE S

ENPRE SA Planta de congelado

AREA Area de Proceso

INVE STIGADOR Pefia Gardia, Sara Sujey-RodriguezLara, JesErsonJhon

PROCE SO FECHADE INICIO 1TT 2022

FECHAFINAL 30072022
e E os Numero de observaciones
1 2 3 4 5 [ T 8 9 10 kil 12 13 14 15 16 17 18 19 20 pal 22 23 24 25

1 Coger bandejas 14110 | 147.81 | 14616 | 154.35 | 14789 | 164.10 | 14675 | 144.02 | 14533 | 14341 | 14500 | 16570 | 163.70 | 16740 [ 14396 | 14114 | 15001 | 15856 | 153.06 | 159.85 | 145.85 | 162.99 | 16767 | 15043 | 16194
2 Recepcionar paneras 15448 | 15152 | 14033 | 14384 | 15322 | 15257 | 141.85 | 147.54 | 14326 | 14550 | 14658 | 142800 | 14391 | 15019 | 14504 | 143596 | 15255 | 14121 | 148.33 | 14021 | 154.05 | 140.89 | 14784 | 14321 | 14149
3 \oltear el producto de B panera a bandejas 15444 | 15084 | 154356 | 15138 | 15328 | 15141 | 140.95 | 14531 | 15234 | 15070 | 14183 | 14370 | 141.05 | 14884 | 14365 | 14475 | 15483 | 14003 | 15117 | 15319 | 14515 | 14062 | 14673 | 14515 | 15307
4 Codificar 1578.41 (150467 |159625)1565.19( 152856 | 1530.40 (1565.57| 1566.63 | 158583 | 1519.99 |1587.19| 1576.93 | 1540.18 | 1557 48| 152966 |1517.57| 1562.70 | 1538.01 | 1574.91 | 1509.05 [ 1527.07 [ 151891 [ 1505.13 | 1536.82| 1570.73
5 Calibrar 213288 (208737 |2051.31|2083.00| 2019.54 | 213527 |214455)| 2036.08 | 202238 | 212520 | 2081.48) 2130.28 | 214527 | 2115.35| 2006.00 |2128.26 | 2144.30 | 2040.22 (208251 | 2013.74 | 2112.06 | 2087.11 | 2040.35 | 2078.35| 2038.04
[ \foltear las piezas de la bandejp 123336 (122781 |124205) 128014 121473 | 123656 (123421| 1209.41 [ 124532 | 121741 [120094| 1219.68 | 126699 (123574| 120366 |1293.41| 1250.95 | 1258.35 | 122711 | 1234.09 | 123885 | 122932 [ 1237.89 | 1287.25| 123445
T Almacenar en una parihuela 90359 | 947.83 | 90875 | 976.35 | 92745 | 95035 | 947.25 | 93066 | 97575 | G2840 92513 | 92534 | 953.81 | 95789 | 94541 | 979.55 | 90403 | 96666 | 918.13 | 926.07 | 90518 | 901.83 | 951.11 | §75.00 | 96256
8 Llevar las bandejas a b balanza 4259 4347 | 5984 | 5451 5753 | 4485 | 5218 | 5153 | 5045 5265 | 5835 | 5006 | 4155 50.31 5122 | 58581 | 4580 5508 55.04 5422 5519 4308 | 4117 | 5748 5378
9 Pesado 11187 | 107.07 | 12488 | 11470 | 12104 | 12255 | 11445 | 12552 | 12350 [ 10917 | 11879 11871 | 11664 | 11409 | 12525 (12268 | 11628 | 10638 | 12458 | 121.11 | 107.82 | 10683 | 11170 | 11635 | 11810
10 Llevar las bandejas a una mesa 3450 3752 | 3708 | 3588 | 3282 | 3181 341 3385 | 3284 3134 | 3876 | 3270 3958 3527 | 3782 | 3535 | 3879 31.57 3696 /27 335 3705 | 3125 | 3794 3239
" Colocar las bandejas en la mesa 1183 1368 | 1088 | 1173 | 1155 | 1082 | 1320 1082 | 1382 1137 | 1083 | 13.05 1040 1285 | 109 1382 | 1247 13.98 176 1243 1260 1143 | 1024 | 1005 1160
12 Lavado 43561 | 447.08 | 41818 | 41377 | 44557 | 43722 | 44099 | 41719 | 43815 | 43149 | 44534 | 40785 | 441.71 | 44005 | 433.05 | 44071 | 41690 | 43547 | 41555 | 41648 | 402.88 | 41543 | 41954 | 40214 | 44334
13 Almacenar en una parihuela 97.06 9322 | 9742 | 9241 98.81 9736 | 9555 | 9039 | 96.02 | 9839 | 9506 | 9645 | 9250 9310 | 9218 | 9548 | 91.05 | 9687 | 9865 | 9955 9358 G720 | 9945 | 9431 90.36
14 Drenado 10143 | 9060 | 9863 | 11721 | 11518 | 9940 | 11507 | 9059 | 101.51 [ 9377 | 9215 | 11657 | 104.41 | 10408 | 9358 | 11410 | 9013 | 9466 | 10062 | 10263 | G245 9884 | 106581 | 5711 | 11945
15 \foltear la bandeja en |a faja trangportadora 14455 | 14214 | 14570 | 15213 | 14640 | 14836 | 14017 | 14861 | 150.25 | 15581 | 14473 | 15276 | 147.40 | 15648 | 14095 | 145593 | 14855 | 14855 | 153.98 | 15837 | 147.14 | 157.43 | 14991 | 14582 | 14350
16 Plquear 96028 | 90950 | 95543 | 90964 | 94023 | 94520 | 97018 | 94491 | 92283 | 93257 (97199 94260 | 916.80 | 90146 | 91542 | 92102 | 94611 | 94867 | 93223 | 91254 | 93865 | 92584 | 90020 | 93007 | 92866

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 14. Productividad final

Tabla 29. Productividad final con el método mejorado

Productividad final de mano de obra

Empresa Empresa de Congelado
MESES
Agosto Septiembre Octubre
Fecha N° Tiempo | Produccién | Productividad Fecha N° Tiempo | Produccién | Productividad Fecha N° Tiempo | Produccién | Productividad
operarios | (horas) (kg) (kg h-H) operarios | (horas) (kg) (kg h-H) operarios | (horas) (kg) (kg h-H)
03/08/2022 9 13.00 1882.76 16,09 05/09/2022 10 13.00 1882.76 14,48 3/10/2022 8 12.30 1781.38 18.10
04/08/2022 9 13.20 1911.72 16,09 06/09/2022 9 12.45 1803.10 16,09 4/10/2022 9 12.45 1803.10 16.09
05/08/2022 9 12.50 1810.34 16,09 07/09/2022 9 12.20 1766.90 16,09 5/10/2022 9 13.00 1882.76 16.09
07/08/2022 8 13.40 1940.69 18,10 08/09/2022 8 12.30 1781.38 18,10 6/10/2022 9 12.50 1810.34 16.09
08/08/2022 10 13.30 1926.21 14,48 09/09/2022 10 12.10 1752.41 14,48 11/10/2022 8 13.00 1882.76 18.10
09/08/2022 9 12.50 1810.34 16,09 10/09/2022 9 12.20 1766.90 16,09 13/10/2022 9 13.20 1911.72 16.09
10/08/2022 10 13.30 1926.21 14,48 11/09/2022 8 12.30 1781.38 18,10 14/10/2022 9 13.15 1904.48 16.09
11/08/2022 8 14.00 2027.59 18,10 12/09/2022 9 12.15 1759.66 16,09 18/10/2022 10 13.20 1911.72 14.48
13/08/2022 10 13.40 1940.69 14,48 15/09/2022 9 12.40 1795.86 16,09 19/10/2022 8 13.40 1940.69 18.10
15/08/2022 9 13.10 1897.24 16,09 16/09/2022 10 12.40 1795.86 14,48 20/10/2022 8 13.45 1947.93 18.10
16/08/2022 9 13.20 1911.72 16,09 17/09/2022 10 12.35 1788.62 14,48 21/10/2022 8 13.40 1940.69 18.10
20/08/2022 10 13.00 1882.76 14,48 18/09/2022 10 13.00 1882.76 14,48 22/10/2022 8 13.40 1940.69 18.10
21/08/2022 10 13.15 1904.48 14,48 20/09/2022 8 13.30 1926.21 18,10 24/10/2022 10 13.10 1897.24 14.48
23/08/2022 9 12.55 1817.59 16,09 21/09/2022 9 13.10 1897.24 16,09 25/10/2022 9 13.30 1926.21 16.09
24/08/2022 9 12.40 1795.86 16,09 22/09/2022 9 12.50 1810.34 16,09 26/10/2022 10 12.50 1810.34 14.48
Productividad - Agosto Productividad - Septiembre Productividad - Octubre
15.82 15.96 16.57
kg/h-H kg/h-H kg/h-H
Fuente: Data de produccién de la empresa de Congelado
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